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RESUMEN EJECUTIVO
La investigacion realiza un analisis exhaustivo de las problematicas criticas que afectan la
operacion de flotas vehiculares en una empresa del sector transporte, identificando diversas
ineficiencias que impactan negativamente en su rendimiento. Entre estas se encuentran la
suboptima asignacion de recursos, la carencia de sistemas que ofrezcan informacion actualizada
de manera oportuna y las deficiencias significativas en los procesos de mantenimiento. Estas
fallas estructurales limitan tanto la capacidad de respuesta de la organizacion como su
competitividad en un mercado altamente demandante. A través de la implementacion de la
metodologia Lean Six Sigma, apoyada por herramientas complementarias como las 5S y el
ciclo DMAIC, se disefid y ejecutd un plan integral orientado a la optimizacion de las

operaciones logisticas.

El proyecto logré resultados tangibles y altamente positivos: un incremento del 20% en la
eficiencia operativa, una reduccion de los tiempos de inactividad de la flota en un 15% y un
aumento del 25% en los indices de satisfaccion del cliente. Estos avances fueron posibles
gracias a una reestructuracion profunda de los procesos internos, que incluy6 la adopcion de
tecnologias avanzadas como FLETRUM para el monitoreo y la toma de decisiones informadas,
asi como la creacion de una cultura organizacional basada en la capacitacion continua del
personal. Ademas, el impacto de estas mejoras no solo se reflejoé en beneficios operativos
inmediatos, sino que también sentaron las bases para un crecimiento sostenible y un mejor

posicionamiento competitivo.

En sintesis, este estudio no solo pone de manifiesto la relevancia y efectividad de Lean Six
Sigma, como estrategia para transformar operaciones complejas, sino que también demuestra
su capacidad para garantizar la sostenibilidad y competitividad en un sector tan exigente como
el del transporte de carga. La integracion de herramientas tecnoldgicas, la sistematizacion de
procesos y la inversion en capital humano se presentan como elementos clave que aseguran un

modelo de gestion replicable, adaptable y orientado hacia la excelencia.

Palabras Claves: Lean Six Sigma, Eficiencia operativa, Transporte de carga, Tecnologia

FLETRUM
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INTRODUCCION
En el dindmico y competitivo sector del transporte de carga, las empresas se enfrentan a
desafios constantes que requieren la adopcion de estrategias innovadoras para garantizar tanto
su sostenibilidad como su crecimiento en un mercado globalizado. Por ello, la metodologia
Lean Six Sigma se posiciona como una herramienta metodologica esencial para superar las
deficiencias operativas, optimizar el uso de recursos y elevar significativamente la calidad del
servicio ofrecido. Puesto que, este enfoque no solo proporciona soluciones inmediatas, sino que

también establece las bases para una mejora continua y sostenible en el tiempo.

El presente trabajo explora de manera detallada la implementacion de la metodologia Lean Six
Sigma en una empresa de transporte de carga, focalizandose en la mejora del control de flota,
un componente critico en las operaciones logisticas. Dado que, este estudio busca demostrar
como la aplicacion de herramientas avanzadas puede impactar positivamente en la eficiencia y

en la rentabilidad de la empresa, abordando problematicas estructurales de manera integral.

Un diagnostico inicial detallado permitio identificar problemas clave que obstaculizaban el
rendimiento operativo de la empresa, tales como ineficiencias en la asignacion de recursos,
carencia de visibilidad sobre el estado de mantenimiento de los vehiculos y una gestion
predominantemente reactiva que aumentaba los costos operativos y comprometia la
satisfaccion del cliente. Estas deficiencias subrayaron la necesidad de un enfoque transformador

y estratégico.

La implementacion de herramientas como el ciclo DMAIC, las 5S y FLETRUM se erige como
la base de este proyecto, permitiendo establecer un marco integral que aborda las areas criticas
identificadas. Ya que, estas herramientas no solo ayudaron a solventar los problemas
inmediatos, sino que también garantizaron un rendimiento operacional sostenible a largo plazo.
Puesto que, el enfoque estratégico adoptado pretende posicionar a la empresa como lider en su
sector, al tiempo que asegura su capacidad de responder de manera eficiente y efectiva a las
crecientes demandas del mercado, fortaleciendo su ventaja competitiva en el entorno logistico

actual.
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CAPITULO I

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA
1.1. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Se muestran la informacion general de la compaiiia.

RUC: 20379372741

Razon social: SOCORRO CARGO EXPRESS S.A.

Tipo de empresa: Sociedad Anonima

Estado: Activo

Condicién: Habilitado

Fecha de inscripcion: 12 de noviembre de 1997

Inicio de actividades: 12 de noviembre de 1997

Actividades comerciales: Transporte de Carga por Carretera

Direcciéon Legal: Cal. San Andrés Nro. 6020 — Urb. Industrial Molitalia Lima — Lima

1.2. ACTIVIDADES PRINCIPALES DE LA EMPRESA
La empresa desarrolla soluciones logisticas de transporte y distribucidn para el traslado
de la carga a nivel nacional garantizando de forma eficiente la disposicion oportuna,

estricto rigor de proteccion y seguridad de las mercancias valoradas, tal como:

1.2.1. Transportey distribucién

e Transporte multimodal

e Transporte de carga general, suelta, a granel y paletizada

e Transporte de carga proyecto y carga sobredimensionada

e Transporte de materiales peligrosos MATPEL, IMO e IQBF

e Transporte de carga de importacion y exportacion FCL y LCL
o Consolidacion y desconsolidacion de carga

e Transporte y distribucion

1.2.2. Almacenaje
Ofrece servicios de almacenaje disefiados exclusivamente para cada requerimiento

cumpliendo la conservacion y proteccion de la carga. Gestionamos de manera dptima



1.3.

1.4.

diversas actividades como: la recepcion, manipulacion, despacho y gestion de

inventarios.

e Almacén simple para carga industrial

e Almacén autorizado para carga MATPEL, IMO e IQBF

e Almacenes especializados para productos terminados segun categorias
e Almacén de carga proyecto o carga sobredimensionada

e  Gestion de inventarios

1.2.3. Asesoriay gestion documentaria
Brinda soporte y gestion administrativa aduanera en toda la cadena logistica de

importacioén y exportacion via maritima, aérea y terrestre.

e Asesoramiento especializado en cada etapa del proceso optimizando tiempo y
costos en las operaciones

e Asesoramiento en operaciones de carga peligrosa, material y residuos peligrosos
(IQBF, IMO)

e  Gestion documental aduanera

RESENA HISTORICA
Es una empresa peruana fundada en 1997, dedicada al servicio integrado de transporte
de carga pesada, distribucion, almacenaje y agenciamiento aduanero para el sector Oil &

Gas e Industrial a nivel nacional e internacional.

La empresa se ha posicionado con solidez en el mercado de operaciones logisticas gracias
a su mas de 26 afios de experiencia en el rubro, apostando por el constante crecimiento
de su capital humano, desarrollo tecnologico, seguridad e infraestructura. Ademas,
contamos con una gran flota de vehiculos especializados, equipos de carga y almacenes

ubicados en diversos lugares estratégicos del pais.

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
La empresa dispone de un organigrama solido y claramente estructurado, diseflado para

respaldar sus operaciones y afrontar con éxito los retos del mercado.

El organigrama de Socorro Cargo Express S.A. ha sido concebido estratégicamente con
el propoésito de optimizar la eficiencia operativa y garantizar un proceso agil de toma de

decisiones. Su estructura jerarquica esta conformada por un equipo de 13 colaboradores.

A continuacion, se detalla el organigrama de la organizacion:






1.5.

1.6.

VISION, MISION Y VALORES
1.5.1. Vision
Brindar soluciones integradas de transporte y distribucion de carga pesada, almacenaje
y agenciamiento aduanero para clientes del &mbito nacional e internacional, aplicando
altos estandares de calidad, servicio, salud, medio ambiente, seguridad en la cadena
logistica, responsabilidad social y cuidado de la carga hasta su llegada a destino,
ayudando a que nuestros clientes tengan éxito y tranquilidad en sus operaciones,

garantizando relaciones armoniosas y duraderas con ellos.

1.5.2. Mision

La consolidacion como organizacion lider en todas las actividades logisticas en el
campo de altas cargas de carga en el territorio nacional y el desarrollo a nivel
internacional como una compania que se considera que brinda servicios de alta calidad
estandares, seguridad y ventajas, enfatizando la dedicacion de la capacitacion, la

capacitacion y la mejora continua.

1.5.3. Valores

e Seguridad

e (Calidad

e Sostenibilidad
e Innovacion

e Responsabilidad

BASES LEGALES O ADMINISTRATIVAS
La Empresa Socorro Cargo Express S.A. lleva a cabo sus actividades cumpliendo
estrictamente con las normativas legales y los documentos administrativos que

respaldan y regulan sus operaciones.

Estas bases legales y administrativas no solo garantizan que las actividades de la
organizacion se desarrollan en el marco de la legislacion vigente, sino que también
proporcionan un soporte solido para la transparencia, eficiencia y sostenibilidad de sus
procesos. Puesto que, dichos documentos contribuyen a fortalecer la confianza de los
clientes, proveedores y socios estratégicos, consolidando asi la reputacion de la

empresa en el mercado.

A continuacion, se detallan las normativas y documentos administrativos que sustentan

las operaciones de Socorro Cargo Express S.A.:

— Ley N.° 26842 Ley General de la Salud



— LeyN.?29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

— Ley N.°30222 Ley que modifica la Ley 29783

— D.S.N.°005-2012 TR Reglamento de la Ley N.° 29783, Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo

— Reglamento Nacional de Administracion De Transporte (RNAT) — D.S. N°
017-2009-MTC

— Ley N° 27181 Ley general de transporte y transito terrestre

— D.S. N°016-2009-MTC Reglamento Nacional de Transito

— Ley N° 30230 — Ley que establece medidas tributarias, simplificacion de
procedimientos y permisos

— Norma Técnica Peruana NTP 399.535:2013 — Gestion de flota vehicular

1.7. DESCRIPCION DEL AREA DONDE REALIZA SUS ACTIVIDADES
PROFESIONALES

1.7.1. El area de operaciones
Constituye un componente neuralgico, en la estructura organizativa de la empresa, cuya
funcién primordial radica en la gestion integral y eficiente de los servicios logisticos y
de transporte. Asi mismo, este departamento estd compuesto por un colectivo de
profesionales de alta especializacion, quienes colaboran de manera sinérgica para
planificar, supervisar y controlar las actividades inherentes al transporte de bienes y

servicios en las diversas unidades de negocio que la organizacion gestiona actualmente.

Las funciones medulares del area incluyen la gestion estratégica y la asignacion Optima
de flotas vehiculares, asi como la supervision continua de las operaciones mediante
sistemas avanzados de monitoreo en tiempo real. Ademds, se prioriza la
implementacion de estrategias innovadoras que aseguren altos estandares de eficiencia
y seguridad operacional. Este departamento también mantiene una interaccion
constante con los clientes y coordina estrechamente con otros departamentos internos,
lo que garantiza una operatividad fluida y una capacidad de respuesta eficaz ante

cualquier eventualidad.

La naturaleza critica y el dinamismo inherente al area de operaciones demandan un alto
grado de organizacion, habilidades analiticas avanzadas y una toma de decisiones
fundamentada, lo que permite adaptarse con éxito a los retos del mercado y satisfacer

las expectativas de los clientes.
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Figura 2. Mapa de Proceso del Operador Logistico.

Fuente. Elaboracion propia
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Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 1. Registro de unidades segln afio y tipo de marca

TIPO DE VEHICULO

MARCA

2000

2004

2005

2009

2011

2012

2013

2014

2015

2016

2017

2018

2019

2020

2022

2023

2024

Total

Tracto

DONGFENG

FAW

FREIGHTLINER

10

IVECO

12

KENWORTH

SINOTRUCK

SITRAK

VOLK5WAGEN

VOLKSWAGEN

VOLVO

Camién

NISSAN

Camion Aux. Mecanico

DONGFENG

Camion Baranda

DONGFENG

Camion Cisterna

DONGFENG

— [ | | [ [ [N T | WO

Camion Furgén

DONGFENG

—_
[\

FORLAND

FREIGHTLINER

HYUNDAI

MERCEDES BENZ

SHACMAN

Camion Grua

SHACMAN

Camion Plataforma

VOLKSWAGEN

Cisterna

ACS

FAMEDI

N R |=[—=|—= W[N]~
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LIMA TRAYLERS

10

Camioneta

DONGFENG

FAW

FOTON

MAHINDRA

MITSUBISHI

NISSAN

—_— N NN W=

Total

16

12

11

12

14

10

125
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Tabla 2. Registro de semirremolque seglin afio y tipo de marca

MARCA 1974 | 1983 | 1985 | 1988 | 1995 | 1998 | 1999 | 2000 | 2002 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2017 | 2018 | 2021 | 2022 | 2023 | 2024 | Total

ALCON 1 1

CHRISTONI 1 1

CRANE-
FRUEHAUF

FAMEDI 1 3

FAMESERVI 5

FAMETAC 2

FONTAINE 2

FRUEHAUF 4

INPROTECSAC 2

JR 4

L&SNASSI 1 1 1

(=)W VS I I SN I (O 2 I SN I NS T I NS 2 VL T 0N

LECITRAILER 6

LIMA
TRAYLERS

—
[\
[\
[\
\]
—_
\]
[\
w
—_
—_
o]

MOTONEGRO
IBERICA S.A.

,_‘
w
N

PACTON 1 4

RECONCISA 1

ROAL 5

DN | WD |[=]| W,

VAN HOOL 5

Total 2 1 1 1 5 1 11 8 1 1 3 2 2 1 2 2 2 5 1 3 1 5 7 5 73
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1.8. DESCRIPCION DEL CARGO Y RESPONSABILIDADES DEL BACHILLER EN
LA EMPRESA

1.8.1. Descripcion del cargo

En calidad de coordinadora de operaciones, el bachiller desempefia un rol estratégico y
multifacético en la supervision y coordinacion de las actividades operativas diarias
dentro del area de operaciones — transporte. Asi mismo, su principal responsabilidad
consiste en garantizar la ejecucion de las operaciones de transporte bajo criterios de
maxima eficiencia, estricta seguridad y elevada calidad, asegurando el cumplimiento

de las exigencias del cliente y los lineamientos establecidos por la organizacion.

Entre sus responsabilidades destacadas se encuentra la supervision en tiempo real de la
flota vehicular mediante herramientas tecnoldgicas avanzadas, tales como sistemas
GPS y equipos especializados instalados a bordo. Este monitoreo permite verificar
parametros criticos como las horas de conduccion, los tiempos de descanso, las
velocidades y las rutas. Asi mismo, la Coordinadora gestiona la asignacion eficiente de
unidades vehiculares y conductores, asegurando el cumplimiento de los cronogramas

establecidos para actividades de carga, despacho y entrega.

Ademés, supervisa el uso de plataformas digitales como Safety App y Green Mile, las
cuales son esenciales para la optimizacion y el seguimiento de las operaciones. En este
sentido, también realiza controles regulares de fatiga y condiciones fisicas de los

conductores, promoviendo tanto la seguridad vial como el bienestar del personal.

El bachiller también juega un papel clave en la gestion de la documentacidn operativa,
abarcando desde las guias de despacho y las hojas de ruta hasta los registros de
auditorias internas. Su capacidad para analizar desviaciones operativas y proponer
acciones correctivas inmediatas es indispensable para el mantenimiento de los altos
estandares organizacionales. Asi mismo, coordina con el area de mantenimiento para
garantizar la resolucion oportuna de problemas técnicos en los vehiculos y colabora
con otros departamentos para alinear las operaciones con los objetivos estratégicos de

la empresa.

La implementacion de estrategias de mejora continua, la supervision detallada de
checklists pre y post viaje, y su participacion en reuniones interdepartamentales
también constituyen funciones esenciales del cargo. En conjunto, su gestion resulta
fundamental para el éxito y la sostenibilidad operativa de Valcons Contratistas E.LLR.L.,
asegurando que todas las actividades se realicen de manera eficiente, segura y alineada

con los valores y objetivos corporativos.

13



1.8.2.

Funciones

Monitorear la flota en tiempo real con sistemas GPS y equipos Onboard.
Controlar horarios de salida de planta para asegurar tiempos de carga y salida
adecuados.

Asegurar el cumplimiento diario de la Hoja de Ruta para todas las entregas.
Supervisar el uso de plataformas tecnolégicas como Safetu App y Green Mile.
Controlar jornadas de los conductores, evitando jornadas laborales excesivas y
gestionando extensiones

Realizar controles de fatiga y condiciones fisicas de los conductores.
Registrar y analizar desviaciones, aplicando medidas correctivas segun sea
necesario.

Gestionar la documentacion de viajes, incluyendo guias de despacho y hojas
de ruta.

Cerrar los viajes en el sistema del cliente al finalizar cada jornada.

Supervisar checklists pre y post viaje, cerrando hallazgos de manera oportuna
Coordinar entrega y renovacion de EPPs para los conductores.

Implementar medidas correctivas inmediatas para incumplimientos operativos
o de seguridad.

Supervisar estrategias de mejora continua en la operacion de la flota
Coordinar con mantenimiento para resolver problemas técnicos de los
vehiculos.

Realizar auditorias internas sobre procedimientos operativos y de seguridad.
Generar e interpretar informes de rendimiento de la flota para optimizacion.
Participar en reuniones de coordinacion con otros departamentos para
integracion operativa

Gestionar archivo de documentacion operativa, asegurando su disponibilidad

para auditorias.
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2.1.

CAPITULO I

ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

ANTECEDENTES O DIAGNOSTICO SITUACIONAL

La empresa de transporte de carga ha revelado una serie de deficiencias criticas que
afectan significativamente la eficiencia operativa y la calidad del servicio. Puesto que, la
falta de informacién precisa y actualizada, sumada a la carencia de procesos
sistematizados, limita la capacidad de la empresa para gestionar su flota de manera eficaz
y cumplir con los estandares de calidad exigidos por sus clientes. Asi mismo, los
problemas identificados subrayan la urgente necesidad de implementar una metodologia
de mejora continua, como Lean Six Sigma, que permita una transformacion integral de

las operaciones.

Por ello, la asignacion de recursos en la empresa presenta ineficiencias considerables, ya
que las unidades asignadas no siempre cumplen con los requisitos normativos (RITRAN)
de los clientes, debido a la falta de visibilidad y disponibilidad de informacion sobre la
flota. Esta deficiencia no solo conduce a un uso subdptimo de los recursos, ademas incide
en la satisfaccion del cliente. Ademas, la falta de datos actualizados sobre la
disponibilidad de la flota genera pérdidas de oportunidades comerciales, restringiendo la
habilidad de la compaiiia para reaccionar de forma rapida ante las necesidades de nuevos

servicios se incrementa.

Otro problema critico es la falta de visibilidad respecto a las fechas de vencimiento de
documentos criticos de los vehiculos de la flota, lo cual genera riesgos significativos de
incumplimiento normativo y posibles penalidades que impactan negativamente en las
operaciones. Asi mismo, los servicios ofrecidos no alcanzan los margenes econdomicos
esperados debido al incumplimiento de los costos estimados para los "round trips", lo
cual afecta directamente la rentabilidad de las operaciones. Los constantes
incumplimientos de los estdndares contractuales no solo acarrean penalidades
econodmicas, sino que también erosionan la relacion con los clientes y dafian la reputacion

de la empresa.

Por otro lado, la falta de visibilidad integral sobre la informacion de la flota impide el
desarrollo de un plan de renovacion adecuado, comprometiendo la confiabilidad y la
capacidad operativa. De igual forma, la ausencia de informacion actualizada dificulta la
estandarizacion del plan de mantenimiento, lo cual incrementa la frecuencia de fallas

mecanicas y disminuye la eficiencia operativa. Las paradas recurrentes derivadas de estas
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fallas afectan la disponibilidad de la flota y repercuten negativamente en la calidad del

servicio.

Ademés, la falta de visibilidad sobre la ubicacién de los activos y conductores evidencia
deficiencias en el control y la organizacion del negocio, afectando tanto la seguridad
como la eficiencia operativa. Esta situacion también se traduce en una incapacidad para
responder adecuadamente ante emergencias, reflejando una desorganizacidén
significativa y una falta de administracion eficiente de los tiempos y recursos del equipo.
Las unidades y equipos, con frecuencia, se encuentran en ubicaciones inadecuadas en
momentos inoportunos, lo cual pone de manifiesto graves problemas de planificacion y

coordinacion.

Finalmente, la ausencia de una herramienta tecnoldgica de gestion de flotas limita la
recopilacion de datos esenciales para el andlisis y la toma de decisiones informadas. Esta
carencia conduce a una toma de decisiones operativas de caracter reactivo y no
fundamentada en datos confiables, perpetuando la ineficiencia y la falta de optimizacion

en las operaciones.

Métodos

Procesos no
sistematizado

Materiales Mano de obra

Capacitacio

Documentacion incompleta RsUfaTante

Sin mantenimiento
estandarizado

Repuestos no
disponibles

Falta de experiencia

Planificacion
ineficiente

Suministros de baja

X Spervision deficiente
calidad

Rutas
congestionadas

Datos no
actualizados

Fallas mecanicas
frecuentes

Unidades en mal Condiciones

estado i ‘Falta de climaticas adversas
Horas de trabajos Indicatloras
al Terreno inestable
excesivos

Herramientas
tecnoldgicas
ausentes

Maquina Medio ambiente

Medicion

Figura 6. Diagrama Ishikawa de la empresa de transporte de carga
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Tabla 3. Correlacion de causas — matriz de Vester ineficiencia operativa en la gestion de entregas (Indicador 1)

Causas Cl1 C2 C3 c4 C5 Cé6 C7 C8 Cc9 C10 Cl1 Cl12 I
Programacion de entregas Cl 0 2 3 2 1 3 2 2 1 0 1 3 20
Cumplimiento de horarios de entrega C2 2 0 3 2 1 2 3 3 2 1 0 3 22
Periodo de antigiiedad de las unidades C3 3 3 0 3 1 2 1 0 2 3 2 2 22
Consumo de combustible para cada unidad C4 2 2 3 0 1 2 1 0 2 1 1 1 16
Experiencia y habilidades del conductor G5 1 1 1 1 0 2 3 2 3 2 2 1 19
Seleccion eficiente de caminos C6 3 2 2 2 2 0 3 3 1 1 1 2 22
Optimizacion de las rutas de entrega Cc7 2 3 1 1 3 3 0 2 2 2 1 2 22
Coordinacion entre conductores y despacho C8 2 3 0 0 2 3 2 0 3 1 2 3 21
Comunicacion interna entre equipos C9 1 2 2 2 3 1 2 3 0 3 2 1 22
Calibracion de medidores de combustible C10 0 1 3 1 2 1 2 1 3 0 3 2 19
Exactitud en el registro de kilometros efectuados Cl1 1 0 2 1 2 1 1 2 2 3 0 2 17
Sistemas de monitoreo y comunicacion instantanea Cl12 3 3 2 1 1 2 2 3 1 2 2 0 22
Tabla 4. Correlacion de causas — matriz de Vester en la demora en la entrega (Indicador 2)
Causas Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 Cl Cl12 I

Demoras en la entrega Cl 0 2 3 3 2 2 3 3 2 1 2 3 26
Problemas en la documentacion c2 2 0 2 2 1 0 3 2 1 3 3 2 21
Adherencia a las politicas de manejo eficiente C3 3 2 0 3 2 1 2 2 1 2 3 1 22
Evaluacion de la planificacion de entregas C4 3 2 3 0 2 3 2 3 2 1 2 3 26
Retroalimentacion de los clientes G5 2 1 2 2 0 2 3 3 2 2 2 1 22
Gestion fie situaciones inesperadas durante la entrega de 6 ”
mercancias 2 0 1 3 2 0 3 2 1 3 2 3

Evaluacién de la exactitud en las anotaciones de tiempo Cc7 3 3 2 2 3 3 0 3 2 1 2 2 26
Tiempo de inactividad por reparaciones C8 3 2 2 3 3 2 3 0 3 2 2 1 26
Mantenimiento preventivo C9 2 1 1 2 2 1 2 3 0 3 3 2 22
Numero adecuado de conductores Cl10 1 3 2 1 2 3 1 2 3 0 3 2 23
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Planificacion de turnos y horarios

Cl11

27

Coordinacion de viajes

Cl12

23
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Tabla 5. Priorizacion de causas de la ineficiencia operativa en la gestion de entrega

Causas | O I 0% P% Ay | Prionzcion

C3 5 22 110 20% 20%

C7 3 22 66 12% 32%

Cé6 3 22 66 12% 44%

Cc4 4 16 64 12% 56% 85%
C8 2 21 42 8% 63%

C2 2 22 44 8% 71%

C10 2 19 38 7% 78%

C5 2 19 38 7% 85%

Ci12 1 22 22 4% 89%

Cc9 1 22 22 4% 93% 15%
C1 1 20 20 4% 97%

Cll1 1 17 17 3% 100%
Total 27 244 549 100%

Tabla 6. Priorizacion de causas de la demora de entrega
Causas | O I O™ P% P.A % P“;’,falrz;‘(")‘én

C8 3 26 78 16% 16%

c9 3 22 66 13% 29%

Cl1 2 27 54 11% 40%

(@) 2 26 52 10% 50% 76%
C12 2 23 46 9% 59%

c3 2 22 44 9% 68%

C2 2 21 42 8% 76%

c7 1 26 26 5% 81%

C10 1 23 23 5% 86%

Cl 1 26 26 5% 91% 24%
Cé6 1 22 22 4% 96%

C5 1 22 22 4% 100%

Total 21 286 501 100%
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Figura 7. Diagrama Pareto de la ineficiencia operativa en la gestion de entrega
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Figura 8. Diagrama Pareto de la demora de entrega

El analisis presentado en los cuadros refleja las principales causas que afectan la utilizacion
optima de la flota propia de la empresa, dividiéndolas en diferentes categorias con base en su
impacto y priorizacion. En total, se identifican 27 causas en el primer cuadro y 21 en el segundo,
las cuales se agrupan segun su nivel de incidencia y su prioridad en términos de impacto (P%)

y area de accion (PA%).

Al observar el Diagrama Pareto de las causas raiz del primer indicador, destacan causas como
el "Tiempo de antigiiedad de las unidades" (C3), "Optimizacion de las rutas de entrega" (C7),
y "Seleccion eficiente de caminos" (C6), que tienen una alta incidencia, en la utilizacion de la
flota, representando cada un porcentaje considerable de la priorizacion Pareto. La causa de
"Tiempo de antigiiedad de las unidades", con un 85% de priorizacion Pareto, se muestra como
la mas relevante, lo que sugiere que las unidades mas viejas podrian estar impactando

significativamente la eficiencia y la disponibilidad de la flota.
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En el Diagrama Pareto de las causas raiz del segundo indicador, se observa una tendencia

similar, con causas como "Tiempo de inactividad por reparaciones" (C8) y "Mantenimiento

preventivo" (C9) que también ocupan un lugar destacado en la priorizacion. Estas causas estan

relacionadas con periodos de inactividad no planificados, lo que reduce la capacidad de la flota

para operar a su maxima capacidad.

De acuerdo con la conclusion, si se consideran los resultados de las causas identificadas, una

parte importante de la flota no se utiliza debido a cuestiones de mantenimiento, ya sea

correctivo o preventivo, y la falta de programacion eficiente. Estas causas podrian mejorarse

significativamente si se aplican herramientas de optimizacion en el mantenimiento preventivo

y en la planificacion de rutas y horarios, lo que permitiria una mayor utilizacioén de la flota

disponible y un incremento en la eficiencia operativa.

Tabla 7. Unidades inoperativas por cada causa

Mes Unida.des No Mantenim.iento Mantenim.iento Otros To.tal de

operativas programadas correctivo preventivo Unidades
Enero 110 30 30 20 10 200
Febrero 105 35 30 20 10 200
Marzo 100 35 30 25 10 200
Abril 100 40 30 20 10 200
Mayonesa 95 35 35 25 10 200
Junio 100 30 35 25 10 200
Julio 95 35 35 25 10 200
Agosto 100 30 35 20 15 200
Septiembre 95 40 30 25 10 200
Octubre 100 30 35 25 10 200
Noviembre 90 40 35 25 10 200
Diciembre 105 35 30 20 10 200
Promedio 100 35 33 23 10 200
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Lista de chequeos 5°S

Area: Mantenimiento

Puntuacién actual:

Evaluador: Flor

Fecha
5-Jul-23
Puntuacién

5S Punto de revisién Criteros de evaluacién
0 1 2 3 4
1.- Identificacién de elementos ¢Se han eliminado las piezas, herramientas o equipos que no son esenciales =
> innecesarios para la operacion de las unidades?
g 2.-Clasificacion de herramientasy |[¢Se tiene un sistema claro para la clasificacion de herramientas y repuestos, %
s repuestos facilitando su acceso y eficiencia en el uso?
E 3.- Eliminacion de residuos ¢lLas areas estan libres de residuos y elementos innecesarios? X
O |4.- Limpieza del espacio de trabajo |¢El espacio de trabajo esta organizado y libre de obstrucciones? X
z
w
“ |5.-Revisién de inventarios ¢El inventario esté ajustado a las necesidades reales de las operaciones? X
PUNTAJE DE CLASIFICACION
6.- Organizacion visual de A F ) :
2 ¢Se puede encontrar cualquier herramienta en menos de 2 minutos? X
herramientas
2 . . . T . . .
B |7.- Estrategia de ubicacion de ¢Los repuestos mas utilizados estan accesibles de inmediato y correctamente X
g repuestos organizados?
g 8.-Orden en el drea de ¢élLas dreas de mantenimiento estén organizadas por tipo de actividad, X
£ |mantenimiento facilitando la reparacion y el mantenimiento?
w
“ |9.- Asignacion de responsables ¢Se conocen los responsables de cada area y herramienta? X
10.- Accesibilidad de equipos ¢El equipo necesario se puede obtener sin complicaciones? X
PUNTAJE DE ORDEN 3
11.- Limpieza de las unidades ¢Las unidades estan completamente limpias y libres de residuos que puedan X
12.- Mantenimiento de equipos de |¢Los equipos de limpieza estan en condiciones 6ptimas y son facilmente %
< limpieza accesibles?
= . L. ¢éLa limpieza se lleva a cabo segun el plan establecido, evitando cualquier tipo
o |13.- Frecuencia de limpieza o X
s de contaminacién?
=~
6 14.- Limpieza de herramientas y ¢éLas herramientas y repuestos estan libres de polvo, aceites u otros "
a repuestos contaminantes?
“  |15.- Condiciones de las 4reas de —_— ’ ; p— ’ ;
¢El drea de trabajo estd completamente limpia y libre de obstaculos? X

trabajo

PUNTAIJE DE LIMPIEZA

SEIKETSU - ESTANDARIZACION

16.- Protocolos de mantenimiento

¢Existen procedimientos estandarizados para realizar mantenimiento en las

. . X

estandarizados unidades?
17.- Documentacidn visual ¢Las instrucciones estan claramente expuestas en las dreas relevantes? X
18.- Checklists de mantenimiento |¢Se utilizan listas de verificacion para el mantenimiento de las unidades? X
19.- Estandarizacion de la i 3 3 s 3 3 2 . 3

i L X ¢La disposicion de herramientas sigue un patron uniforme en toda el érea? X
disposicién de herramientas

- . ¢El personal esta capacitado para aplicar las mejores practicas en

20.- Capacitacién continua X

mantenimiento y organizacion?

PUNTAJE DE ESTANDARIZACION

SHITSUKE - DISCIPLINA

21.- Disciplina en el cumplimiento

¢Se sigue consistentemente el protocolo de mantenimiento sin desviaciones? X
de las normas
— . ¢Existen supervisores encargados de verificar que el mantenimiento se realiza
22.- Supervision continua X
correctamente?
23.- Mantenimiento de la cultura | . :
¢éLa cultura de 5S se aplica en todo momento y de manera consistente? X

de 55

24.- Revision regular de
procedimientos

¢Los procedimientos se revisan y actualizan para asegurar su efectividad?

25.- Evaluacién de resultados

¢Se realiza una evaluacién regular del progreso y resultados de la
implementacion de las 55?

X

PUNTAJE DE DISCIPLINA

0 = Muy mal

1=Mal 2 = Promedio 3 = Bueno

4 = Muy bueno

Figura 9. Evaluacion de las 5'S inicial
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2.2. IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES O NECESIDAD EN EL AREA DE
ACTIVIDAD

El diagndstico situacional ha permitido identificar multiples oportunidades de mejora y
necesidades criticas en el area de coordinacién de operaciones y control de flota. Entre las
oportunidades mas significativas se encuentra la implementaciéon de un sistema de gestion
integrado que permita la recopilacion y actualizacidon continua de la informacion de la flota,
abarcando la disponibilidad de vehiculos, el estado de los documentos normativos y el
mantenimiento preventivo. La adopcion de este sistema de gestion proporcionara visibilidad en
tiempo real, facilitando la asignacion eficiente de recursos, reduciendo sustancialmente las

ineficiencias operativas y mejorando la satisfaccion del cliente.

Otra oportunidad importante radica en la estandarizaciéon y homogenizacion del plan de
mantenimiento de la flota, lo cual permitird reducir la frecuencia de fallas mecénicas y
optimizar la disponibilidad de los vehiculos. La implementacion de un plan de mantenimiento
estandarizado, basado en datos precisos y actualizado peridodicamente, incrementara no solo la

eficiencia operativa, sino también la vida util de los activos.

Asi mismo, se ha identificado la necesidad de mejorar la planificacion y coordinacion operativa,
particularmente en lo que respecta a la ubicacion de unidades y equipos en el lugar y momento
adecuados. Para ello, resulta esencial la implementacion de una herramienta tecnologica que
facilite la gestion de rutas y la localizacién en tiempo real de los activos y conductores,
asegurando una mayor eficiencia en la utilizacion de recursos y minimizando los costos

asociados con desubicaciones y tiempos de espera innecesarios.

Finalmente, se presenta una oportunidad para potenciar la habilidad de reaccion frente a
circunstancias de emergencia a través de la elaboracion de un protocolo de actuacion
normalizado mediante la implementacion de un protocolo de actuacion estandarizado. Dicho
protocolo debe estar respaldado por un sistema de comunicacidén eficiente que permita
coordinar rapidamente las acciones requeridas en caso de contingencias. La mejora en la
capacidad de respuesta incrementara la seguridad de los conductores y los activos, y contribuira

significativamente a la confianza de los clientes en el servicio prestado.

2.3. OBJETIVOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL

El objetivo principal de este informe de trabajo para la suficiencia profesional es explorar las
actividades realizadas por la escuela secundaria, en su calidad de coordinador de operaciones
Desde la introduccion del software Lean Six Sigma en un negocio de transporte de carga en
2024, estos esfuerzos se han centrado principalmente en el control de la flota. Ademas, esta
investigacion tiene como objetivo optimizar los procesos y minimizar los residuos inherentes a

la gestion de la flota.
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Por ello, el objetivo especifico de la actividad profesional del bachiller es cumplir con las
funciones asignadas por la empresa, actuando como coordinadora de operaciones, y
centrandose en la mejora continua del control de flota y la optimizaciéon de los recursos
disponibles para asegurar la eficiencia operativa. Dado que, que esta eficiencia se mide a través
de indicadores clave de rendimiento (KPI) como la utilizacion de la flota, el tiempo de

inactividad y los costos operativos.

Por lo tanto, esto implica la implementacion de estrategias fundamentadas en los principios de
Lean Six Sigma, que permitan una gestion mas eficaz de la flota, optimizando costos operativos

y mejorando la calidad del servicio.

En términos generales, los objetivos del equipo de operaciones consisten en adherirse al plan
de mejora continua como prioridad, aplicando de manera efectiva las técnicas de Lean Six
Sigma y alcanzando la optimizacion de los procesos operativos para lograr los objetivos del
proyecto. Esto busca garantizar una mayor eficiencia y calidad en la prestacion del servicio de
transporte de carga. Asi mismo, la implementacion de la metodologia Lean Six Sigma en la
gestion de la flota ha permitido avanzar hacia una operacion mas eficiente y de mayor calidad.
Dado que, la coordinacion efectiva de las actividades de mejora continua y la aplicacion de
herramientas especificas han sido fundamentales para alcanzar los objetivos de optimizacion y

excelencia en el servicio ofrecido.

2.4. JUSTIFICACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL

La justificacion del trabajo como coordinador de operaciones se basa en la amplia experiencia
y experiencia en el campo del transporte logistico Dado que la metodologia Lean Six Sigmas
se recomienda altamente para aumentar la eficiencia operativa y el control de la flota, los
ahorros de costos y la calidad del servicio son objetivos estratégicos de alto impacto en una
compaiiia de transporte de contenedores, la mejora de la eficiencia operativa y el control de la

flota son criticos.

Por ello, mi formacion académica y trayectoria profesional en la gestion de operaciones y
mejora continua me han proporcionado las competencias avanzadas para liderar la
implementacion de Lean Six Sigma, enfocandome especificamente en la minimizacion de
desperdicios y la optimizacion integral de los recursos de la flota. Asi mismo, considero que
poseo las capacidades necesarias para desarrollar y ejecutar de manera eficaz las actividades
asignadas, contribuyendo significativamente al logro de una mayor eficiencia y calidad en las

operaciones de la empresa.

Adicionalmente, las actividades asignadas por la empresa han sido cumplidas de manera
puntual y eficiente, implementando iniciativas de mejora que han resultado en una reduccion

considerable de los tiempos de inactividad de la flota, una mejora en la utilizacion de recursos,
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y un incremento en la satisfaccion del cliente. Asi mismo, estas mejoras se han ejecutado dentro
del marco riguroso de la metodologia Lean Six Sigma, utilizando procesos estructurados de
analisis y resolucion de problemas, con resultados cuantificables que han tenido un impacto
positivo en los principales indicadores de rendimiento de la empresa, tales como la utilizacién

de la flota, la eficiencia en el consumo de combustible y la puntualidad en las entregas.

En resumen, la capacidad Lean Six Sigma para implementar cambios significativos en la
gestion de la flota estd completamente justificada por el trabajo profesional como coordinador
de operaciones. Por lo tanto, los resultados han mostrado mejoras significativas en la
efectividad operativa, la calidad de la atencion y la satisfaccion del cliente, contribuyendo a los

objetivos estratégicos de la empresa.

2.5. RESULTADOS ESPERADOS

e Incrementar la eficiencia operativa de la flota en al menos un 20% mediante la
implementacion de técnicas Lean Six Sigma que optimicen la planificacion y
la utilizacion de recursos.

e Reducir los tiempos de inactividad de la flota en un 15% mediante una gestion
mas efectiva del mantenimiento preventivo y la asignaciéon Optima de
vehiculos.

e Aumentar la satisfaccion del cliente en un 25% garantizando entregas mas
puntuales y mejorando la transparencia en la gestion de operaciones.

e Implementar un sistema de indicadores clave de desempefio (KPI) para
monitorear la eficiencia del combustible, la puntualidad en las entregas y la
utilizacion de la flota, y establecer objetivos claros y cuantificables para cada
uno.

e Desarrollar e implementar un plan de mejora continua para asegurar la
sostenibilidad de los resultados a largo plazo, incluyendo la capacitacion

periddica del equipo de operaciones.

25



CAPITULO 111

MARCO TEORICO

3.1. BASES TEORICAS DE LAS BASES METODOLOGICAS O ACTIVIDADES
REALIZADAS
3.1.1. Bases teoricas
3.1.1.1. Justo a Tiempo (JIT):

El sistema JIT es un enfoque administrativo que tiene como objetivo reducir al maximo o
suprimir los inventarios almacenados, manteniendo solo las existencias requeridas para cubrir
las necesidades actuales de produccion o consumo (Espejo, 2022). En el ambito de la
administracion de inventarios, el método JIT se fundamenta en recibir los insumos o mercancias
en el momento exacto en que seran utilizados en los procesos de fabricacidon o comercializacion,
evitando asi costos asociados con el almacenamiento prolongado (Bravo, 2023). Este enfoque
requiere una estrecha colaboracién con proveedores confiables y una planificacion precisa de
la demanda. La implementacion del JIT podria traducirse en una reducciéon de costos de
almacenamiento, una mayor eficiencia en la gestion de inventarios y una capacidad mejorada
para adaptarse a cambios en la demanda del mercado, contribuyendo asi a la optimizacion

global de la cadena de suministro y la rentabilidad de la empresa (Molinillo, 2020).

El enfoque central del justo a tiempo radica en eliminar todos los elementos que representan un
desperdicio para la organizacion, ya que estos se traducen en costos. Por ello, es esencial llevar
a cabo actividades que optimicen el uso de los recursos y permitan a las empresas alcanzar la
excelencia, mejorar su productividad y mantenerse competitivas. Este principio busca erradicar
las fuentes de pérdida industrial asegurando que se disponga de la cantidad adecuada de
materiales y se produzcan los bienes necesarios en el lugar y momento oportunos (Badillo &

Cetre, 2018).

3.1.1.2. Lean Manufacturing
Surge como una solucion para reducir los residuos en los procesos de produccion,
fundamentado en los fundamentos del Sistema de Produccion de Toyota (TPS, por sus siglas
en inglés). Este sistema fue disefiado a inicios de la década de 1940 por Eiji Toyoda, Taiichi
Ohno y Shigeo Shingo. Su implementacion ha resultado especialmente efectiva en industrias

de ensamblaje, donde su aplicacion es directa (Canahua, 2021).

Segun Hu et al. (2015) la metodologia esta siendo adoptada con creciente frecuencia por
empresas manufactureras de diversos tamafos, con el objetivo de incrementar su
competitividad, sostenibilidad y consolidar su posicion en el mercado actual. Ademas, su

implementacion ha demostrado mejorar significativamente la agilidad en los procesos
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productivos. En este contexto, su aplicacion en pequeiias y medianas empresas (pymes) es

considerada fundamental para impulsar el desarrollo econémico a nivel global.

Por otro lado, Powell et al. (2010) destacan que, si bien numerosas herramientas y practicas
Lean han sido implementadas con éxito en diversos tipos de procesos industriales, existe una
marcada carencia en la aplicacion de practicas Lean enfocadas en el control de produccion

dentro de las industrias de tipo proceso.

De igual modo, Abdulmalek y Rajgopal (2007) presentan un enfoque centrado en el analisis
de casos para ilustrar como la implementacion adecuada de las practicas de manufactura esbelta
(Lean Manufacturing) puede ayudar a minimizar desperdicios en las industrias de procesos,
optimizar la gestion de inventarios, elevar la calidad del producto y fortalecer tanto el control
financiero como operativo. No obstante, es importante reconocer que no todas las herramientas
Lean son efectivas en cualquier entorno de produccion, por lo que resulta esencial identificar

cuales se ajustan mejor a las particularidades de cada contexto industrial.

3.1.1.3. TPM
El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una estrategia de gestion integral orientada a
optimizar el rendimiento de los equipos, involucrando activamente a todo el personal en su
implementacion (Solis & Torres, 2021). TPM como un modelo de gestion integra aspectos de
calidad, productividad y eficacia global de los equipos (OEE). Su implementacion adecuada

puede incrementar significativamente el rendimiento operativo (Chévez y otros, 2023).

El TPM se ha consolidado como una de las herramientas clave para alcanzar altos niveles de
eficiencia y competitividad, al asegurar que la produccion cumpla con los estandares de calidad,
tiempo y costo establecidos. Habitualmente, este enfoque se implementa de manera conjunta
con la Gestion Total de la Calidad (TQM, Total Quality Management), la cual se enfoca en la
mejora continua de los procesos y de los recursos productivos (Garcia y otros, 2012).
Asimismo, el TPM resulta especialmente efectivo en organizaciones con procesos automaticos
y secuenciales, es decir, aquellas que dependen en gran medida del uso de maquinaria, y permite
optimizar el uso de las instalaciones actuales sin necesidad de realizar inversiones significativas

(Cook, 2000).

El TPM se basa en ocho pilares fundamentales enfocados en incrementar proactivamente la
confiabilidad de los equipos. Este sistema pone a las personas en el centro del proceso, por lo
que es esencial brindarles formacion constante que les permita detectar y eliminar desperdicios

(Zarreh y otros, 2019)
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Figura 10. Pilares del TPM, Extraido de “Cybersecurity Concerns for Total Productive
Maintenance in Smart Manufacturing Systems” de Zarren et al. (2019)

Segun Marin y Martinez (2013), “Production TPM”, implementada en 1971 por la empresa
Nippondenso Co. Ltd, marc6 el inicio del TPM y permitié optar por el “Premio a la Excelencia
en Mantenimiento Productivo” en sus categorias 1 o 2, basandose en cinco pilares

fundamentales:

e Pilar 1: Entrenamiento

e Pilar 2: Mantenimiento auténomo
e Pilar 3: Mejora enfocada

e Pilar 4: Mantenimiento planificado

e Pilar 5: Establecimiento de un programa de gestion inicial del equipo

“Company Wide TPM”, version ampliada, adoptada en 1989, representa la siguiente etapa en
la implementacion del TPM, en la cual se incorporan otros departamentos al sistema de mejora

de la eficiencia, lo que da origen a tres pilares adicionales:

e Pilar 6: Establecimiento de un sistema de mantenimiento de la calidad

e Pilar 7: Establecimiento de un sistema para la mejora de la eficiencia de los

departamentos administrativos

o Pilar 8: Establecimiento de un sistema para el control de la Seguridad y Salud,

y el Medioambiente
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3.1.1.4. Total Cost of Ownership (TCO)
El TCO es una metodologia de analisis que considera de manera integral todos los costos, tanto
directos como indirectos, asociados a un proceso o gestion, con el fin de proporcionar una vision
global para evaluar proyectos o beneficios. Esta herramienta se utiliza comtiinmente en la
adquisicién de equipos, contemplando no solo el precio de compra, sino también los costos

futuros vinculados a su operacion y mantenimiento.

Asimismo, en diversos sectores, el costo total de propiedad se emplea para analizar las
tendencias de gasto y valorar la gestion en funcion de los costos por unidad, integrando todos

los desembolsos asociados a cada unidad de produccion.

Una gestion centrada en el Costo Total de Propiedad (TCO) dirigida a la administracion de

flotas tiene los siguientes objetivos:

e Controlar los costos asociados a la operacion de la flota de la empresa y
elaborar presupuestos desde el inicio, teniendo en cuenta las actividades
programadas para el respectivo afio.

e Mantener un inventario 6ptimo de todos los vehiculos.

e Gestionar de forma centralizada el inventario de vehiculos operativos
asignados por empleado, area de actividad o unidad operativa, empresa, pais y
grupo.

e Monitorear aspectos como inventario (ingresos y gastos), kilometros
recorridos, consumo de combustible, costos de mantenimiento, uso de
documentos requeridos y organizar sistematicamente por area, departamento,
region, pais y/o grupo.

e Mejorar la eficiencia y la productividad.

e Reducir el riesgo de invertir en nuevas unidades.

e Qestionar eficazmente el mantenimiento del vehiculo.

e Reduccion del costo total de propiedad (TCO)

Ante cualquier desviacion detectada, se propondran acciones correctivas y la implementacion

de indicadores clave de desempefio especificos para la gestion de la flota de vehiculos.

La administracion del TCO es crucial para la gestion de flotas. Contar con un entendimiento
preciso de los costos facilita la creacion de presupuestos realistas y la definicion de metas de

mejora acordes con los recursos disponibles.

Las empresas incurren en dos categorias principales de costos asociados con sus actividades

logisticas: costos directos y costos indirectos.
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Figura 11. Principales costos en gestion de vehiculos, extraido de “Reduccion del Total Cost
Of Ownership (TCO) de la flota vehicular de una empresa de servicios de telecomunicaciones
de ultima milla”, De Paz et al. (2020)

3.1.1.5. Gestion de flotas
Consiste en administrar un grupo determinado de unidades que cumplen una funcion y objetivo
especificos dentro de una organizacion. Entre sus responsabilidades estan el mantenimiento de
estas unidades, la implementacion de sistemas de monitoreo, la planificacion de rutas y la

gestion de presupuestos o gastos (Lin y otros, 2018).

El objetivo es incrementar la eficiencia y productividad de la flota en cada fase de la cadena
logistica, minimizando riesgos y maximizando el rendimiento y la vida ttil de los vehiculos, lo
que contribuye a disminuir los costos operativos. Esta administracion puede llevarse a cabo de
manera interna por la propia organizacién o contratarse a una empresa especializada en gestion

de flotas (De Paz y otros, 2020).

Las empresas dedicadas a la gestion de flotas suelen contar con un amplio parque vehicular que
alquilan a clientes que abarcan desde pequeiias hasta grandes compafias. Ademas del
arrendamiento de los vehiculos, proporcionan diversos servicios complementarios importantes,
como la administracion del mantenimiento, control de combustible, manejo de accidentes,

seguridad, registro, trdmites de titulacion y sistemas telematicos.
3.1.1.5.1. Tipos de flotas terrestres

En una empresa especializada en soluciones para flotas, existen distintos tipos de flotas cuyas
caracteristicas se ajustan a las necesidades particulares de cada negocio. Por ello, la
administracion de una flota de autobuses para transporte de pasajeros difiere considerablemente
de la gestion de una flota de camiones dedicada al traslado de minerales o residuos solidos

(SimpliRoute, 2023).
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Considerando las dimensiones, es posible identificar flotas de tamafio pequefio, mediano

o grande.

Las flotas de pequefio tamafio (hasta 10 vehiculos) generalmente no requieren el uso de
sistemas de gestion logistica complejos y es probable que no dispongan de un

departamento dedicado a la gestion de flotas.

Las flotas de tamafio reducido, con hasta 10 vehiculos, generalmente no requieren el uso
de sistemas logisticos complejos para su gestion y es posible que carezcan de un

departamento especifico dedicado a la administracién de la flota.

Las flotas de gran tamafio, con mas de 30 vehiculos, disponen de un departamento
especializado en la gestion de la flota, empleando tecnologia para analizar detalladamente
el rendimiento de los vehiculos. La cadena logistica es considerablemente mas compleja,

lo que aumenta la necesidad de optimizar su eficiencia.
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Figura 12. Tipo de materiales de transporte, extraido de ““Reduccion del Total Cost Of
Ownership (TCO) de la flota vehicular de una empresa de servicios de telecomunicaciones de
ultima milla”, De Paz et al. (2020)

3.1.1.5.2. Principales recursos de flotas

Segtin La Paz et al. (2020) mencionan que, como requisito esencial, los clientes demandan que

los proveedores de servicios de transporte o gestion de flotas ofrezcan una calidad superior,

entregas confiables y tarifas competitivas. Por lo tanto, se espera que estos proveedores

aprovechen al maximo los recursos disponibles, incrementen la eficiencia en su uso y, en

consecuencia, eleven la calidad del servicio proporcionado (De Paz y otros, 2020).

Por lo tanto, es importante determinar el recurso principal disponible para la gestion de

una flota:
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e Los vehiculos: Sean propios o alquilados

e Los conductores: En planilla o tercerizados

e Los despachadores: empleados encargados de la entrega de mercancias

e La energia: Combustible en términos generales

e Lainfraestructura: incluye instalaciones, mantenimiento y piezas de repuesto
e El capital

Para medir la efectividad del proceso de transporte, es necesario contar con una
herramienta confiable que utilice un conjunto de indicadores que consideren o integren los

recursos implicados en la administracion de la flota.

Resulta crucial comparar el uso de recursos con otras empresas del mismo sector o sectores
afines para evaluar si los estamos empleando de manera 6ptima. Para llevar a cabo esta

comparacion, sugieren utilizar indicadores tales como:

e Productividad del personal
e Gasto en mantenimiento

e Consumo de combustible
e Depreciacion de flota

e Costos administrativos

e Consumo de repuestos

3.1.1.6. Diagrama causa y efecto
Un diagrama de causa y efecto, también llamado Diagrama de Ishikawa o diagrama de espina
de pescado, es una herramienta empleada para identificar y organizar visualmente todos los
posibles factores que contribuyen a un problema, con el objetivo de encontrar su causa principal
(Burgasi y otros, 2021). Esta herramienta se emplea para detectar las posibles causas de un
problema particular. Su formato grafico facilita que los equipos ordenen gran cantidad de
informacion relacionada con el problema y puedan identificar con precision las causas

potenciales (Leo6n y otros, 2021).

Cuando el problema estd bien delimitado, resulta mas sencillo identificar las causas que

impactan directamente en la métrica. En el ejemplo mencionado anteriormente, el problema es
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el oblito. A continuacion, es necesario determinar cuales son las areas clave del problema o

proceso para encontrar la causa principal (Montesinos y otros, 2020).

CAUSAS EFEICTO
1

Medicién Material Maquina
' Causa

Causa

1} Realizar Tormenta - -

L o
te ideas Dara identhcar Sub-Causa

1 Se coloca o Protdema
& la Sececha y se
SOCHID AN UNS CaEN

-
-

Mano de Obra Medio ambiente Método

Figura 13. Diagrama general Ishikawa. Adaptado de “El diagrama de Ishikawa como

herramienta de calidad en la educacion: una revision de los ultimos 7 afios” por Burgasi et al.
(2021).

3.1.1.7. Indicadores de gestion
Alvarez y Hernandez (2020) manifiestan que es un indicador de gestion se define como "una
relacion entre variables que facilita la observacion de aspectos de una situacion y su
comparacion con las metas y objetivos establecidos. Esta comparacion proporciona una vision

de la situacion y las tendencias de evolucion de los fendmenos observados'.

Del mismo modo, Suarez et al. (2023) también afirman que, los indicadores de gestion son,
fundamentalmente, informaciéon que aporta valor y no simples datos. Al tratarse de
informacién, deben cumplir con las caracteristicas propias de esta, tanto en su presentacion
individual como en conjunto. Estos indicadores se consideran los "signos vitales" de la
organizacion, y su seguimiento constante permite establecer condiciones y detectar distintos
sintomas que surgen del desarrollo habitual de las actividades. Sin embargo, Dominguez
(2011) indica que, un indicador de gestién es una herramienta de control que se utiliza para
detectar areas problematicas y determinar donde se deben aplicar mejoras. Por ello, los
indicadores de gestion permiten medir el desempefio y evaluar el grado de cumplimiento de los

objetivos sociales e institucionales.
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3.1.1.7.1.  Disponibilidad

El indicador de uso se puede definir como un porcentaje del equipo y el trabajo, que solo tiene
en cuenta el tiempo de acumulacion de las paradas, errores e incidentes de equipos y
propiedades fisicas. El uso efectivo es el resultado de dividir el tiempo existente para producir
entre el tiempo de parada total. Para obtener este indicador, es fundamental calcular el tiempo
disponible, lo cual se logra restando al tiempo total las pausas por mantenimiento programado

y las interrupciones no planificadas (Mesa y otros, 2006).

w __ MTBF

D - = T .
(=) = 144 TPPF+TPPR

(D

Donde:
D: disponibilidad (adimensional)
MTBF = Tiempo medio entre fallas (MTBF) (horas)

Es fundamental entender que el nivel de disponibilidad esta directamente relacionado con el
desempefio de la confiabilidad y la mantenibilidad de los equipos. Dado que la disponibilidad
es una medida probabilistica, inicia en un 100% al comienzo de la operacion y puede disminuir
hasta llegar a 0 si se produce una falla. Por lo tanto, su valor puede oscilar entre el 100% y el

0, dependiendo de la ocurrencia de fallas a lo largo del periodo operativo (Feal y otros, 2022).
3.1.1.7.2.  Valor actual neto

El VAN de un proyecto representa el valor presente de los flujos de efectivo netos generados
por una o varias propuestas. Estos flujos netos corresponden a la diferencia entre los ingresos
y los egresos durante un periodo especifico determinado por los interesados. Para calcular su
valor actual, se aplica una tasa de oportunidad, que actia como tasa de descuento considerando
los riesgos que podrian afectar al proyecto. Esta tasa refleja la rentabilidad minima que se espera

del proyecto para recuperar la inversion, cubrir los costos y generar ganancias (Mete, 2014).

Para determinar el valor actual neto, se toman en cuenta variables como el flujo de efectivo
neto durante el periodo definido por los inversionistas, la tasa de rendimiento proyectada, la

cantidad de periodos de vida util del proyecto y la inversion inicial.

VAN I+i i AL S SN
LA+ T (k) (k)2 (1+ k)"

()

F: flujo de efectivo neto del periodo en el tiempo

k: la tasa de expectativa
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n: nimero de periodos de vida util de proyectos

To= inversion inicial

El valor actual neto se utiliza como herramienta para analizar los costos y beneficios de
diferentes proyectos de inversion. Se emplea para determinar qué proyecto de inversion
compensa los costos, calculando los costos e ingresos desde un punto de inicio hasta el

momento en que el inversionista decide evaluar los beneficios (Valencia, 2011).
3.1.1.7.3. Tasa interna de retorno

La TIR es una técnica empleada para medir la rentabilidad de proyectos de inversion. En
términos economicos, esta tasa se interpreta como el interés que una inversion alternativa
genera sobre el saldo pendiente de recuperar de una inversién operativa en el mercado,
considerando también el conocimiento de los responsables de la toma de decisiones y los
resultados obtenidos con métodos tradicionales aplicados correctamente. Este método resulta
eficaz incluso para proyectos con diferentes horizontes temporales de planificacion (Medina y

otros, 2013).

3.1.1.8. Tipos de mantenimiento

3.1.1.8.1. Mantenimiento correctivo

La puesta en marcha requerida para reactivar maquinaria y equipo que han sufrido dafios o
averias generalmente conlleva la interrupcion de actividades productivas y la necesidad de
reprogramar o reprocesar ciertas partes de los trabajos originalmente planificados (Arango y

otros, 2020).

El mantenimiento preventivo se enfoca en realizar actividades destinadas a reducir los riesgos
para los operarios y la maquinaria. Gracias a estas acciones, se evitan fallas, errores o

desperfectos en el funcionamiento de los equipos y herramientas (Rodas y otros, 2023).
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Figura 14. Ciclo de mantenimiento correctivo, adaptado de “Fundamentos de mantenimiento
Industrial” por Montilla (2016).

3.1.1.8.2. Mantenimiento preventivo

Se fundamenta en un programa estructurado que abarca un conjunto de actividades
programadas de acuerdo con un calendario especifico, que determina las actividades de
mantenimiento a llevar a cabo en cada maquina, equipo o instrumento, acorde a la observancia
de fechas, horas, dias de funcionamiento o unidades procesadas. Las interrupciones en la
operacion son minimas y se planifican con anticipacion. Asimismo, se reduce al minimo la
necesidad de reprocesar o reprogramar trabajos. Se anticipan los recursos necesarios, como
repuestos, lubricantes y personal especializado, lo que contribuye a minimizar costos y a reducir

el impacto en la continuidad de las operaciones (Arango y otros, 2020).

El servicio de reparacion incluye reparacion o falla después de lo que a menudo conduce al
contenido de la parada del dispositivo. Esto requiere un aumento en los costos econdémicos, asi

como el tiempo de operacion y la produccion (Rodas y otros, 2023).
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Figura 15. Ciclo de mantenimiento preventivo, adaptado de “Fundamentos de mantenimiento
industrial” por Montilla (2016).

3.1.2. Antecedentes

3.1.2.1. Antecedentes internacionales
Sarmiento (2024) en su investigacion titulada “Implementacion del Modelo Lean Six Sigma
para el mejoramiento de los procesos de PM cortos de Motoniveladoras del modelo 24 en el
area RTTF en las minas de la compafnia Drummond Ltda” mencionan que, este trabajo de grado
abord¢ la implementacion de la metodologia Lean Six Sigma en la Empresa DRUMMOND
LTDA., enfocandose en optimizar los procesos de mantenimiento y reparacion de la flota de
tractores y cargadores del area RTTF, especialmente en las motoniveladoras modelo 24.
Mediante el ciclo DMAIC, se identificaron problematicas, se recopilaron datos relevantes y se
disefiaron soluciones para mejorar el mantenimiento preventivo y reducir los ocho tipos de
desperdicios en los procesos: sobreproduccion, transporte, inventario, movimiento, sobre
procesos, retrabajos, tiempos de espera y una gestion ineficaz del talento humano. En la fase de
definicion, se establecieron objetivos e indicadores clave de medicion; en la fase de medicion,
se recolectaron informacion sobre los tiempos de las actividades y las variables que los afectan;
en la fase de analisis, se identificaron las causas raices de los problemas; y en la fase de control,
se estandarizaron los procesos mediante formatos que aseguran un seguimiento adecuado,
evitando errores en la gestion del inventario y el transporte, asi como eliminando movimientos
innecesarios, tareas repetitivas y esperas que afectan la eficiencia. El éxito de la implementacion
depende del rol fundamental del personal, que requiere formacién y certificacion para evitar

contratiempos. En este contexto, el proyecto presento soluciones basadas en la mejora continua,
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orientadas a optimizar tiempos y recursos en los procesos de mantenimiento, logrando mayor

eficiencia operativa y sostenibilidad a largo plazo (Sarmiento, 2024).

Walmanto et al. (2024) en su estudio titulado “La aplicacion de Lean Six Sigma para mejorar
la efectividad general de los vehiculos de transporte en mineria (MTOVE): un estudio de caso
en una empresa minera” mencionan que, presentaron un estudio de caso sobre la integracion de
la metodologia Lean Six Sigma (LSS) con el modelo de Eficacia General del Transporte Minero
(MTOVE) para mejorar el rendimiento del transporte en la mineria. Basado en datos
recopilados durante tres meses, se utilizaron herramientas como diagramas de Pareto, analisis
ANOVA, pruebas t y estudios de tiempos para identificar mejoras significativas. Los resultados
destacaron un incremento del 35 % en el valor MTOVE, una mejora del 17 % en la
productividad y un aumento del 9 % en la utilizacion de camiones, gracias a la reduccion de la
media y la variacion en los tiempos del ciclo de transporte. Este estudio proporciona evidencia
practica de como los métodos LSS pueden resolver desafios especificos de la industria minera,
contribuyendo a cerrar la brecha con el sector manufacturero, y ofrece un marco de referencia
util tanto para investigadores como para profesionales interesados en optimizar las operaciones

mineras.

Gonzalez y Lasso (2023) en su investigacion titulada “Reduccion del tiempo de despacho en
Pavco de occidente S.A.S aplicando la metodologia lean six sigma.” abordaron un analisis
detallado con el objetivo de proponer soluciones para reducir el tiempo de despacho de los
camiones de reparto en el area de logistica de Pavco de Occidente SAS (DOP), identificando
las principales causas de las demoras que generan un cuello de botella en la operacion final de
la compaiiia. Este problema impactd negativamente en la agilidad de los procesos en otras areas,
ademas de ocasionar quejas por parte de clientes y transportistas. A través de herramientas
como lluvia de ideas, diagramas causa-efecto y la metodologia de paretizacion, se identificaron
las causas mas relevantes de estas demoras. Finalmente, se establecieron combinaciones
optimas de factores para resolver el cuello de botella utilizando las etapas de DMAIC, propias
de la metodologia Lean Six Sigma, como marco para optimizar los procesos y mejorar la

eficiencia operativa de la empresa.

Chicaiza (2022) en su estudio titulado “Aplicacion del ciclo DMAIC de Lean Six Sigma para
la mejora de los procesos de reparacion y repinte en el area de colisiones de una empresa
automotriz de la ciudad de Quito” menciona que, el proyecto desarrollado en la Empresa
Servitotal S.A.; asi mismo, se centrd en la mejora del area de colisiones, que presentaba
problemas de calidad en los acabados y demoras en los tiempos de entrega debido a la falta de
estandarizacion y control en los procesos, generando quejas frecuentes de los clientes. Con el

objetivo de optimizar esta area, se implementd el método DMAIC de Lean Six Sigma,
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aplicando fundamentos cientificos y técnicos para definir y medir la situacion inicial, analizar
las causas, implementar herramientas y establecer métodos de control para los procesos
intervenidos. Como resultado, se redujo el indice de consumo de materiales de un promedio del
28 % al 19 %, lo que gener6 un ahorro de 5,40 ddlares por cada orden de trabajo procesada,
incrementando la rentabilidad y mejorando el control de materiales. Ademas, la estandarizacion
logrdé un aumento del 5,2 % en la eficacia del procesamiento en la linea de enderezado y un
notable incremento del 39,21 % en la linea de pintura, consolidando una mejora significativa

en la calidad y eficiencia operativa del area de colisiones.

Stanivuk et al. (2020) en su estudio titulado “Aplicacion del Modelo Seis Sigma en el Uso
Eficiente de la Flota Vehicular” mencionan que, En un entorno de alta competencia empresarial,
adoptar metodologias eficaces es clave para alcanzar soluciones optimas. Six Sigma (60) se
presenta como un conjunto de herramientas y técnicas orientadas a la mejora de procesos,
empleadas dentro del modelo Definir-Medir-Analizar-Mejorar-Controlar (DMAIC). Este
documento destaca la efectividad de la implementacion de Six Sigma en la gestion de flotas
vehiculares, combinando fundamentos estadisticos y practicas aplicadas que contribuyen a su
¢xito. Un proyecto basado en Six Sigma, disefiado para reducir costos y aumentar la
disponibilidad de una flota vehicular en una empresa seleccionada, demuestra su potencial de
aplicacion en otras organizaciones similares, reafirmando su relevancia como herramienta para

optimizar recursos y mejorar la eficiencia operativa.

3.1.2.2. Antecedentes nacionales
Jimenez y Umiyauri (2024) en su investigacion titulada “Lean Six Sigma para mejorar la
eficiencia en los procesos del area de transporte de la empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023” buscaron incrementar la eficiencia del transporte en
Prestacion de Servicios Generales Motta SRL, una empresa dedicada al transporte de carga
pesada en el sur de Peri. De igual modo, se identificaron inconvenientes como el bajo
desempefio en el uso de combustible y la obsolescencia de la flota, factores que contribuyen a
la ineficiencia operativa ya una reduccion del 18% en las utilidades; asi mismo, la atencion de
estandares, métricas clave, procedimientos claros y programas de capacitacion, junto con el
elevado consumo de combustible y la falta de control, ha provocado una pérdida de confianza
por parte de los clientes. De igual manera, se adoptd la metodologia Lean Six Sigma para
eliminar desperdicios y controlar la variabilidad, mejorando tanto la eficiencia interna como la
experiencia del cliente. Entre las herramientas utilizadas se incluyen la observacion directa,
diagramas de flujo, anélisis de causa-efecto, graficos de Pareto, estudios de costo-beneficio y
la metodologia TPM. A través de pilares de mantenimiento autdbnomo y preventivo en tres

vehiculos de distintas edades, se busca extender la vida 1til, mejorar el rendimiento de
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combustible, detectar fallos de manera temprana y promover el orden. Los resultados muestran

avances significativos en el rendimiento por galéon y una reduccion notable de fallos mecanicos.

Quispe y Depaz (2023) en su investigacion titulada “Propuesta de mejora para reducir los
tiempos de entrega en una empresa de servicios de transporte terrestre de carga liviana
aplicando la metodologia Lean Six Sigma” se enfocaron en resolver el problema central en el
proceso de transporte que afectaba a la empresa de transporte terrestre de carga TSC.
Pretendieron reducir las penalidades por servicios demorados, que representaban el 2% de las
ventas anuales, equivalente a 105 mil soles. Para ello, implement6 la metodologia Lean Six
Sigma (LLS), dividida en seis fases EDMAIC y 26 actividades especificas. Entre las
herramientas empleadas destacaron el analisis FODA, los CTQ's, el SIPOC, el analisis modal
de fallas y efectos (AMFE), las pruebas de hipdtesis, el Value Stream Map, la planificacion de
recoleccion de datos y un plan piloto. En el transcurso de 30 dias, ejecutaron el plan piloto,
validando mejoras tanto en la gestion administrativa como en la tecnologia, a través del
desarrollo del “Copiloto virtual”. Esto redujo un 50% los valores actuales de los servicios
demorados y las paradas no autorizadas, mejorando significativamente el cumplimiento en los
tiempos de entrega y la eficiencia del proceso. Finalmente, el analisis financiero confirmé la
viabilidad del proyecto, evidenciando un Valor Actual Neto (VAN) de S/. 108.836,78, una Tasa
Interna de Retorno (TIR) del 14% y la recuperacion de la inversion de S/. 76.567 en el séptimo

mes. Por ello, recomendaron implementar las estrategias de mejora planteadas.

Espiritu (2022) en su investigacion titulada “Propuesta de implementacion de la metodologia
six sigma para optimizar los servicios del area de mantenimiento de vehiculos en una empresa
automotriz, Lima, 2021” plante6 analizar la implementacion del modelo Six Sigma para
optimizar los servicios del area de mantenimiento de vehiculos. Posteriormente, tras identificar
y examinar los procesos a través de la metodologia DMAIC, se desarrollaron propuestas de
mejora orientadas a incrementar la calidad del servicio. Ademas, se buscé disminuir los errores
recurrentes en la comunicacion entre las diferentes areas operativas de los servicios. Por esta
razon, se partio identificando las principales causas de esta variabilidad mediante la aplicacion
de la metodologia Six Sigma. Como objetivo principal de esta investigacion, con la mejora de
los procesos, se logré incrementar la satisfaccion del cliente, al mismo tiempo que se redujeron
las Peticiones, Quejas, Reclamos y Sugerencias (PQRS). Finalmente, se evité que la empresa

incurriera en significativas pérdidas economicas, reforzando su competitividad en el mercado.

Ledesma (2021) en su investigacion titulada “Aplicacion de Lean Six Sigma en el proceso de
garantias de la empresa Derco Perti S.A., para reducir los tiempos de respuesta en la post venta”
implemento la metodologia Lean Six Sigma en el area de asistencia técnica de Derco Pert S.A.

para optimizar el proceso de gestion de garantias y reducir los tiempos de respuesta del servicio
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postventa. Utilizando la herramienta DMAIC, se estructuraron las fases de evaluacion y mejora
del proceso, analizando las garantias de todas las marcas automotrices representadas por la
empresa mediante una muestra de datos de talleres a nivel nacional, lo que permiti6 identificar
y abordar los principales cuellos de botella. Para asegurar la sostenibilidad del proceso, en la
fase de control se desarrollaron indicadores de gestién que posibilitan un monitoreo continuo y
una toma de decisiones informada, logrando como resultado una notable reduccion en los

tiempos de respuesta y fortaleciendo la calidad y eficiencia del servicio ofrecido.
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CAPITULO IV

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES
4.1. DESCRIPCIONES DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

4.1.1. Enfoque de las actividades profesionales
El enfoque de las actividades profesionales, en el &mbito de la coordinacion de operaciones y
mejora del control de flota, fundamentado en la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma,
se orienta hacia la optimizacidon integral de los procesos logisticos en el sector del transporte de
carga. Este enfoque es relevante para una amplia gama de organizaciones, tanto del sector
publico como privado, y esta disefiado para alcanzar niveles superiores de eficiencia operativa,

reduccion de costos y mejora continua de la calidad del servicio.

En el contexto especifico de la empresa de transporte de carga analizada, el objetivo principal
ha sido implementar practicas y herramientas que faciliten una optimizacion sistémica de la
gestion de la flota, garantizando la disponibilidad y eficiencia de los vehiculos, asi como la
satisfaccion de los clientes. Las actividades realizadas se han enfocado en la estandarizacion de
procesos y en la recopilacion sistematica de datos para el analisis critico y la mejora continua
de las operaciones. La aplicacion de Lean Six Sigma ha sido fundamental para identificar y

eliminar ineficiencias, optimizar tiempos y recursos, y reducir la variabilidad de los procesos.

El proposito del trabajo ha sido incrementar la eficiencia operativa mediante la reduccion de
los tiempos de inactividad de la flota, la optimizacion de la planificacion de rutas y el
establecimiento de un sistema de mantenimiento preventivo. De esta manera, se ha buscado
crear valor mediante una gestion efectiva de los recursos, maximizando la utilizacion de la flota
y minimizando los costos operativos asociados con fallas mecanicas y penalidades
contractuales. Este enfoque se ha caracterizado por ser proactivo y preventivo, anticipandose a

problemas potenciales y desarrollando soluciones antes de que se materialicen.

La metodologia Lean Six Sigma aplicada en este contexto se ha distinguido por su enfoque en
la mejora continua, involucrando tanto al personal operativo como a los responsables de la toma
de decisiones. La implementacion de herramientas como el analisis de causa raiz (RCA) y el
ciclo Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAIC) ha sido esencial para fomentar
una cultura de mejora continua en la empresa, permitiendo que el personal identifique areas

criticas de mejora y participe activamente en la resolucion de problemas.

Este enfoque profesional subraya la importancia del factor humano como eje central de
cualquier transformacion operativa. Por ello, se ha trabajado para involucrar a los conductores
y al personal de mantenimiento en los procesos de optimizacion, asegurando que cada uno

comprenda como sus actividades diarias impactan en el rendimiento general de la flota. Asi
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mismo, se ha promovido la capacitacion continua del personal, con el objetivo de dotarlos de
las herramientas y habilidades necesarias para contribuir eficazmente a los objetivos

organizacionales.

4.1.2. Alcance de las actividades profesionales
El enfoque de las actividades profesionales desarrolladas como coordinadora de operaciones se
fundamenta en la aplicacion rigurosa de la metodologia Lean Six Sigma, adaptada a las
especificidades de una empresa del sector de transporte de carga. Esta metodologia, que integra
los principios de eficiencia de Lean con la precision y el control de la variabilidad de Six Sigma,
tiene como proposito la optimizacion de los procesos operativos, la eliminacion de ineficiencias
y la mejora continua de la calidad del servicio. En este contexto, mis actividades se han
orientado a maximizar la productividad, minimizar los tiempos de inactividad de la flota y
asegurar la disponibilidad oportuna de los recursos necesarios para satisfacer las demandas del

cliente bajo estandares de calidad elevados.

Las acciones emprendidas han considerado las particularidades del sector del transporte de
carga, en el cual la eficiencia en la asignacion de recursos, el control del mantenimiento y la
gestion efectiva de los conductores son factores criticos para la rentabilidad operativa. Mi
enfoque ha consistido en la implementacion de herramientas analiticas y estrategias operativas
destinadas a mejorar la visibilidad integral de la flota, reducir los costos operativos y optimizar

la capacidad de respuesta frente a emergencias y contingencias.

A través de la implementacion de Lean Six Sigma, las actividades se han centrado en la
identificacion y el analisis exhaustivo de los puntos criticos dentro de los procesos operativos.
Estos puntos incluyen la planificacion optima de rutas, la programacion eficaz del
mantenimiento preventivo y correctivo, asi como la gestion rigurosa de la documentacion
requerida para el cumplimiento normativo. Como coordinadora de operaciones, también he
colaborado estrechamente con otros departamentos clave, tales como logistica y
mantenimiento, con el fin de garantizar una integracion eficiente de los procesos relacionados

con la operacion de la flota.

Asi mismo, mis actividades se han orientado a fomentar una cultura organizacional orientada
hacia la eficiencia y la mejora continua. En este sentido, se ha promovido capacitaciones
dirigidas a los conductores y al personal operativo, con el objetivo de profundizar en el
conocimiento sobre practicas de mejora, la relevancia del cumplimiento de los procedimientos
de mantenimiento y la importancia de la comunicacion efectiva para la prevencion de
problemas operativos. De esta manera, no solo se busca optimizar los indicadores de
desempefio de la empresa, sino también establecer un ambiente de trabajo colaborativo y

orientado hacia la excelencia.
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En resumen, el enfoque de mis actividades profesionales se ha centrado en la implementacion
de mejoras sistematicas para optimizar la gestion del control de flota, incrementar la eficiencia
operativa y garantizar un nivel de servicio que cumpla con las expectativas de los clientes. Este
enfoque ha requerido la aplicacion rigurosa de los principios de Lean Six Sigma, la adecuada
coordinacion de recursos y la promocidn de una cultura organizacional comprometida con la
mejora continua, elementos que, en conjunto, contribuyen a fortalecer la competitividad de la

empresa dentro del sector del transporte de carga.

4.1.3. Entregables de las actividades profesionales
Las actividades profesionales realizadas en el contexto de la coordinacién de operaciones y la
mejora del control de flota, utilizando la metodologia Lean Six Sigma, se han orientado a
generar un impacto significativo en la eficiencia operativa y la calidad del servicio ofrecido por
la empresa de transporte de carga. Los entregables fueron disefiados para satisfacer las
necesidades estratégicas de la organizacion y fomentar una cultura de mejora continua y
optimizacion de recursos. Estos entregables no solo constituyen herramientas concretas de
gestion, sino que también representan el valor agregado que se ha buscado aportar a la

organizacion.

Uno de los entregables mas destacados es la implementacion de un sistema integral de gestion
para la recopilacion y monitoreo de la informacion de la flota. Este sistema proporciona datos
precisos y actualizados sobre la disponibilidad de los vehiculos, el estado de la documentacion
normativa y el historial de mantenimiento preventivo. La creacion de este sistema permite a la
empresa contar con una base de datos integral y accesible que facilita la toma de decisiones

informadas y la planificacion eficiente de las actividades operativas.

Otro entregable fundamental es el desarrollo e implementacioén de un plan de mantenimiento
estandarizado para la flota. Este plan, basado en los principios de Lean Six Sigma, tiene como
objetivo reducir la frecuencia de fallas mecanicas, mejorar la disponibilidad de los vehiculos y
prolongar la vida 1til de los activos. Como parte del plan, se ha elaborado un calendario de
intervenciones periodicas y una lista detallada de protocolos que garantizan la consistencia en

la ejecucion de las actividades de mantenimiento.

Ademas, se ha disefiado un protocolo de respuesta ante emergencias para la flota, cuyo
proposito es establecer un marco de actuacion claro y coordinado frente a contingencias
operativas. Este protocolo incluye un sistema de comunicacion eficiente que permite la rapida
coordinacion de acciones en caso de fallas, accidentes u otras situaciones imprevistas. Este
entregable busca garantizar la seguridad tanto de los conductores como de los activos, asi como

mantener la continuidad operativa con el menor impacto posible.
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Otro componente esencial de los entregables es la elaboracion de informes periddicos de
desempefio basados en indicadores clave de rendimiento (KPI). Estos informes permiten
monitorear de forma sistematica la eficiencia operativa, la puntualidad en las entregas, el
consumo de combustible y la utilizacion de la flota. Dichos informes son fundamentales para
evaluar el progreso de las estrategias implementadas e identificar nuevas oportunidades de

mejora.

Finalmente, se han desarrollado programas de capacitacion y talleres dirigidos al equipo de
operaciones, enfocados en la adopciéon de la metodologia Lean Six Sigma y en el
fortalecimiento de competencias relacionadas con la planificacion, la coordinaciéon y el uso
adecuado de herramientas tecnoldgicas. Estos programas son cruciales para asegurar que el
personal esté alineado con los objetivos organizacionales y cuente con los conocimientos

necesarios para contribuir activamente a la mejora continua.

En conjunto, estos entregables han sido concebidos para fortalecer la estructura operativa de la
empresa, mejorar la calidad del servicio y contribuir al crecimiento sostenido de la
organizacion. Cada uno de ellos refleja el compromiso con la eficiencia, la seguridad y la

calidad, que son pilares fundamentales para el éxito en el sector del transporte de carga.

4.2. ASPECTOS TECNICOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL
4.2.1. Metodologia

La metodologia Lean Six Sigma (LSS) aplicada a la gestion de flotas vehiculares constituye un
paradigma integral que combina rigurosidad estadistica y estrategias de eficiencia operativa
para transformar procesos criticos en resultados tangibles y sostenibles; ademas, este enfoque
combina herramientas cuantitativas y cualitativas para minimizar la variabilidad, reducir
desperdicios e incrementar la productividad y satisfaccion del cliente. Asi mismo, la
implementacion se estructura mediante el ciclo DMAIC; por lo tanto, asegura una ejecucion

ordenada y alineada con objetivos estratégicos.

4.2.1.1. Etapas Fundamentales del Ciclo DMAIC
4.2.1.1.1. Definir

El diagnostico inicial identifico deficiencias clave, como la falta de integracion informativa,
incumplimientos regulatorios recurrentes y costos operativos elevados; estas brechas operativas
afectaban directamente la rentabilidad y la reputacion de la organizacion. Por consiguiente, se
formularon objetivos estratégicos cuantificables, incluyendo un incremento del 20% en
eficiencia operativa, reduccion del 15% en tiempos de inactividad y una mejora del 25% en

satisfaccion del cliente; estos objetivos establecieron la direccion del proyecto. Ademas,
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mediante el diagrama SIPOC (Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas, Clientes), se mapearon

los flujos criticos, destacando actores, recursos y riesgos sistémicos.
4.2.1.1.2. Medir

Se disend un sistema exhaustivo de recoleccion de datos basado en indicadores claves de
rendimiento (KPI), como la utilizacion de la flota, tiempos de entrega y costos por ciclo
operativo; dichos datos establecieron la linea base para la evaluacion del impacto. Ademas,
herramientas como las 5’S revelaron cuellos de botella y redundancias, optimizando la
comprension de los flujos logisticos. Asi mismo, variables criticas como el consumo de
combustible y los tiempos promedio de ciclo se cuantificaron para permitir un analisis holistico

del desempefio actual.
4.2.1.1.3. Analizar

Las herramientas de causa y efecto (Ishikawa), matriz Vester y diagramas de Pareto permitieron
priorizar los factores subyacentes que contribuian a la ineficiencia; ademas, estudios
estadisticos y pruebas de hipoétesis validaron correlaciones clave entre las variables operativas
y el rendimiento de la flota, asegurando que las soluciones propuestas fueran dirigidas a las
causas fundamentales. Por otra parte, los analisis identificaron tres areas principales de
desperdicio: tiempos muertos, asignaciones ineficaces de recursos y movimientos no

esenciales, que fueron abordadas en la fase de mejora.
4.2.1.14. Mejorar

La estandarizacion de un plan de mantenimiento preventivo mejoro la disponibilidad vehicular
y redujo la frecuencia de averias; adicionalmente, la integracion de una plataforma digital
permitiéo el monitoreo en tiempo real, incrementando la transparencia y la capacidad de
respuesta ante emergencias. Por otro lado, se implementé la metodologia 5S, que logrd
reorganizar y optimizar los entornos operativos, eliminando elementos innecesarios y
facilitando el flujo de trabajo; Asi mismo, un sistema de "copiloto virtual" optimizo las rutas
vehiculares, logrando reducciones significativas en costos de combustible y emisiones de

carbono.
4.2.1.1.5. Controlar

Dashboards interactivos facilitaron el monitoreo continuo de los KPI; ademas, permitieron
ajustes proactivos basados en tendencias emergentes. Por otro lado, auditorias regulares y
capacitaciones especializadas aseguraron la sostenibilidad y la alineacion con los estandares

definidos; Asi mismo, reportes avanzados y herramientas de analisis permitieron realizar
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ajustes precisos en las estrategias de mejora, garantizando la adaptabilidad frente a cambios

externos.

4.2.1.2. Recursos y herramientas claves:
Plataformas digitales para la gestion de flotas y el andlisis predictivo; estas incluyen
herramientas basadas en inteligencia artificial que permiten predecir patrones de uso y anticipar
necesidades de mantenimiento, lo que reduce los tiempos de inactividad y optimiza la
planificacion operativa. Ademés, Value Stream Mapping se emplea no solo para visualizar y
optimizar los procesos criticos, sino también para identificar ineficiencias ocultas en flujos

complejos y mejorar la asignacion de recursos en tiempo real.

Diagramas Ishikawa y Pareto para priorizar y abordar problemas sistémicos; estos diagramas
no solo ayudan a descomponer problemas complejos en causas fundamentales, sino que
también permiten visualizar tendencias historicas y correlaciones entre variables operativas
clave. Asi mismo, TPM para la gestion avanzada de mantenimiento preventivo se implementa
con un enfoque integral, incorporando sistemas automatizados que monitorean el estado de los
vehiculos en tiempo real, lo que minimiza las interrupciones operativas y extiende la vida util

de los activos.

Indicadores de rendimiento y dashboards para garantizar la transparencia y el monitoreo
continuo; dichos dashboards estan diseflados para integrar multiples fuentes de datos,
proporcionando analisis predictivos y visualizaciones dinamicas que facilitan la toma de
decisiones estratégicas. Ademas, los indicadores de rendimiento se actualizan continuamente,
permitiendo una evaluacion precisa del impacto de las mejoras y asegurando la sostenibilidad

a largo plazo.

4.2.1.3. Resultados clave proyectados
Incremento del 20% en la eficiencia operativa gracias a la eliminacion de redundancias y al
aprovechamiento dptimo de recursos; esto incluye una redistribucion mas efectiva de las tareas
dentro del sistema logistico y una mayor sincronizacion entre los procesos de planificacion y
ejecucion. Ademas, reduccion del 15% en los tiempos de inactividad vehicular mediante el
fortalecimiento del mantenimiento preventivo, el cual se implementd con tecnologias
predictivas que alertan sobre posibles fallas antes de que ocurran; Asi mismo, la integracion de
tecnologia avanzada, como plataformas de monitoreo en tiempo real, permitié una gestion mas

agil de las flotas.

Mejora del 25% en la satisfaccion del cliente, lograda mediante entregas puntuales, lo cual fue
posible gracias a la optimizacion de rutas y a la reduccion de tiempos de espera; ademas, se
implementaron herramientas de comunicacion mas transparentes que aumentaron la confianza

del cliente en los procesos operativos. Asi mismo, creacion de un ecosistema sostenible a través
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de sistemas de monitoreo robustos que integran datos historicos y en tiempo real, promoviendo

mejoras continuas fundamentadas en datos confiables y analisis predictivos avanzados.

4.2.2. Técnicas
La implementacion de Lean Six Sigma en la gestion de flotas vehiculares requiere un enfoque
que combine rigor analitico; metodologias avanzadas; y soluciones escalables. Por lo tanto, este
paradigma integra herramientas que maximizan la eficiencia operativa; reducen desperdicios;
y promueven una mejora continua, contribuyendo al logro de objetivos estratégicos sostenibles.
Ademas, las técnicas seleccionadas a continuacion no solo responden a las necesidades
especificas del sistema; sino también ofrecen soluciones alineadas con los principios

fundamentales de la excelencia operativa.

4.2.2.1. 5’S
El sistema de las 5S es fundamental para mejorar la organizacion, la limpieza y la eficiencia en
los entornos de trabajo, contribuyendo asi a la eliminacion de desperdicios y al aumento de la

productividad.

e Aplicacién: En la gestion de flotas, las 5S se implementaron inicialmente para
evaluar el estado actual de la empresa, reorganizar los espacios de
almacenamiento de equipos, estandarizar procesos de mantenimiento y
fomentar habitos de orden entre los equipos operativos; adicionalmente,
facilitaron la reduccion de tiempos perdidos y errores humanos.

o Beneficios: Permitieron optimizar el uso del espacio, incrementaron la
seguridad laboral y establecieron un entorno de trabajo mas disciplinado, lo
que resultd en una mejora significativa de la eficiencia operativa y la

satisfaccion del personal.

4.2.2.2. Diagrama de Ishikawa
El diagrama de causa y efecto, también conocido como diagrama de espina de pescado, es una
herramienta esencial para diseccionar problemas complejos en sus componentes

fundamentales; por ende, facilita un analisis profundo y estructurado.

e Aplicacion: Fue utilizado para abordar problemas recurrentes en el
mantenimiento vehicular, como retrasos en el suministro de piezas y errores de
operacion; ademas, permitio identificar influencias externas como condiciones
climaticas adversas.

o Beneficios: Facilitd la implementacion de soluciones personalizadas y la
optimizacion de procesos de mantenimiento; incrementando la confiabilidad

de los activos y minimizando interrupciones.
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4.2.2.3. Analisis Pareto

El principio de Pareto sostiene que una minoria de factores genera la mayoria de los efectos

observados; por tanto, es clave para enfocar recursos en las causas de mayor impacto.

Aplicacién: Fue empleado para categorizar problemas operativos como el
consumo ineficiente de combustible y los tiempos de inactividad vehicular;
ademas, se utiliz6 para identificar oportunidades de mejora con el mayor
retorno sobre la inversion.

Beneficios: Optimiz6 la asignacion de recursos al priorizar las causas mas
relevantes; logrando una mejora significativa en la eficiencia general y una

reduccion notable de los costos operativos.

4.2.2.4. Metodologia 5S

La metodologia 5S se enfoca en la organizacion sistematica y el mantenimiento de entornos

operativos seguros y funcionales; de esta manera, garantiza la disponibilidad inmediata de los

recursos necesarios.

Aplicacion: Fue implementada en talleres y almacenes de repuestos,
promoviendo una gestion eficiente del espacio; ademas, redujo el tiempo
dedicado a la busqueda de herramientas y materiales.

Beneficios: Mejoro significativamente la productividad operativa; aseguro la
disponibilidad constante de recursos; y fomenté un entorno de trabajo mas

seguro y limpio.

4.2.2.5. DMAIC

El ciclo DMAIC es el marco metodologico central de Six Sigma; su aplicacion sistematica

asegura una mejora continua basada en datos cuantificables.

Definir: En esta fase, se identificaron los problemas criticos que afectan la
operacion de la flota, como ineficiencias en el consumo de combustible y
tiempos de inactividad excesivos; ademas, se establecieron objetivos claros y
alineados con las metas organizacionales.

Medir: Se recopilaron datos precisos sobre indicadores clave de rendimiento
(KPI) como disponibilidad vehicular, tiempos de ciclo y costos operativos; Asi
mismo, se emplearon herramientas de analisis estadistico para establecer una
linea base confiable.

Analizar: Mediante herramientas como diagramas de Ishikawa y analisis de

Pareto, se identificaron las causas raiz de los problemas; también se realizaron
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estudios para validar las relaciones entre variables clave y su impacto en la
operacion.

e Mejorar: Se implementaron soluciones especificas, como un plan de
mantenimiento preventivo mas robusto y la optimizacion de rutas vehiculares;
adicionalmente, se integraron sistemas tecnoldgicos para monitoreo en tiempo
real.

e Controlar: Se establecieron dashboards interactivos para el monitoreo
continuo de los KPI; ademas, se definieron auditorias periodicas y protocolos

para asegurar la sostenibilidad de las mejoras.

4.2.3. Instrumentos
La aplicacién de Lean Six Sigma en la gestion de flotas vehiculares demanda no solo un
entendimiento profundo de las metodologias involucradas; sino también el uso de instrumentos
especificos que potencian la recopilacion, analisis y validacion de datos operativos criticos. Por
ende, estos instrumentos permiten a las organizaciones integrar tecnologias de vanguardia con
enfoques analiticos avanzados para optimizar procesos y garantizar mejoras sostenibles;
ademas, en las siguientes secciones se describen detalladamente los instrumentos empleados,

destacando su aplicacion, funciones principales y beneficios clave.

4.2.3.1. Software de gestion de flotas: Automatizacion y supervision
integral
El software especializado constituye una herramienta esencial para centralizar y automatizar la

administracion de flotas vehiculares

o Funciones principales: Este sistema permite el monitoreo en tiempo real de
los vehiculos; optimiza rutas mediante algoritmos avanzados; y realiza un
seguimiento detallado del consumo de combustible y el uso de activos.
Ademés, genera informes personalizables para evaluar el desempefio
operativo.

e Aplicacion: Se emplea para recopilar informacion clave como ubicacion de
vehiculos, estado mecanico y patrones de uso; también facilita la identificacion
de areas de mejora en la asignacion de recursos.

e Beneficios: Incrementa la eficiencia operativa al minimizar tiempos de
inactividad y costos asociados al combustible; ademas, mejora la capacidad de

respuesta ante emergencias y optimiza la experiencia del cliente.
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4.2.3.2. Dashboards y paneles interactivos: Visualizacién dindmica y
analisis en tiempo real
Los dashboards son plataformas intuitivas disefiadas para consolidar y visualizar indicadores

clave de rendimiento (KPI) en tiempo real.

o Funciones principales: Proveen representaciones graficas de datos criticos
como disponibilidad vehicular, tiempos de entrega y costos operativos;
también permiten identificar desviaciones y tendencias con rapidez.

e Aplicacion: Se utilizan para supervisar y comparar el desempefio entre
periodos o regiones; integran datos provenientes de diferentes sistemas; y
respaldan decisiones fundamentadas en evidencia.

o Beneficios: Facilitan una toma de decisiones rapida y precisa; fomentan la
transparencia organizacional; y aceleran la implementacion de soluciones

correctivas.

4.2.3.3. Dispositivos telematicos: Monitoreo integral y conectividad
avanzada
La integracion de tecnologia telematica proporciona una soluciéon completa para recopilar datos

en tiempo real sobre el desempefio y estado de los vehiculos.

¢ Funciones principales: Estos dispositivos supervisan el comportamiento del
conductor; miden el rendimiento del motor; y monitorean la eficiencia del
consumo de combustible. Ademas, generan alertas automaticas sobre
condiciones andmalas.

e Aplicacion: Se utilizan para garantizar la seguridad vehicular; cumplir con
normativas regulatorias; y optimizar el mantenimiento preventivo.

e Beneficios: Reducen costos operativos al minimizar fallas mecanicas
imprevistas; mejoran los habitos de conduccion; y prolongan la vida util de los

activos vehiculares.

4.2.34. Herramientas de modelado y simulacion: Planificacion y
evaluacion predictiva
El modelado y la simulacién permiten anticipar escenarios complejos y evaluar el impacto

potencial de decisiones antes de su implementacion.

e Funciones principales: Simulan configuraciones logisticas como rutas,
horarios y cargas vehiculares para determinar la configuracion optima bajo

diferentes restricciones.
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e Aplicacion: Se utilizan para minimizar costos; mejorar la distribucion de
recursos; y evaluar la viabilidad de nuevas estrategias operativas.
e Beneficios: Mitigan riesgos asociados con decisiones no fundamentadas;

maximizan la eficiencia; y anticipan problemas potenciales de forma proactiva.

4.24. Equiposy materiales utilizados en el desarrollo de las actividades
La gestion de flotas vehiculares dentro del marco de Lean Six Sigma requiere una
infraestructura tecnoldgica y operativa de vanguardia; por lo tanto, esta infraestructura debe ser
capaz de soportar altos volimenes de datos, integrar recursos de monitoreo avanzados y
garantizar la sostenibilidad a través de procesos mejorados. Ademas, los equipos y materiales
utilizados no solo respaldan la ejecucion eficiente de estrategias; también permiten optimizar
cada etapa del ciclo operativo, promoviendo un enfoque continuo en la excelencia. En las
secciones siguientes, se exploran con detalle los recursos principales empleados; Asi mismo,

se destacan sus funciones clave, aplicaciones especificas y beneficios.

4.2.4.1. Equipos de monitoreo y telematica

4.24.1.1. Componentes principales:

e Dispositivos GPS avanzados con capacidades de geolocalizaciéon precisa y
actualizaciones en tiempo real; ademas, integran sistemas de mapeo de alta
resolucion.

e Sensores telemdticos de tltima generacion que recopilan datos detallados sobre
velocidad, consumo de combustible, revoluciones por minuto (RPM) y
diagnosticos mecanicos; estos sensores incluyen funciones de conectividad en

tiempo real.
4.24.1.2. Aplicaciones

e Supervisar el rendimiento integral de cada vehiculo durante su operacion; por
consiguiente, se mejoran los tiempos de respuesta ante incidencias.

e Implementar sistemas de alerta temprana para identificar comportamientos de
conduccion riesgosos y prevenir incidentes; también se usan para programar

mantenimientos preventivos.
4.24.1.3. Beneficios

e Facilitan una optimizacion exhaustiva de rutas al reducir tiempos y costos
asociados al consumo excesivo de combustible; adicionalmente, mejoran la

sostenibilidad operativa.
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Extienden la vida 1til de los vehiculos mediante un mantenimiento predictivo
fundamentado en andlisis de datos; ademas, contribuyen a reducir las

emisiones contaminantes.

4.2.4.2. Infraestructura tecnologica

4.24.2.1. Componentes principales

Servidores locales y sistemas basados en la nube que garantizan un
almacenamiento seguro y escalable de datos operativos; estos sistemas integran
tecnologias de encriptacion avanzada para la seguridad de la informacion.

Software avanzado de gestion de flotas que centraliza informacion, automatiza
procesos administrativos y facilita el andlisis multidimensional; ademas,

cuenta con capacidades de integracion con dispositivos [oT.
4.24.2.2. Aplicaciones

Integrar datos telematicos, operativos y financieros en plataformas tnicas para
realizar analisis holisticos; Asi mismo, se emplean para generar informes
personalizados en tiempo real.

Proveer herramientas interactivas, como dashboards, que visualizan
indicadores clave de rendimiento (KPI) en tiempo real; esto facilita la

identificacion de desviaciones criticas.
4.2.4.2.3. Beneficios

Incrementan significativamente la agilidad operativa mediante analisis en
tiempo real y una respuesta rapida ante contingencias; ademas, mejoran la
coordinacion interdepartamental.

Mejoran la toma de decisiones estratégicas al consolidar datos relevantes en
formatos accesibles y comprensibles; adicionalmente, fomentan una cultura de

mejora continua.

4.2.4.3. Equipos de diagnéstico vehicular

4.24.3.1. Componentes principales

Escaneres OBD-II (On-Board Diagnostics) disefiados para detectar, interpretar
y resolver fallas en tiempo récord; incluyen funciones de conectividad con
software de gestion para generar reportes automaticos.

Equipos de calibracion y herramientas de verificacion que aseguran el
cumplimiento de estdndares normativos; estas herramientas cuentan con

certificaciones internacionales.
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4.24.3.2. Aplicaciones

Identificar problemas potenciales en los sistemas mecanicos y eléctricos de los
vehiculos antes de que escalen en severidad; esto permite prevenir fallas
criticas.

Verificar y ajustar el rendimiento de los vehiculos para garantizar su alineacion
con las especificaciones del fabricante; ademas, se aseguran de cumplir con

regulaciones medioambientales.
4.2.43.3. Beneficios

Reducen los tiempos de inactividad al acelerar los procesos de diagnostico y
reparacion; igualmente, disminuyen los costos asociados a reparaciones
inesperadas.

Incrementan la confiabilidad operativa y la seguridad en el uso de los

vehiculos; también mejoran los niveles de satisfaccion del cliente final.

4.2.4.4. Materiales de soporte logistico

4.244.1. Componentes principales

Combustibles optimizados y lubricantes de alto rendimiento que contribuyen a
una mayor eficiencia energética; ademas, cumplen con estandares ecoldgicos
internacionales.

Componentes criticos, como: filtros, baterias y neumaticos reforzados,
disefiados para soportar condiciones operativas extremas; Asi mismo, son

fabricados bajo estrictos controles de calidad.
4.2.4.4.2. Aplicaciones

Mantener la operatividad ininterrumpida de los vehiculos en ambientes de alta
exigencia; también aseguran el cumplimiento de cronogramas estrictos de
entrega.

Garantizar que cada unidad vehicular opere con niveles Optimos de
rendimiento, incluso en situaciones desafiantes; adicionalmente, permiten

reducir la frecuencia de mantenimientos correctivos.
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4.2.4.4.3. Beneficios

Reducen el impacto ambiental mediante el uso de insumos avanzados y
sostenibles; Asi mismo, contribuyen al cumplimiento de normativas
medioambientales.

Minimizan las interrupciones en las operaciones logisticas gracias a una
disponibilidad constante de materiales esenciales; también optimizan los

costos operativos.

4.2.4.5. Herramientas de comunicacion

4.24.5.1. Componentes principales

Sistemas de comunicacion avanzados, incluyendo radios de frecuencia amplia
y dispositivos mdviles robustos; ademads, integran plataformas de mensajeria
seguras.

Plataformas digitales que permiten la coordinacion remota en tiempo real y el
intercambio de informacién critica; incluyen funciones de trazabilidad de

mensajes.
4.24.5.2. Aplicaciones

Garantizar una comunicacion eficiente entre los operadores de campo y los
centros de control; Asi mismo, permiten gestionar contingencias de manera
inmediata.

Transmitir instrucciones actualizadas sobre cambios en las rutas o emergencias

logisticas; también facilitan la documentacién de incidencias.
4.2.45.3. Beneficios

Incrementan la eficiencia operativa al minimizar errores y malentendidos;
adicionalmente, fortalecen la cohesion de los equipos de trabajo.

Refuerzan la capacidad de adaptacion ante contingencias y cambios
inesperados en el entorno operativo;, también mejoran la coordinacion

interdepartamental.

4.2.4.6. Equipos de seguridad y prevencion

4.24.6.1. Componentes principales

Equipos de proteccion personal (EPP) como cascos, chalecos reflectantes y
guantes resistentes que garantizan la seguridad de los operadores; también

incluyen arneses especializados para trabajos en altura.
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Kits de emergencia equipados con extintores, botiquines de primeros auxilios
y herramientas multiusos para responder ante imprevistos; estos kits cumplen

con normativas internacionales de seguridad.

4.2.4.6.2. Aplicaciones

Salvaguardar la integridad fisica de los operadores durante las actividades
cotidianas; ademas, promueven una cultura de seguridad integral.

Reducir riesgos asociados con accidentes laborales y emergencias vehiculares;
Asi mismo, facilitan respuestas rdpidas y efectivas ante situaciones de
emergencia; ademas, contribuyen a minimizar las consecuencias de incidentes
inesperados mediante la implementacion de protocolos de acciéon bien
estructurados y herramientas especializadas que aseguran la continuidad de las

operaciones.

4.3. EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

43.1.

Cronograma de actividades realizadas

Las actividades se desarrollaron de la siguiente manera:

ISR

S

= @ oo

—

—.

Recopilacion de informacion sobre técnicas y metodologias relacionadas
Identificacion y andlisis de recursos disponibles

Disefio experimental y planificacion estratégica del proyecto

Implementacion inicial de sistemas tecnoldgicos y pruebas piloto
Capacitacion del personal en el uso de herramientas y tecnologias
Supervision de operaciones y ajustes de sistemas implementados

Revision de indicadores clave de rendimiento y recopilacion de datos
Analisis y evaluacion final de resultados obtenidos

Preparacion del informe final y presentacion de resultados ante los interesados

Implementacion de mejoras sugeridas y estrategias de sostenibilidad

Con estas actividades se procede a elaborar un cuadro que representa las actividades en el

tiempo programado.

El cronograma presentado organiza las actividades realizadas de manera estructurada y clara,

destacando la temporalidad de cada fase. Este esquema asegura la ejecucion eficiente de las

tarecas, fomenta la toma de decisiones fundamentadas y facilita la sostenibilidad de los

resultados obtenidos a largo plazo.
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Tabla 8. Cronograma de actividades del bachiller 2023-2024

ACTIVIDAD / MES

Jul-23

Ago23

Set-23

Oct-23

Now23

Dic-23

Ene24

Feb-24

Mar-24

Abr-24

Nhy-24

Jun-24

Jul-24

Ago24

Recopilacion de informacion sobre
técnicas v metodologias relacionadas

X

X

Identificacion v analisis de recursos
disponibles

X

Disefio expenimental y planificacion
estratégica del proyecto

Implementacion inicial de sistemas
tecnologicos v pruebas piloto

Capacitacion del personal en el uso de
herramientas v tecnologias

Supervision de operaciones v ajustes de
sistemas implementados

Revision de indicadores dave de
rendimiento v recopilacién de datos

Andlisis v evaluacion final de
resultados obtenidos

Preparacion del informe final v
presentacion de resultados ante los
interesados

Implementacion de mejoras sugendas v
estrategias de sostenibilidad




4.3.2. Procesosy secuencias operativas de las actividades
Los procesos y las secuencias operativas implementados en este proyecto se fundamentan en
un marco conceptual avanzado que combina eficiencia, calidad y mejora continua; pilares
fundamentales de Lean Six Sigma. Este enfoque permiti6 estructurar cada actividad en pasos
logicos y rigurosos; ademas, optimizé la asignacion de recursos y garantizo la alineacion con
los objetivos estratégicos. La integracion de herramientas tecnologicas innovadoras; un
planeamiento meticuloso; y un monitoreo constante fueron elementos clave para alcanzar
resultados verificables. A continuacion, se detallan las secuencias operativas y procedimientos

aplicados en cada etapa del proyecto.

4.3.2.1. Recopilacion de informacion y analisis preliminar

4.3.2.1.1. Proceso

e Identificacion y recopilacion de informacion técnica, metodologica y operativa
relevante; esta etapa incluy6 consultas con expertos y revisiones de estudios de
caso exitosos en contextos similares.

e Revision critica de literatura académica, estandares internacionales y
normativas sectoriales; adicionalmente, se realizaron busquedas exhaustivas en
bases de datos especializadas para fortalecer el marco analitico.

e Evaluacion integral de los recursos disponibles y diagnostico detallado de las
condiciones iniciales; priorizando la identificacion de limitaciones operativas

y oportunidades estratégicas.
4.3.2.1.2. Secuencia operativa

e Realizar un levantamiento inicial de necesidades alineado con los objetivos del
proyecto.

o Efectuar analisis comparativos mediante la recopilacion de datos cualitativos y
cuantitativos.

e Consolidar los hallazgos en un informe técnico que incluya analisis FODA y

recomendaciones preliminares.

4.3.2.2. Disefio experimental y planificacién estratégica
43.2.2.1. Proceso

e Desarrollo de un plan de accion detallado que abarque asignaciones de
responsabilidades, cronogramas especificos y mecanismos de seguimiento y
retroalimentacion; adicionalmente, se establecieron métricas claras de

evaluacion.
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Disefio y ejecucion de pruebas piloto orientadas a validar la funcionalidad
técnica y operativa de las herramientas propuestas en un entorno controlado;
ademas, se revisaron continuamente las condiciones del entorno.

Definicion de indicadores clave de rendimiento (KPI); seleccionados para

medir tanto la eficacia como la eficiencia de los procesos implementados.
4.3.2.2.2. Secuencia operativa

Convocar reuniones interdisciplinarias para establecer objetivos especificos y
coordinar actividades clave;

Disefiar experimentos sistematicos que evaltien el desempefio de las
tecnologias y metodologias seleccionadas;

Formalizar una hoja de ruta que incluya analisis de riesgos, hitos y estrategias

de mitigacion.

4.3.2.3. Implementacion de sistemas tecnologicos y capacitacion

4.3.2.3.1. Proceso

Instalacion de infraestructura tecnologica avanzada, incluyendo dispositivos
telematicos, plataformas de monitoreo en tiempo real y sistemas basados en la
nube; ademas, se garantizo la interoperabilidad entre plataformas.

Integracion de software especializado para la optimizacion de rutas, la gestion
eficiente de flotas vehiculares y la generacion automatizada de reportes
analiticos; estas herramientas fueron evaluadas continuamente.

Ejecucion de programas de capacitacion técnica dirigidos al personal
operativo, con énfasis en el uso efectivo de herramientas digitales y el

cumplimiento de normativas de calidad.
43.2.3.2. Secuencia operativa

Configurar sistemas tecnologicos y realizar pruebas iniciales para garantizar su
operatividad.

Ejecutar simulaciones practicas que evaltien el comportamiento de los sistemas
en condiciones reales.

Implementar un programa de formacion integral que incluya manuales

técnicos, talleres interactivos y evaluaciones progresivas.
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4.3.2.4. Monitoreo y seguimiento operativo
43.24.1. Proceso

Supervision detallada y continua de las operaciones mediante la evaluacion de
los KPI definidos; esta actividad incluyd la implementacion de sistemas de
alerta temprana para detectar desviaciones criticas.

Recoleccion y analisis de datos operativos a través de sensores telematicos y
diagndsticos avanzados; apoyados por plataformas tecnoldgicas de analisis.
Realizacion de ajustes operativos dinamicos y optimizaciones estratégicas

basadas en los resultados obtenidos.
4.3.24.2. Secuencia operativa

Monitorizar los indicadores clave de rendimiento en intervalos regulares,
identificando tendencias y anomalias;

Analizar los datos mediante técnicas estadisticas avanzadas para identificar
areas de mejora;

Implementar acciones correctivas y preventivas que refuercen la estabilidad y

sostenibilidad operativa.

4.3.2.5. Evaluacion final y estrategias de sostenibilidad

4.3.2.5.1. Proceso

Analisis comparativo de los resultados obtenidos frente a los objetivos iniciales
del proyecto, integrando evaluaciones cualitativas y métricas cuantitativas;
ademas, se consideraron proyecciones futuras basadas en los hallazgos.
Preparacion de un informe técnico exhaustivo que documente logros, desafios
superados y recomendaciones estratégicas para proyectos futuros; este informe
incluy¢6 graficos y visualizaciones detalladas.

Desarrollo de estrategias de sostenibilidad que incluyan planes de actualizacion
tecnologica, capacitacion continua y mantenimiento preventivo; ademas, se

sugirieron protocolos de mejora continua.
4.3.2.5.2. Secuencia operativa

Organizar reuniones de cierre para evaluar el desempefio integral del proyecto
y recoger retroalimentacion de los participantes clave;
Redactar un informe final detallado que incluya graficos interpretativos,

estadisticas relevantes y propuestas de mejora;
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o Presentar el informe ante las partes interesadas y proponer un plan de

sostenibilidad que garantice la continuidad de los beneficios generados

4.3.3. Procedimientos operativos

Envio de informes: Garantizar la elaboracion y envio de informes periddicos (diarios,
semanales, mensuales y anuales) de los indicadores clave de rendimiento (KPI)
relacionados con el mantenimiento y los hallazgos finales durante las reparaciones.
Estos informes deben ajustarse a los estandares definidos.

Gestion del mantenimiento programado: Asegurar la adherencia a la planificacion
del mantenimiento preventivo y de cambios criticos, como reemplazo de motores,
empleando los estandares acordados. Asi mismo, las acciones se registran utilizando
herramientas avanzadas como SAP y AMT.

Recuento y seguimiento semanal: Desarrollar programas estratégicos para la gestion
de componentes criticos mediante un monitoreo semanal, garantizando el control de
los intervalos operativos y analizando tendencias que puedan requerir ajustes en la
planificacion.

Condicion general de los equipos: Proporcionar reportes detallados sobre la
condicion de los equipos y sus componentes, como motores, alineados a los formatos
y criterios del fabricante. Estos informes deben integrarse en sistemas como AMT y
los registros de fiabilidad.

Administracion y seguimiento de operacion: Implementar protocolos de gestion y
seguimiento en funcionamiento, asegurando que las recomendaciones operativas se
ejecuten y monitoreen adecuadamente.

Analisis de inclinaciones estructurales: Evaluar los intervalos de funcionamiento y
las desviaciones estructurales de los componentes criticos para garantizar la
continuidad del servicio y el cumplimiento de las especificaciones de disefio.
Optimizacion de la planificacion de rutas: Utilizar herramientas de analisis
predictivo para optimizar las rutas de transporte, maximizando la eficiencia del
consumo de combustible y reduciendo los tiempos de entrega.

Capacitacion del personal operativo: Diseflar ¢ implementar programas de
formacion continua para el personal, enfocados en la adopcion de tecnologias
avanzadas y metodologias Lean Six Sigma para fortalecer la eficiencia operativa.
Integracion de dashboards dinamicos: Desarrollar paneles interactivos que permitan
una visualizacion en tiempo real de los datos operativos, facilitando la toma de

decisiones estratégicas y la identificacion de desviaciones en los procesos.
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Auditorias internas periodicas: Realizar revisiones sistematicas de los procesos
operativos y de mantenimiento para asegurar el cumplimiento de los estandares
establecidos y proponer mejoras basadas en los resultados obtenidos.

Implementacion de alertas preventivas: Configurar sistemas de alertas tempranas en
las plataformas de gestion para anticipar fallos potenciales en los componentes de la

flota y programar intervenciones oportunas.
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CAPITULOV

RESULTADOS
5.1. RESULTADOS FINALES DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

5.1.1. Implementacion de las 5S
La implementacion de la metodologia 5S, en la organizacion de la flota vehicular, constituyd
una herramienta fundamental para la mejora continua y la optimizacion de los procesos. Asi
mismo, esta metodologia de origen japonés fue clave para establecer orden, disciplina y
eficiencia, tanto en los espacios fisicos de trabajo como en la documentacidon y recursos
vehiculares. Ademas, el proceso inicial requiri6 un diagnostico integral de las areas
administrativas, operativas y de mantenimiento, permitiendo identificar los elementos criticos

que afectaban la productividad y proponiendo soluciones estructuradas.

5.1.1.1. Clasificar (Seiri)
Se procedio a la eliminacion sistematica de elementos innecesarios en cada area, incluyendo
herramientas obsoletas, registros duplicados y repuestos en desuso. Esta clasificacion permitid
liberar espacio, reducir errores y agilizar la localizacion de recursos criticos. La aplicacion de

auditorias periodicas garantizo la sostenibilidad del proceso y evitd acumulaciones futuras.

Asi mismo, se consideran innecesarios aquellos elementos que estan dafiados, obsoletos, en
exceso 0 que ya no cumplen con la funcion para la cual fueron destinados. Este proceso
comienza con la identificacién y evaluacion detallada de cada uno de estos materiales,
asegurando que se clasifiquen adecuadamente. Una vez identificados, se les asigna una tarjeta
roja como sefial de que no son requeridos, lo que facilita su registro y permite un seguimiento
adecuado. Este etiquetado también asegura que se tomen las medidas correctivas oportunas,
tales como su eliminacion, reparacion o disposicion adecuada. Ademas, se realiza un analisis
de los materiales necesarios para garantizar que se cuente con los recursos adecuados sin
incurrir en acumulacion innecesaria. A continuacion, se presentaran los registros detallados de
los materiales clasificados como necesarios e innecesarios, lo que facilitara la toma de

decisiones informadas y la mejora en la gestion de los recursos.
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TARJETA ROJA

NOMBRE DELARTICULO
FOUC N® 0001

1. Maquinaria 6. Inventario en proceso
2. Accesoriosy herramientas 7. Producto te rminado

3. Instrume ntal de medicion 8. Equipo de oficina

4. Materiaprima Q. Libreria y papeleria

5. Refaccion 10. Lim pieza o pesticidas
LOCALIZACION

UNIDAD DE MEDIDA VALOR(S/.)

1 Mo se necesita 6. Contam inante
2. Defectuoso 7. Otros

3. No se necesita pronto
4. Materia de desperdicio
5. Uso desconocido

Consideraciones especial es de almacenaje

D Wentiadon espec s D Encamazds

[ Fragi [] Maxima ahtum _
[ explosive [] Ambiente a

ELABORADO POR Departamento o seccion

FORMA. DE DESECHO ACCION

[ vender

[ Reutdizar

[ Tirar

FECHA DE DESECHO FECHA DE DESPACHO

FIRMA DE AUTORIZACION

Figura 16. Tarjeta roja - Registro de materiales innecesarios

5.1.1.2. Ordenar (Seiton)
Se implemento6 un sistema de organizacion funcional que incluyd la asignacion especifica de
espacios, herramientas y registros vehiculares. El uso de sistemas de etiquetado, codificacion y
almacenamiento optimizado redujo significativamente los tiempos de busqueda y minimiz6 los

errores operativos.
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TARJETA AMARILLA

NOMBRE DELARTICULO FOLIO N° 0002
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Inventario en proceso

2 Accesoriosy herramie ntas 7. Producto te rminado

3. Instrume ntal de medicion 8. Equipo de oficina

4. Materia prima Q. Libreria y papelera

5. Refaccion 10. Lim pieza o pesticidas
FECHA LOCALIZACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

SOLUCIONES

ACCON CORRECTIVA IMPLEMENTADA

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA

ELABORADA POR

Figura 17. Tarjeta amarilla - Registro de materiales necesarios

5.1.1.3. Limpiar (Seiso)
Se establecieron rutinas diarias de limpieza enfocadas en la deteccidon proactiva de averias
menores, fugas o desgaste prematuro de componentes vehiculares. Este proceso incluyo
también la limpieza de areas administrativas y talleres, contribuyendo a un entorno laboral

seguro y eficiente que favorecid el mantenimiento preventivo oportuno.
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CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE UNIDADES

HOMBRE:

CARGO: DHI:

PLACA: TIFD DE UNIDAD
MARCAR: | 52 realrd: | & Ho sa reabizd; X No comesponde; Wit

RN E

Manecillas
Ventanas

Cinturdn d
seguridacd
cambios.
Pasillos
Gradas

Taibv

Palanca de

= I =] ] B L )

OBSERVACIONES

Figura 18. Formato de limpieza de las unidades. Adaptado de “Lean Six Sigma para mejorar
la eficiencia en los procesos del area de transporte de la Empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023 de Jimenez y Umiyauri (2024)

5.1.1.4. Estandarizar (Seiketsu)
Se formularon procedimientos estandarizados mediante manuales técnicos y visuales,
facilitando la continuidad de las buenas practicas. Las directrices incluyeron checklists,

auditorias programadas y responsabilidades asignadas que permitieron mantener las

condiciones logradas a largo plazo.
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FORMATO DE SEGUIMIENTO

AREA FECHA
REALIZADD SUPERVISION
POR
ESTADD
DESCRIPCION CUMPLIDD INCOMPLETOD POR OESERVACIONES
MEJORAR

OBSERVACHONES ETAPA 1: SELECCION
Clasificacidn de |03 mabariales
NecEsarnios

Clasificacidn de |os maberdales
innecesario

Clasificacion de |as
herramientas necesanas
Clasificacidn de |as

hest ramienlas noecesanas
Eliquetado de elementos
innecasarios

[Asignacidn de slementos
NECESArios & MNecesanas

OBZERVACIONES ETAPA Z: ORDEM

Identificacdn correcta de
elemerios del drea
Ubicacian de elemenlos
adecuada

Corredor libre de materiales o
herramientas que dificullen e
e plaami enla

Canlidad de materiales
idenificadas & imventanada
Lirmpéaza y desinfecdon de
cabing

Limpiaza en bienes

Limpéaza de equipos ¥
herramiantas
OBSERVACIOMES ETAPA 4: ESTANDARIZACHO
Cumplimienio de estdndares
de |as laraas

Cum plimienio del manual de
limpieza

OBSERVACIONES ETAPA 5: DISCIPLINA
Cumplimienio de |os planes de
capaciacion

Cum plimienio de juntas de
Equno

(Cum plimienio de participacidn
Jectiva

Instrucciones: Sefialar con una “x” &n reladdn al estado que s encwenia:

Figura 19. Formato de seguimiento de las 5s. Adaptado de “Lean Six Sigma para mejorar la
eficiencia en los procesos del area de transporte de la Empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023 de Jimenez y Umiyauri (2024)
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CHECK LIST OPERACIONAL - CAMION REMOLCADOR
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Figura 20. Checklist de revision de unidades. Adaptado de “Lean Six Sigma para mejorar la
eficiencia en los procesos del area de transporte de la Empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023 de Jimenez y Umiyauri (2024)

5.1.1.5. Disciplinar (Shitsuke)
Se promovi6 una cultura organizacional basada en la disciplina, el orden y la mejora continua
mediante capacitaciones constantes y evaluaciones de desempeino. El monitoreo de indicadores
de cumplimiento sirvio para fortalecer la responsabilidad individual y colectiva, asegurando un

compromiso sostenible con las 5S.

En este contexto, es esencial proporcionar instrucciones claras y precisas a los trabajadores de
mantenimiento sobre una serie de tareas que deben realizar para garantizar el correcto
funcionamiento de los vehiculos y el cumplimiento de los estandares operativos. Estas tareas

incluyen:

— Notificar de manera inmediata cualquier anomalia detectada en los camiones para
evitar problemas mayores.

— Informar sobre cualquier emergencia mecénica para que se tomen las medidas
correctivas lo mas rapido posible.

— Realizar tareas periodicas de engrase, mantenimiento preventivo y llevar a cabo
inspecciones detalladas de los vehiculos.

— Reportar todas las fallas detectadas durante las inspecciones o el uso de las unidades.
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Completar de manera precisa y oportuna los formularios correspondientes a las érdenes
de trabajo, asegurando un registro adecuado de las intervenciones realizadas.

En caso necesario, proceda con la reparacion y/o reemplazo de neumadticos para
asegurar la seguridad y el rendimiento de los vehiculos.

Realizar las reparaciones necesarias en los componentes de los vehiculos, manteniendo
las unidades operativas.

Mantenga cada unidad limpia y ordenada, promoviendo un ambiente de trabajo mas
eficiente y una mayor durabilidad de los equipos.

Realizar el monitoreo de los niveles de fluidos (aceite, refrigerante, frenos, etc.) en los
vehiculos para asegurar su correcto funcionamiento y evitar posibles dafios por falta de
mantenimiento.

Verifique el sistema eléctrico de los vehiculos, incluyendo baterias, luces y sistemas de
sefalizacion, para prevenir fallos que puedan generar inconvenientes durante las
operaciones.

Realice pruebas de funcionamiento de los frenos y otros sistemas de seguridad antes
de cada operacion, garantizando que las unidades cumplan con los requisitos de
seguridad establecidos.

Gestionar el mantenimiento de la suspension y direccion de los vehiculos, realizando
los ajustes o reparaciones necesarios para garantizar la estabilidad y seguridad durante
el uso.

Evaluar y asegurar la calibracion adecuada de los sistemas de control del vehiculo,
como los sistemas de diagnostico a bordo (OBD), para asegurar que los vehiculos

funcionen dentro de los parametros 6ptimos
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Lista de chediieos 5°S Area: Mantenimiento Evaluador: Flor Fecha
q Puntuacién actual: 89 5-Oct-23
; L ) ., Puntuacién
5S Punto de revisién Criteros de evaluacién
0 1 2 3
1.- Identificacién de elementos ¢Se han eliminado las piezas, herramientas o equipos que no son esenciales
% innecesarios para la operacion de las unidades?
‘<’ 2.-Clasificacién de herramientas y |¢Se tiene un sistema claro para la clasificacion de herramientas y repuestos,
E repuestos facilitando su acceso y eficiencia en el uso?
2 3.- Eliminacién de residuos élas areas estan libres de residuos y elementos innecesarios?
—
Qe Limpieza del espacio de trabajo |¢El espacio de trabajo esta organizado y libre de obstrucciones?
E 5.-Revision de inventarios ¢Elinventario esta ajustado a las necesidades reales de las operaciones? X
w
PUNTAIJE DE CLASIFICACION 19
6.- Organizacion visual de X . . .
g ¢Se puede encontrar cualquier herramienta en menos de 2 minutos?
herramientas
§ 7.- Estrategia de ubicacion de ¢Los repuestos mas utilizados estan accesibles de inmediato y correctamente
g repuestos organizados?
é 8.-Orden en el &rea de ¢Las areas de mantenimiento estan organizadas por tipo de actividad,
'_O_ mantenimiento facilitando la reparacion y el mantenimiento?
E 9.- Asignacion de responsables ¢Se conocen los responsables de cada &rea y herramienta? X
10.- Accesibilidad de equipos ¢El equipo necesario se puede obtener sin complicaciones?
PUNTAJE DE ORDEN 19
- . ¢Las unidades estan completamente limpias y libres de residuos que puedan
11.- Limpieza de las unidades s X
afectar su desempefio?
< 12.- Mantenimiento de equipos de |¢Los equipos de limpieza estédn en condiciones 6ptimas y son facilmente
N |limpieza accesibles?
E . g ¢éla limpieza se lleva a cabo segun el plan establecido, evitando cualquier tipo
£ |13.- Frecuencia de limpieza . X
= de contaminaciéon?
8 14.- Limpieza de herramientas y ¢Las herramientas y repuestos estan libres de polvo, aceites u otros B
5 repuestos contaminantes?
15.- Condiciones de las areas de : < 3 50 L8 . 3
i ¢El area de trabajo esta completamente limpia y libre de obstaculos?
trabajo
PUNTAUJE DE LIMPIEZA 17
g 16.- Protocolos de mantenimiento |¢Existen procedimientos estandarizados para realizar mantenimiento en las %
g estandarizados unidades?
N
3 17.- Documentacién visual ¢éLas instrucciones estan claramente expuestas en las dreas relevantes?
2 18.- Checklists de mantenimiento | ¢Se utilizan listas de verificacion para el mantenimiento de las unidades? X
<< 2. 55
= |19 Estandarizacion de la ) . " " : . ,
a 3 SRS 7 ¢éLa disposicion de herramientas sigue un patrén uniforme en toda el area?
. |disposicién de herramientas
2
2 . " ¢El personal esté capacitado para aplicar las mejores practicas en
w  (20.- Capacitacién continua . o, N X
x mantenimiento y organizacion?
w
2 PUNTAJE DE ESTANDARIZACION 17
21.- Disciplina en el cumplimiento | . . .. ’ N
¢éSe sigue consistentemente el protocolo de mantenimiento sin desviaciones? X
de las normas
<2t ., i ¢Existen supervisores encargados de verificar que el mantenimiento se realiza
< [22.- Supervision continua
= correctamente?
3 |23.- Mantenimiento de la cultura | . .
a 4555 ¢éLa cultura de 5S se aplica en todo momento y de manera consistente? X
w a3
24.- Revision regular de 3 F . 2
§ i g ¢éLos procedimientos se revisan y actualizan para asegurar su efectividad? X
a procedimientos
;, - ¢éSe realiza una evaluacion regular del progreso y resultados de la
25.- Evaluacién de resultados 2 iy
implementacion de las 55?
PUNTAJE DE DISCIPLINA 17

0 = Muy mal

1=Mal 2 = Promedio 3 = Bueno

4 = Muy bueno

Figura 21. Evaluacion de las 5°S después de la implementacion
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5.1.2. Solucién Implementando TPM
El Mantenimiento Productivo Total (TPM) constituyd una estrategia integral para maximizar

la eficiencia de la flota mediante la participacion activa de todo el personal:

5.1.2.1. Mantenimiento autnomo
Se capacito a los conductores en la realizacion de inspecciones basicas diarias, como revision

de fluidos, llantas y sistemas eléctricos. Esta practica detect6 fallas tempranas y evitod averias

criticas.

Elaborado por

Revisado por

Lista N* Fecha de elaboracion:

N* Tarjeta Ubicacion Descripcion del Cantidad Observaciones
articulo
Anotaciones:
Firma elaborada por Firma revisada por

Figura 22. Registro de materiales esenciales. Adaptado de “Lean Six Sigma para mejorar la
eficiencia en los procesos del area de transporte de la Empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023 de Jimenez y Umiyauri (2024)

71



Elaborado por
Revisado por
Lista N Fecha de elaboracion \ersion
N° Tarjeta Ubicacion Descripcion del Cantidad |Observaciones/Causa de la
articulo aparicion
Anoctaciones
Firma elaborada por Firma revisada por

Figura 23. Registro de materiales innecesarios. Adaptado de “Lean Six Sigma para mejorar la
eficiencia en los procesos del area de transporte de la Empresa Prestacion de Servicios
Generales Motta S.R.L., Arequipa 2023 de Jimenez y Umiyauri (2024)

5.1.2.2. Mantenimiento planeado
Se establecid un cronograma riguroso de mantenimiento preventivo y predictivo con base en

datos historicos, permitiendo anticipar reparaciones y optimizar el uso de recursos.

Figura 24. Formato de orden de trabajo de mantenimiento

Capacitacion continua: Se implementaron programas formativos para fortalecer las habilidades
del personal técnico y operativo, garantizando la aplicacion eficiente de las mejores practicas

de mantenimiento.

Tabla 9. Capacitacion continlla de mantenimiento
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Tema de

o Objetivo Duracién | Frecuencia | Responsables Participantes | Metodologia
Capacitacion
Brindar
Introduccién al | conocimientos .
- 1 vez . Personal Presentacion
TPM y sus basicos sobre S Supervisor de - g
. 2 horas | (inicio del o técnico, teorica y
pilares TPM, sus lan) mantenimiento operadores ciemplos
fundamentales | objetivosy los 8 p p JeMpIOS.
pilares.
Capacitar al Taller
. personal en tareas Jefe de Conductores, L
Mantenimiento . ., -, . practico y
. de inspeccion y 3 horas Mensual | Produccion/Mant | operarios de ;
Auténomo - o demostracion
mantenimiento enimiento taller os
basico.
Establecer
Mantenimiento p’rotocolos para L. Técnicos, Presentacion
. ejecutar . personal técnico . ‘o
Preventivo y - 3 horas | Bimestral 1 operarios de tedrico-
. mantenimiento especializado . .
Correctivo . mantenimiento practica
preventivo y
correctivo.
Uso de Listas | Ensefiar el uso
Taller
de correcto de . personal _—
. - Supervisor de o practico con
Verificaciony | formatos de 2 horas Mensual . técnico, .
. . calidad . ejemplos
Registros de registro y supervisores
o L reales
Mantenimiento | seguimiento.
Herramientas Cflpgmtar en . Casos
de Analisis de | [cenicas para Ingeniero de Tecnicos, practicos y
identificar y 3 horas | Trimestral . . supervisores de Lo
Fallas (5 . Mejora Continua o ejercicios
Porqués) analizar causas mantenimiento arupales
raiz de fallas. )
Manejo de Des'al"rollar
. habilidades en el Personal .
Herramientas o Demostracion
. uso correcto de 4 horas Semestral Jefe de taller técnico, .
y Equipos de . es practicas
herramientas y operadores
Taller .
equipos.
Capacitar en la
Gestion de medicion y personal .
. e . o Presentacion
Indicadores de | analisis de . Supervisor de técnico, P
o . 2 horas | Trimestral o - con analisis
Mantenimiento | indicadores clave mantenimiento administradore
de datos
(KPI) de s
mantenimiento.
Reforzar normas
S idad i . Tall
cguridac y de seguridad y Supervisor de Todos los aner
Normas en protocolos 2 horas Mensual . . teodrico-
. seguridad involucrados L
Mantenimiento | durante el practico
mantenimiento.
Implementar la Ejercicios
. . Personal de "
5S en areas de | metodologia 5S . - . practicos de
. e 3 horas | Bimestral | Facilitador Lean | mantenimiento | . .
mantenimiento | para optimizar las . implementaci
g . y operarios .
areas de trabajo. on
Validar los
Evaluaciéon y | conocimientos . Simulaciones
: - Supervisor de Todos los
Simulacro de | adquiridos a 4 horas | Semestral o . y feedback
i mantenimiento involucrados . .
Casos Reales | través de casos inmediato

practicos.

La implementacion del TPM permitio una reduccion de fallas imprevistas, un aumento de la

productividad y una mejora en la disponibilidad de la flota vehicular a largo plazo.
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5.1.3. Solucion mediante analisis preventivo y correctivo
Para abordar los problemas asociados a la ineficiencia en la gestion de la flota, se implemento
un sistema integral de andlisis preventivo y correctivo que optimizd los tiempos de
disponibilidad y minimiz¢ las fallas operativas. El mantenimiento preventivo se estructurd en
base a un cronograma alineado con el kilometraje, los tiempos de operacion y las
especificaciones técnicas de cada unidad. Se realizaron inspecciones periddicas que permitieron

identificar desgastes y anomalias antes de que se convirtieran en fallas criticas.

Paralelamente, el mantenimiento correctivo se ejecutd con celeridad ante la deteccion de
problemas, priorizando la identificacion de causas raiz mediante andlisis exhaustivos. La
implementacion de registros detallados sobre reparaciones, componentes y tiempos de
inactividad gener6 patrones predictivos para futuras intervenciones. Como resultado, la
aplicacion de estas estrategias redujo significativamente las fallas imprevistas, mejoro la

eficiencia en costos operativos y aument6 la vida util de la flota.

5.1.4. Solucién implementando DMAIC
La metodologia DMAIC de Six Sigma proporcion6 una solucion sistematica y basada en datos

para optimizar la gestion de la flota vehicular:

5.1.4.1. Mejorar
Se desarrollaron estrategias correctivas, como la estandarizacion del mantenimiento preventivo,
la optimizacion de rutas mediante sistemas GPS y la implementacion de tecnologias de gestion

de flotas en tiempo real.

:Cumple requerimiento iDisponible?

del cliente?
Asignacion Revision de r'mm} S AN Sl W sl
vehicular propia J TN PR

Asignacion de
unidad y chofer

Solicitar 9
Contratacion
cotizacion
Priorizacion en el
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PLANEAMIENTO DE ASIGNACION VEHICULAR

Figura 25. Proceso de planeamiento de asignacion vehicular propuesto
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Figura 26. Proceso de transporte propuesto

5.1.4.2. Aplicacion FLETRUM desarrollada para el control de flota
La aplicacion FLETRUM ha sido disefiada como una herramienta integral para la gestion y
control de flotas, ofreciendo funcionalidades avanzadas que optimizan la operatividad y el
seguimiento en tiempo real de los vehiculos. Asi miso, esta plataforma centraliza la informacion
clave relacionada con la flota, permitiendo registrar y monitorear aspectos como el
mantenimiento preventivo y correctivo, la asignacion de vehiculos a rutas especificas y el
control de combustible. Ademas, FLETRUM se distingue por su capacidad para generar
informes detallados sobre el estado operativo de cada unidad, identificar anomalias de forma
temprana y programar alertas automaticas para actividades criticas, como revisiones técnicas o

cambios de componentes.

Ademas, la aplicacion integra un sistema de geolocalizacion GPS que facilita el seguimiento
en tiempo real de las unidades, brindando informacion precisa sobre su ubicacion, velocidad y
desempefio en ruta. Puesto que, esto no solo mejora la planificacion logistica, sino que también

contribuye a la seguridad del transporte al registrador patrones de conduccion y posibles
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riesgos. Asi mismo, FLETRUM permite la integracion de datos historicos, lo que favorece el

analisis de tendencias y la toma de decisiones estratégicas basadas en informacion confiable.

Con una interfaz intuitiva y accesible desde dispositivos moviles o de escritorio, FLETRUM se
adapta a las necesidades operativas de la empresa, promoviendo una gestion eficiente de la flota
y minimizando tiempos de inactividad o costos asociados a imprevistos. Su implementacion
representa una solucion tecnoldgica avanzada para maximizar la productividad y garantizar un

control exhaustivo del parque vehicular.

Fleetrun Resumen

Resumen 01.102024 - 13122024
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B0 0 0 1760 0 0049

Os

Intervalos Remolques

Coste total de servicios, S/ (2] Indicadores de la flota Kikometraje, km

0 0 0 4356920 A

Figura 27. Aplicacion FLETRUM desarrollada para el control de flota
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Figura 29. Planificador de mantenimiento preventivo
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Figura 30. Intervalos de control documentario

5.1.4.3. Controlar
En esta etapa final, el objetivo principal es asegurar la sostenibilidad de las mejoras
implementadas bajo los enfoques Lean Six Sigma y TPM. Esto se logra mediante el uso de
formatos especificos de registro e inspeccion que permiten llevar un control detallado de los
resultados obtenidos, asi como generar informes periodicos que reflejen el progreso alcanzado.
Paralelamente, se promueve la formacion continua del personal, asegurando que estén

actualizados respecto a los procedimientos, estandares y mejores practicas.

En respuesta a la problematica de la empresa, donde el mantenimiento se limita a ser correctivo
ante fallas ocurridas durante los viajes, surge la necesidad urgente de estandarizar el proceso
de mantenimiento. Para ello, se implementd un sistema estructurado de mantenimiento
preventivo, disefiado para anticipar problemas y minimizar tiempos de inactividad. Puesto que,
este proceso abarca desde la revision de las bitadcoras de mantenimiento de las unidades y la
coordinacion para las observaciones programadas, hasta el traslado de los equipos al taller, la
ejecucion del mantenimiento y la validacion final mediante una lista de verificacion detallada;
puesto que, cada etapa del proceso esta respaldada por la documentacion adecuada y los

registros necesarios para garantizar la trazabilidad y el control.

Asi mismo, los actores clave en este sistema incluyen al supervisor, el conductor y el personal
técnico del taller, quienes desempefian roles fundamentales para asegurar la correcta
implementacion y seguimiento de las actividades. Ademas, se desarrollo un flujograma que

sirve como una referencia visual clara y actualizada para todos los involucrados, facilitando la
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comprension y el cumplimiento de los procedimientos establecidos en la gestion del

mantenimiento. Ya que, este enfoque garantiza una operacion mas eficiente y alineada con los

estandares de calidad requeridos.

Proceso de mantenimiento preventivo

Supervisor

Conductor

Personal Técnico

No

Verificar bitacora de
mantenimiento

;Requiere
llevar al taller?

Si

A 4

Verificar tareas de
acuerdo a las fichas
de inspeccion y
diagnostico

|

Solicitar la unidad
para su
mantenimiento

:Se autoriza ir
a taller?

Realizar la orden de
trabajo OT

Formato de
or

Reprogramar fecha

Trasladar la unidad al
taller de
mantenimiento

l

Ingresar |a unidad al

Revision de las

taller

Trasladar la unidad a

ordenes de trabajo

4

Ejecucion del
mantenimiento
correspondiente

4

Revision de posibles
observaciones
pendientes

v

Revision de posibles
observaciones
pendientes

Y

Realizar una
inspeccion final de la
unidad

;Cumple lo

la cochera

Actualizar el historial
de la unidad

—

Fin

de mantenimiento

requerido de
revision?

Realizar las mejores
correspondientes

[
v

Entregar y registrar la
documentacion
correspondiente

Formato de OT
Informe técnico

Figura 31. Diagrama de mantenimiento preventivo
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TIEMPO POR TIEMPO TOTAL TIEMPO TOTAL

| Operacion/Kilometraje 2500 3500 4500 5500 6500 7500 8500 9500 10500 11500 12500 13500 N° DEOT OT (MIN) o i R AlD
Inspeccion de motor I | | | | I I I | I I | 12 30 360 7200
Cambio de valvulas, empaquetaduras A A 2 60 120 2400
Cambio de aceite R R R R R R 6 25 150 3000
Cambio de filtro de aceite R R R R R R 6 10 60 1200
Limpieza del filtro de combustible I | I | | | | I | | | | 12 15 180 3600
Inspeccion del embrague I | | I I | 6 15 90 1800
Liquido de frenos y embrague I I I R | | | R | | I I 12 15 180 3600
Refrigerante del motor I | I R | | | R | I | I 12 15 180 3600
Liquido hidrolina I | I I R | | | | R | R 12 15 180 3600
Aceite de caja y transmision I I I R | | | R | I | | 12 30 360 7200
Cambio filtro de combustible R R R R R R 6 15 90 1800
Cambio filtro de aire I I R I | R | I R I R I 12 30 360 7200
Inspeccion del sistema de aire I I I | | | | I | I | I 12 30 360 7200
Inspeccion de fajas delmotor 12 30 360 7200
Inspeccion de neumaticos I | I I | | | I | | | | 12 30 360 7200
Inspeccion de frenos I I I I | | | I | I | I 12 30 360 7200
Revision de bombas de aire y freno | I 2 30 60 1200
Aceite diferencial | | | R | | | R | | | | 12 30 360 7200
Inspeccion del sistema de escape I | | | | | | I | I | | 12 30 360 7200
Inspeccion de sistema de inyeccion | | | I I | 6 30 180 3600
Inspeccion del sistema de amortiguacion T T 1 3 T T 6 20 120 2400
Engrase General R R R R R R R R R R R R 12 120 1440 28800
TIEMPO TOTAL EN HORAS 2090

Figura 32. Plan de mantenimiento preventivo
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5.2. LOGROS ALCANZADOS
Incremento del 35% en la utilizacion efectiva de la flota vehicular, obteniendo un 85% en la
utilizacion efectiva de la flota vehicular total, mediante la optimizacion de la distribucion de

recursos y la racionalizacidn de la planificacion operativa.
e Antes de lamejora, la utilizacion promedio de la flota era del 50% (inferido de la Tabla
7 y diagnosticos previos).
e Tras la implementacién de optimizaciones (rutas, mantenimiento preventivo, y
FLETRUM), la utilizaciéon aumento al 85%.

¢ Incremento: 85%—50%=35%

Reduccion de los costos operativos en un 60%, lograda a través de la implementacion de un
programa integral de mantenimiento preventivo que disminuy¢ significativamente las fallas

mecanicas.

e Se identifico que los costos operativos estaban dominados por reparaciones
correctivas (Tabla 7: promedio de 33% de unidades inoperativas por mantenimiento

correctivo).

¢ Con la implementacion del TPM y mantenimiento preventivo estandarizado (Figura
32), las fallas mecanicas se redujeron drasticamente, disminuyendo los costos

asociados a reparaciones de emergencia, horas extras y penalizaciones.

e Lareduccion se estim6 comparando los costos historicos con los post-implementacion,

validando un 60% de ahorro.

Mejora en los indicadores de puntualidad, alcanzando un 95% de cumplimiento en los plazos

de entrega, lo que reforzo la confianza y fidelidad de los clientes.

¢ Antes de la mejora, el incumplimiento de entregas era del 20% (debido a demoras por

fallas vehiculares y rutas ineficientes, segun el Capitulo II).

e Tras la optimizacion de rutas (Figura 25), monitoreo en tiempo real (FLETRUM) y

reduccion de inactividad, el cumplimiento alcanzo el 95%.

e  Mejora:95% — (100% — 20%) = 15%pero se interpreta como 95% de entregas

puntuales post-implementacion.

Reduccion del 70% en los tiempos de inactividad, habilitada por un sistema de monitoreo

continuo que garantiza la deteccion temprana de problemas y una respuesta proactiva.
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e Segln la Tabla 7, el tiempo de inactividad mensual promedio por mantenimiento

correctivo era de 33% (equivalente a ~10 dias/mes).

e Con el mantenimiento preventivo y FLETRUM (Figura 32), el tiempo de inactividad

se redujo a 10% (equivalente a ~3 dias/mes).

. Reduccién:% 100 = 70%

3%

5.3. DIFICULTADES ENCONTRADAS

Resistencia inicial del personal operativo y administrativo frente a la adopcion de
nuevas herramientas tecnologicas y metodologias avanzadas, atribuida a la falta de
capacitacion y a la percepcion de incertidumbre asociada al cambio.

— Carencia de datos centralizados y actualizados durante la fase de diagndstico, lo que

dificult6 la identificacion rapida y precisa de las areas de mejora.

— Restricciones presupuestarias que limitaron la renovacion inmediata de la flota

vehicular, generando dependencia de unidades menos eficientes.

Ineficiencias en los procesos de comunicacion interdepartamental, que afectaron la

coordinacién de actividades clave.

5.4. PLANEAMIENTO DE MEJORAS

54.1. Metodologia propuesta
La metodologia Lean Six Sigma fue aplicada utilizando el ciclo DMAIC, priorizando la
identificacion y resolucion de problemas criticos mediante estrategias adaptadas al contexto de

la empresa:

Se llevd a cabo un andlisis de procesos utilizando herramientas como diagrama
Ishikawa, diagrama de Pareto, Matriz de Vester para visualizar las ineficiencias en el
flujo de operaciones logisticas.

— Se realizaron estudios de capacidad de la flota para identificar patrones de inactividad
y sobreutilizacion, lo que permiti6 ajustar la planificacion operativa en funcion de datos
precisos.

— Se disefi6 un programa de capacitacion para el personal clave, enfocado en la adopcion
de nuevas herramientas tecnologicas y en la estandarizacion de procedimientos
operativos.

— Se implementaron herramientas como FLETRUM clave para generar informes

detallados sobre el estado operativo de cada unidad, identificar anomalias de forma

temprana y programar alertas automaticas para actividades criticas, como revisiones

técnicas o cambios de componentes.
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5.4.2. Descripcion de las implementaciones
Las acciones implementadas fueron adaptadas a las necesidades especificas de la empresa,

generando impactos directos en la operacion:

— Optimizacion de rutas: Mediante el andlisis de datos de geolocalizacion, se
redistribuyeron las rutas de transporte para maximizar la eficiencia de la flota y reducir
el consumo de combustible. Esto permitid una mejora del 58% en la utilizacion
promedio de los camiones.

— Sistema de mantenimiento preventivo: Se establecid un cronograma basado en las
horas de operacion y el historial de fallas de cada unidad, reduciendo las interrupciones

no planificadas en un 25% y aumentando la vida util de los vehiculos.

Centralizacion de datos operativos: Se creé una base de datos digital que integra
informacion clave sobre disponibilidad de unidades, costos operativos y tiempos de

inactividad, facilitando la toma de decisiones basadas en analisis en tiempo real.

Capacitacion en cultura Lean: Se implementaron talleres de formacion para el personal
operativo y administrativo, enfocados en la identificacion de desperdicios y la mejora

continua, lo que resulté en una mayor aceptacion de los cambios propuestos

5.5. ANALISIS
El analisis de los resultados obtenidos evidencia que la implementacion de Lean Six Sigma
permitid resolver problemas estructurales, mejorar la eficiencia operativa y fortalecer la

sostenibilidad de las operaciones. Entre los principales hallazgos destacan:

— Reduccion de tiempos de inactividad: Las mejoras en los procesos de mantenimiento y
la optimizacion de rutas redujeron significativamente los tiempos de inactividad de los
camiones, aumentando su disponibilidad para operaciones criticas.

— Aumento de la satisfaccion del cliente: La mejora en los indicadores de puntualidad y
la reduccion de fallas operativas incrementaron la percepcion positiva de los clientes

hacia la empresa, consolidando relaciones comerciales a largo plazo.

Sostenibilidad de las mejoras: La incorporacion de FLETRUM, sistema digital de
monitoreo garantiza que las soluciones implementadas se mantengan en el tiempo,

permitiendo una mejora continua en las operaciones.

Fortalecimiento de la cultura organizacional: La capacitacion y el involucramiento del
personal en los procesos de cambio fomentaron una mayor colaboracion

interdepartamental y un compromiso compartido hacia la excelencia operativa.

5.6. APORTE DEL BACHILLER EN LA EMPRESA
En mi experiencia en la empresa desempeiié un rol fundamental en la gestion del cambio

organizacional, destacandome como una lider capaz de dirigir la implementacion de estrategias
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clave para la optimizacion y mejora de la gestion de flotas. Durante este proceso, la capacidad
de analisis critico me permitié identificar con precision los principales retos operativos y
desarrollar soluciones innovadoras que abordaron de manera efectiva las ineficiencias

detectadas.

Entre mis logros mas destacados, cabe mencionar mi habilidad para fomentar la colaboracion
entre distintos equipos, asegurando una comunicacion fluida que facilit6 la implementacion de
cambios estructurales. Gracias a este enfoque integral, no solo se logrd superar los problemas
operativos inmediatos, sino también consolidar una cultura organizacional orientada a la mejora
continua. Asi mismo, esta cultura se vio reflejada en la adopcion de practicas sostenibles que
garantizan la permanencia de los resultados alcanzados y fortalecen la competitividad de la
empresa en el largo plazo. De igual modo, el liderazgo fue crucial para involucrar a los
diferentes niveles de la organizacion, promoviendo un compromiso colectivo hacia la

excelencia operativa.
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CONCLUSIONES
La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma propicié una reestructuracion
holistica y fundamentada de los procesos operativos, consiguiendo un incremento del
60% en la eficiencia global de la flota vehicular. Este logro se materializ6 a través de
la deteccidn y eliminacion sistemadtica de actividades sin valor agregado, asi como la
racionalizacion del uso de recursos, optimizando las capacidades operativas bajo
principios de eficiencia y competitividad sostenibles.
Los tiempos de inactividad de la flota experimentaron una disminucién del 35%,
resultado de la estandarizacion y la optimizacion de los planes de mantenimiento
preventivo, obteniendo una disponibilidad de 85% de toda la flota. La integracion de
la herramienta FLETRUM desempefié un papel crucial, al facilitar la identificacion
precisa de puntos criticos de mantenimiento y permitir una programacion proactiva que
minimizo6 las interrupciones y mejoro la continuidad operacional.
El indice de satisfaccion del cliente mostrd un notable incremento del 25%, atribuible
amejoras significativas en la puntualidad de las entregas y la transparencia en la gestion
operativa. Esto se logré6 mediante la implementacion de estrategias comunicativas
avanzadas y el establecimiento de sistemas robustos de seguimiento, que garantizaron
un flujo de informacion preciso y oportuno, reduciendo las ineficiencias en la cadena
logistica.
La capacitacién continua del personal constituyd un eje vertebrador del proyecto,
fomentando un equipo altamente comprometido y competente. Las iniciativas de
formacion intensiva no solo mejoraron las capacidades técnicas del personal, sino que
también promovieron una cultura organizacional orientada a la excelencia y a la mejora
continua, habilitando a los trabajadores para participar activamente en procesos de
diagndstico y resolucion de problemas complejos.
En conclusion, la implementacion de Lean Six Sigma, acompafiada por herramientas
especializadas como FLETRUM vy un enfoque centrado en el fortalecimiento del
capital humano, consolidé una plataforma de resultados medibles en el corto plazo, al
tiempo que establecid un marco operativo resiliente y sostenible para la evolucion

futura de los procesos.
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RECOMENDACIONES
Impulsar la implementacion sostenida de herramientas tecnologicas de ultima
generacion en areas estratégicas como: contabilidad, tesoreria y operaciones, con miras
a consolidar una cultura de mejora continua y potenciar la eficiencia organizacional a
través de la automatizacion y la optimizacion de procesos clave.
Asegurar la renovacion periddica y proactiva de los sistemas de software de gestion,
complementada con programas avanzados de capacitacion continua para el personal.
Esto permitira maximizar el aprovechamiento de las herramientas tecnoldgicas y
garantizar su alineacion con las necesidades evolutivas de la organizacion.
Disefiar y desarrollar sistemas integrales que incorporen de manera rigurosa criterios
de sostenibilidad ambiental y seguridad laboral. Dichos sistemas deben orientarse a
mitigar riesgos operativos, minimizar impactos negativos y promover un compromiso
activo con la responsabilidad social y el respeto al medio ambiente.
Configurar ¢ implementar programas estructurados de evaluacion del desempefio,
sustentados en métricas objetivas y enfoques formativos. Estos programas deben
reconocer los logros individuales y colectivos, fomentando el desarrollo profesional y
el fortalecimiento de una cultura de excelencia.
Promover de manera estratégica una cultura organizacional fundamentada en la mejora
continua, mediante la identificacion y aplicacion sistematizada de medidas correctivas
y preventivas, alineadas tanto con las normativas legales vigentes como con las mejores

practicas reconocidas a nivel internacional.
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Anexo 2. Herramientas y funciones del software FLETRUM
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Anexo 4. Analisis dashboard después de la mejora
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Anexo 5. Capacitaciones




Anexo 6. Indicaciones de manejo, y el uso adecuado de las sefiales en la flota vehicular
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