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RESUMEN

El siguiente proyecto de titulo, “Disefio de un sistema de gestion de mantenimiento para la
toma de decisiones en empresa de transportes ANDIMAR?”, se basa en la busqueda de la
optimizacion de los procesos en el area de mantenimiento de una empresa de transporte terrestre
de pasajeros en chile, la cual mantiene una flota de 150 buses y un amplio mercado de clientes
tanto en servicios interurbanos como privados. El problema central del area se encuentra en la
baja capacidad de generar una correcta gestién y control de los recursos al no contar con
procesos claros ni una bitacora histérica de los servicios realizados a cada equipo, lo que impacta
en problemas de disponibilidad de flota operativa para prestar los servicios, altos costos de
reparaciones, baja productividad del equipo técnico, afectando negativamente los ingresos de la

compafia y aumentando los costos asociados a los servicios.

Este proyecto analiza las causas del problema, entre las cuales se evidencia la falta de
implementaciones tecnolégicas aplicadas a la industria del mantenimiento de flota, altos tiempos
de ocio al no contar con la visualizacion de la carga laboral del personal técnico, demora en
demora excesiva en los trabajos a realizar, malas metodologias de bodega y abastecimiento.
Utilizando herramientas y metodologias como el ciclo Deming, diagrama de Ishikawa, diagrama
de Pareto y el diagrama de criticidad, se proponen una serie de mejoras. Entre estas se encuentra
la implementacién de un sistema de control de mantenimiento digital (software), con el objetivo
de digitalizar los datos de cada servicio realizados, la creacién de indicadores de gestion,
programaciones de mantenciones y campafas, con la finalidad de generar datos para el control
del area de mantenimiento, toma de decisiones con conocimiento y mejorar los flujos de los
servicios en taller. Logrando mejorar los tiempos de atencion de las unidades, la distribucion de
carga laboral del equipo técnico, la disponibilidad de recursos para la operacion y un correcto flujo

de abastecimiento de repuestos.



ABSTRACT

The following thesis project, "Design of a Maintenance Management System for Decision-Making
at the Transport Company ANDIMAR," is based on the search for process optimization in the
maintenance area of a land passenger transportation company in Chile. The company maintains
a fleet of 150 buses and serves a broad market of clients in both intercity and private services.
The central problem in this area lies in the limited capacity to properly manage and control
resources due to the lack of clear processes or a historical log of the services performed on each
piece of equipment. This impacts operational fleet availability, high repair costs, and low
productivity of the technical team, negatively impacting the company's revenue and increasing

costs associated with services.

This project analyzes the causes of the problem, which include a lack of technological
implementations applied to the fleet maintenance industry, high downtime due to the lack of
visibility into the workload of technical personnel, excessive delays in performing work, and poor
warehouse and supply methodologies. Using tools and methodologies such as the Deming cycle,
Ishikawa diagram, Pareto chart, and criticality diagram, a series of improvements are proposed.
These include the implementation of a digital maintenance control system (software) to digitize
data for each service performed, the creation of management indicators, maintenance and
campaign scheduling, and the generation of data for maintenance area control, informed decision-
making, and improved service flows in the workshop. This results in improved unit turnaround
times, the distribution of the technical team's workload, the availability of resources for operations,

and a proper flow of spare parts supplies.



CAPITULO 1: Introduccion

En el rubro del transporte interurbano de pasajeros, la eficiencia operativa y la disponibilidad de
su flota, son elementos claves para poder asegurar la continuidad operacional y por sobre todo

garantizar el servicio al cliente final (pasajeros).

En Andimar, empresa del rubro con mas de 3 décadas en el mercado, ha sostenido una evolucién
y crecimiento positivo a lo largo del tiempo, formando de esa forma hoy en dia una flota de 150

buses que cubren alrededor de 30 rutas a nivel nacional.

A pesar de su crecimiento sostenido y su consolidacién en el mercado interurbano y de servicios
privados, su sistema de gestion de mantenimiento presenta falencias importantes, tales como
procesos manuales, ausencia de planificacion preventiva y baja utilizacién de tecnologias. Esta
situacion ha derivado en una gestion reactiva, altos costos operativos, baja disponibilidad de
buses y una deficiente toma de decisiones en el area técnica. Por ello, el presente proyecto busca
disefiar un sistema de gestién de mantenimiento que permita profesionalizar el area, incorporar
indicadores clave de desempeno (KPI), digitalizar los procesos y establecer una planificacion
estratégica de los servicios de mantencion. La propuesta no solo apunta a optimizar los tiempos
de atencion y el uso de recursos, sino también a reducir los costos asociados al mantenimiento,
mejorar la trazabilidad de las acciones realizadas y entregar herramientas concretas para una
toma de decisiones informada y oportuna. Las metodologias aplicadas como el Ciclo de Deming,
los diagramas de Ishikawa y Pareto, y el andlisis de criticidad, no solo permiten identificar las
causas raiz de las ineficiencias actuales, sino que también estan orientadas a impulsar una
mejora continua y sostenible, en beneficio directo de la profesionalizacion y eficiencia del equipo

de mantenimiento.

En este contexto, la aplicacion de metodologias reconocidas como el Ciclo de Deming, el
Diagrama de Ishikawa, el Diagrama de Pareto y el analisis de criticidad permite no solo identificar
las causas raiz de los problemas actuales, sino también sentar las bases para una transformacion

estructural en la gestion del mantenimiento.

En el mediano plazo, se espera transitar desde una gestion reactiva hacia un enfoque preventivo
y predictivo, fortaleciendo la trazabilidad de la informacion, reduciendo los costos operativos y
optimizando el uso de recursos. Asimismo, se busca estandarizar los procesos internos, mejorar
la distribucién de la carga de trabajo del equipo técnico y fomentar una cultura organizacional
orientada a la mejora continua y la toma de decisiones basadas en datos. Estas acciones

permitiran profesionalizar de manera sostenible el area de mantenimiento, posicionandola como

8



un eje estratégico dentro de la operacién de la empresa. A partir de este diagndstico y enfoque
metodoldgico, el presente informe da paso al objetivo con mira en el desarrollo del proyecto,
detallando los antecedentes, el analisis de la situacion actual y la propuesta de solucion que

busca responder eficazmente a las necesidades detectadas.



CAPITULO 2: Antecedentes del proyecto.

2.1 Justificacion de la problematica.

En las empresas de transportes una de las areas mas importantes corresponde a la
encargada del mantenimiento del material rodante, en este caso de estudio evaluamos
las deficiencias en los procesos del area de mantenimiento en la empresa de transporte

de pasajeros “Andimar” en donde se evidenciaron las siguientes desviaciones:

a) Falta de visualizaciéon de parametros claves de taller: lo que lleva a mermas en

tiempos de ejecucion de trabajos y sobrecarga laboral de los técnicos.

b) Falta de indicadores de gestion (KPI): se trabaja sin una guia de indicadores por

lo que no se tiene claridad de las metas de la compaiiia ni el area.

c) Procesos Manuales Lentos y Propensos a Errores: La creacion de ordenes de

trabajo y registros asociados a mantenimiento es poco fiable y suele perderse

d) Falta de planificacién de trabajos preventivos: no se cuenta con una planificacion
de mantenimiento lo que dificulta el cumplimiento de las ejecuciones y genera una mayor

cantidad de averias en trayecto

e) Falta de stock de repuestos: al no tener una planificacion de los trabajos

preventivos, la bodega no mantiene repuestos necesarios para estos servicios.

f) Disminucién de la productividad: no se cuenta con un estandar de medicion claro
ni indicadores que puedan ayudar a la gestion lo que termina generando una sobre carga

de algunos trabajadores y la baja productividad de otros

g) Disminucién de disponibilidad: no se cuentan con los procesos claros ni las

prioridades de los trabajos lo que genera una disminucion de disponibilidad de unidades.

h) Comunicacién  Deficiente: Una mala comunicacion entre diferentes
departamentos, como operaciones, bodega / compras, mantenimiento puede llevar a

problemas en la ejecucion y tiempos de para de los buses.

i) Tecnologia Inadecuada: El uso de tecnologia obsoleta o inadecuada para el

seguimiento y la gestion de los trabajos puede ser ineficiente y propenso a errores.
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2.2 Alcances y Limitaciones
2.2.1 Alcance

Este proyecto busca abordar una mejora en manera de eficiencia tanto en costo y tiempos

del Departamento de mantenimiento dentro de la empresa de transportes ANDIMAR

2.2.2 Limitaciones

Conseguir datos informativos exactos que permita la comparacion del rendimiento del
area antes de la implementacién del proyecto y conseguir el presupuesto para lograr la

puesta en marcha del proyecto.

2.3 Objetivo General

Disefio de un sistema de gestién de mantenimiento para la toma de decisiones en

empresa de transportes ANDIMAR

2.4 Objetivos Especificos

2.4.1 Ildentificar los métodos actuales de control de mantenimiento
presentes en la empresa, datos de la gestiéon de mantenimiento, procesos del area e

indicadores de gestién que se encuentren disponibles e implementar indicadores de

gestion adicionales para la toma de decisiones.

2.4.2 Establecer el modelo de mantenimiento (correctivo, preventivo,
predictivo, centrado en fiabilidad) que se ajuste mas a la propuesta de gestion de
mantenimiento que se implementara, maximizando los beneficios a corto plazo,

generando valor en la gestion procedimental y operativa del area de mantenimiento.

2.4.3 Analizar los costos involucrados en el proyecto, tanto en la posible
implementacién como proyecciones de ahorros generados por la mejora propuesta,
considerando la estructuracion de los procesos y las eventuales modificaciones a los

flujos de la operacién de mantenimiento de la compaiiia.
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2.5 Marco Teérico
2.5.1 Herramientas de Analisis:

2.5.1.1 Informacién cuantitativa y cualitativa

La informacion cuantitativa y cualitativa son dos tipos fundamentales de datos utilizados

en la investigacion:
. Informacién Cuantitativa

La informacion cuantitativa se refiere a datos numéricos que pueden ser medidos y

expresados en cifras. Algunas caracteristicas clave de la informacion cuantitativa:
-Busca interpretar la realidad a través de numeros y estadisticas

-Permite cuantificar fendmenos, medir tendencias y promedios

-Utiliza métodos descriptivos y comparativos

-Analiza el comportamiento de una poblacion o muestra

-Puede generalizarse a situaciones mas amplias

Nota: Cristina Ortega. (12 de Septiembre 2017). Investigacion cuantitativa. Qué es y como

realizarla. QuestionPro. https://www.questionpro.com/blog/es/que-es-la-investigacion-

cuantitativa
. Informacion Cualitativa

La informacién cualitativa, en contraste, se refiere a datos no numéricos que buscan
comprender conceptos, opiniones y experiencias. Algunas caracteristicas de la

informacion cualitativa:

-Utiliza palabras, textos y significados para interpretar la realidad

-Indaga en profundidad sobre experiencias especificas

-Desarrolla temas y descripciones unicas para cada conjunto de participantes
-Produce informacion detallada sobre casos particulares

Nota: Jorg Hecker. (11 de Febrero 2025). Investigacion cuantitativa. Atlas.

https://atlasti.com/es/research-hub/investigacion-cuantitativa
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. Diferencias Clave

La informacion cuantitativa se enfoca en numeros y estadisticas, mientras que la

cualitativa usa palabras y significados

La cuantitativa busca probar teorias y hacer generalizaciones, mientras que la cualitativa

explora significados y experiencias

Los resultados cuantitativos se expresan en graficos y tablas, mientras que los cualitativos

usan descripciones narrativas.

En resumen, la informacion cuantitativa y cualitativa son enfoques complementarios para
recopilar y analizar datos. La eleccion dependera de los objetivos especificos de la

investigacion y el tipo de preguntas que se busca responder.

Nota: Santander Universidades. (10 de Diciembre 2021). Investigacion cualitativa y
cuantitativa: caracteristicas, ventajas y limitaciones. Santander Open Academy.

https://www.santanderopenacademy.com/es/blog/cualitativa-y-cuantitativa.html

2.5.1.2 Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de espina de pescado o
diagrama causa-efecto, es una herramienta de analisis que permite representar
graficamente las causas que explican un determinado problema o efecto. Fue

desarrollado en 1943 por el ingeniero japonés Kaoru Ishikawa.

. Estructura del Diagrama de Ishikawa

-El diagrama consta de los siguientes elementos:

-Flecha principal o espina central: Representa el efecto o problema a analizar.

-Flechas inclinadas o espinas: Representan las causas principales que contribuyen al
efecto. Generalmente se utilizan las 6M: Mano de obra, Maquina, Método, Material,

Medicion y Medio ambiente.

-Flechas pequefas: Representan las subcausas o causas menores que contribuyen a

cada causa principal.
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. Beneficios del Diagrama de Ishikawa

-Permite visualizar de forma grafica las posibles causas de un problema, facilitando su

analisis.

-Fomenta el trabajo en equipo al requerir la participacion de varias personas para

identificar las causas.
-Ayuda a identificar las causas raiz de un problema, mas alla de los sintomas.
-Es una herramienta flexible que puede aplicarse en diversos contextos y sectores.

Nota: Nancy Rodrigues. (10 de Agosto 2020). Diagrama de Ishikawa: qué es, como

hacerlo y ejemplos. HubSpot. https://blog.hubspot.es/sales/diagrama-ishikawa

Figura 1 Diagrama de Ishikawa
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Nota: Benjamin Suarez. (21 de Junio 2017). Metodologias Problem Solving: Ishikawa.

ProblemSolvingPro. htips://www.problemsolving.pro/metodologia-ishikawa/

2.5.1.3 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto, también conocido como analisis de Pareto, es una herramienta

grafica utilizada para identificar y visualizar las causas mas significativas de un problema
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o efecto. Se basa en el principio de Pareto, que establece que aproximadamente el 80%
de los efectos provienen del 20% de las causas. Este concepto se aplica en diversos

campos, incluyendo la gestion de calidad, la administracion y la mejora de procesos.
. Caracteristicas del Diagrama de Pareto

-Grafico de barras: Representa las diferentes categorias o causas en orden descendente,
comenzando por la mas significativa. Cada barra indica la frecuencia o impacto de cada

causa.

-Linea de porcentaje acumulado: A menudo, se incluye una linea que muestra el
porcentaje acumulado de las causas, lo que ayuda a visualizar cdmo se suman las

contribuciones de las causas a medida que se avanza en el grafico.

-Foco en lo esencial: Permite a los equipos concentrar sus esfuerzos en las causas que

tienen el mayor impacto, facilitando la toma de decisiones sobre dénde realizar mejoras.

Figura 2 Diagrama de Pareto.

Ventas por marca de harina — echEnds  —@— Frécuencia scumulad

Nota: Aldrin Velazquez. (08 de Abril 2025). Qué es el diagrama de Pareto?. QuestionPro.

https://www.questionpro.com/blog/es/diagrama-de-pareto/

2.5.2 Formulacioén de propuestas:
2.5.2.1 Ciclo de Deming

El Ciclo de Deming, también conocido como ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), es un

modelo de gestién utilizado para la mejora continua de procesos y productos. Fue
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popularizado por el estadistico estadounidense W. Edwards Deming y se ha convertido

en una herramienta fundamental en la gestion de calidad.
. Fases del Ciclo de Deming
El ciclo se compone de cuatro etapas interrelacionadas:

-Plan (Planificar): En esta fase, se identifican los problemas y se establecen objetivos y
planes de accion para abordarlos. Se analizan los datos y se disefian estrategias para

mejorar el proceso.

-Do (Hacer): Se implementan las acciones planificadas. Esta etapa implica llevar a cabo

los cambios propuestos en un entorno controlado para evaluar su efectividad.

-Check (Verificar): Se recopilan datos y se evaluan los resultados de la implementacion.
Se comparan los resultados obtenidos con los objetivos establecidos en la fase de

planificacion para determinar si se han logrado mejoras.

-Act (Actuar): Basandose en los resultados de la verificacidén, se toman decisiones sobre
los proximos pasos. Si los cambios fueron efectivos, se estandarizan y se implementan

en todo el proceso; si no, se revisan y ajustan las estrategias antes de repetir el ciclo.

Nota: David Torres. (22 de Mayo 2024). Qué son las técnicas de organizacion (y por qué

usarlas en la empresa). HubSpot. https://blog.hubspot.es/sales/tecnicas-de-organizacion

Figura 3 El ciclo PDCA objetivo | SafetyCulture.
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Nota: SafetyCulture. (04 de Julio 2024). PDCA: ;Qué es el ciclo Plan Do Check Act?.

SafetyCulture. https://safetyculture.com/es/temas/ciclo-pdca/

2.5.2.2 Modelos de gestion de mantenimiento

Los modelos de gestion de mantenimiento se centran en 4 tipos, los cuales se enfocan
en distinta forma de abordar la mantencion de equipos, dependiendo de los recursos y
metodologia que mantenga cada operacion dentro de las distintas empresas, los modelos

son:
. Modelos Mantenimiento Correctivo

El principio del mantenimiento correctivo es bastante sencillo: reparar los equipos cuando
se averian. Dado que las reparaciones no estan planificadas, es un buen método para los

equipos que no son esenciales para las operaciones o que tienen un coste menor.

Por otro lado, si este tipo de mantenimiento no se utiliza estratégicamente, puede
provocar paradas imprevistas cuando falle una pieza critica del equipo. En otras palabras,
una estrategia basada unicamente en el mantenimiento correctivo implica tiempos de

inactividad mas largos y costes de mantenimiento mas elevados.

. Modelos Mantenimiento Preventivo (programado)

El mantenimiento preventivo es uno de los tipos de mantenimiento que consiste en la
inspeccion periddica de los equipos y también en operaciones de mantenimiento
planificadas a intervalos predefinidos. El objetivo de esta estrategia es prolongar la vida

util de los activos y prevenir la aparicién de fallos y averias.

La mayoria de las organizaciones que practican este tipo de mantenimiento utilizan
software de GMAO para recibir alertas sobre érdenes de trabajo cuando es necesario
llevar a cabo un plan de mantenimiento preventivo. Este procedimiento permite a las
empresas automatizar gran parte de los procesos de programacion, factor clave de este

enfoque preventivo.
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. Modelo Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo consiste en prever los fallos antes de que se produzcan para
realizar el mantenimiento en el momento adecuado. Este tipo de mantenimiento utiliza los
datos de los sensores de las maquinas y la tecnologia inteligente para emitir alertas a los
equipos técnicos en cuanto un equipo corre peligro de averiarse. Por ejemplo, un sensor
puede utilizar el analisis de vibraciones para alertar al equipo de que una pieza del equipo
estd a punto de fallar, lo que significa que debe inspeccionarse y repararse en

consecuencia.

Usar un software de mantenimiento (GMAOQO) es la forma mas sencilla de implantar una
estrategia de mantenimiento predictivo, ya que esta solucion permite realizar un
seguimiento de las lecturas de los contadores. Una de las grandes ventajas de esta
estrategia de mantenimiento es la reduccién de costes gracias a un mayor conocimiento
del rendimiento y de los posibles problemas que pueden surgir en los equipos. Con el
acceso a los datos de los sensores, el mantenimiento se determina en ultima instancia

por el estado real del equipo y no por suposiciones.
. Modelo Mantenimiento centrado en la fiabilidad

Los fallos no siempre son lineales y el mantenimiento centrado en la fiabilidad se ocupa
de ello. Es uno de los tipos de mantenimiento que analiza todos los posibles modos de
fallo de cada equipo y, ademas, crea un plan de mantenimiento personalizado para cada

equipo.

El principal objetivo del mantenimiento centrado en la fiabilidad es, como su nombre
indica, aumentar la fiabilidad o disponibilidad de los equipos para poder disefiar un plan

de mantenimiento predictivo mas eficaz.

Esta estrategia se considera un poco mas compleja, ya que es necesario analizar cada
equipo para priorizarlos en funciéon de su criticidad. Los activos mas criticos son aquellos
en los que es mas probable que se produzca un fallo o que tendran mayores
consecuencias si ocurre. Como cada equipo se analiza por separado, es posible que

tenga tantos planes de mantenimiento diferentes como equipos.

El mantenimiento centrado en la fiabilidad es una estrategia sofisticada, ya que requiere
un equipo de mantenimiento que domine la prevencion, el mantenimiento predictivo, las

inspecciones basicas y tenga acceso a datos fiables sobre los activos.
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Nota: Pablo Viveros/ Raul Stegmaier/ Fredy Kristjanpoller/ Luis Barbera/Adolfo Crespo.
(Abril 2013). Propuesta de un modelo de gestion de mantenimiento y sus principales
herramientas de apoyo. Scielo.
https://www.scielo.cl/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0718-33052013000100011

2.5.2.3 Indicadores claves de gestion

KPI en mantenimiento significa Indicador Clave de Rendimiento y sirve como un estandar
utilizado para evaluar cuan bien el personal o los grupos de mantenimiento estan logrando

sus objetivos.

Los KPIs en mantenimiento son metas concretas, y se forjan a partir de la alianza de un
parametro, como el tiempo de inactividad, y un estandar, como una reduccién del 35%,
que aporta una medida cuantificable de logro para un objetivo, como reducir los tiempos

de inactividad.

Al establecer KPIs en mantenimiento, los objetivos se vuelven cuantificables,
proporcionando una comprension rapida de la evolucion de un proyecto. Un KPI efectivo
permanece fiel a la esencia del acronimo SMART, que incluye atributos Especificos,

Medibles, Alcanzables, Realistas y Definidos en el Tiempo.

Sin embargo, también existe el concepto de métrica de mantenimiento. jPero qué

significa esto?

Una métrica de mantenimiento abarca cualquier punto de datos que una organizacién
monitorea y funcionan como parametros cuantificables que pueden emplearse para
evaluar logros a través de referencias de KPI, para valorar el avance de tareas, estar

alerta ante posibles averias, y mucho mas.

Las métricas de mantenimiento examinan la fuerza laboral del equipo de mantenimiento,
el desempeno de los activos o maquinas, asi como los procesos. Algunas métricas de
mantenimiento comunes incluyen el Tiempo Medio de Reparacién (MTTR), Tiempo Medio
entre Fallas (MTBF) o el OEE (Overall Equipment Effectiveness) entre otros indicadores

que ya describiremos mas adelante.

Nota: Gabriel Roncancio. (19 de Agosto 2019). Indicadores de Gestion (KPI's): Tipos y

Ejemplos. Pensemos. htips://gestion.pensemos.com/indicadores-de-gestion-tipos-y-

ejemplos
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Figura 4 Indicadores de gestion (KPI)
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Nota: Brandlume. (5 de Febrero 2025). Importance of Brand Visibility: Key to Digital

Marketing Success. Brandlume. https://brandlume.com/importance-of-brand-visibility-key-

success/
2.5.3 Herramientas de Analisis econdmico:
2.5.3.1 Relaciones costo beneficio

La relacién de costo-beneficio es un analisis financiero que compara los costos asociados
a un proyecto o decision con los beneficios que se esperan obtener de él. Este analisis
es fundamental para determinar la viabilidad y rentabilidad de una inversion, ayudando a
los tomadores de decisiones a evaluar si los beneficios superan los costos y, por ende, si

es recomendable proceder con el proyecto.
. Componentes del Analisis de Costo-Beneficio

-Costos: Incluyen todos los gastos necesarios para llevar a cabo el proyecto, como costos

de inversién, operacion, mantenimiento y otros gastos relacionados.

-Beneficios: Se refieren a los ingresos o ventajas que se obtendran del proyecto, que
pueden ser monetarios (como ventas o ahorros) o no monetarios (como mejoras en la

satisfaccion del cliente o en la eficiencia operativa).
. Célculo de la Relacién Costo-Beneficio

La relacion de costo-beneficio se calcula utilizando la siguiente férmula: X=B/C
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-B/C > 1: Indica que los beneficios superan los costos, sugiriendo que el proyecto es

rentable.

-B/C = 1: Los beneficios son iguales a los costos, lo que implica que el proyecto no

generara ganancias.
-B/C < 1: Los costos superan los beneficios, sugiriendo que el proyecto no es viable.

Nota: Melina Pereda. (9 Mayo 2022). Analisis costo beneficio: porque este proceso es

fundamental para los negocios. Rockcontent. https://rockcontent.com/es/blog/analisis-

costo-beneficio/
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CAPITULO 3: Analisis de la situacion actual.

3.1 Descripcién de la Empresa

ANDIMAR es una empresa de transporte terrestre de pasajeros con mas de 40 afios en el
mercado chileno, en sus inicios se fundé en la ciudad de Curico, en la séptima region del maule,
donde deleitd al mercado con nuevas tecnologias en sus buses, incorporando una moderna flota

de buses de dos pisos con el servicio de Curico a Santiago.

ARos mas tarde la compafiia fue adquirida por el GRUPO MINARDI, con lo que generé cambios
en la forma de enfrentar el mercado y ANDIMAR comenzo a expandir sus servicios a lo largo de
chile, logrando mantener presencia desde la ciudad de Temuco, en el sur de chile, hasta Iquique
en la zona norte. Adicionalmente, con el ingreso de la administracién Minardi, la compafia tomo
protagonismo en los servicios privados, siendo prestador de servicios para faenas mineras y

empresas privadas.

Hoy en dia la empresa de buses ANDIMAR se caracteriza por sus altos estandares en seguridad
y confort de cara al servicio de transporte que se ofrece, posicionandose dentro de las mejores
del mercado, con una flota de ultima generacion de 150 buses interurbanos, transportando mas
de 400.000 pasajeros al mes. Andimar cuenta con mas de 600 colaboradores a lo largo del pais,
distribuidos entre personal de boleterias, conductores, auxiliares de cabina, técnicos mecanicos,
y personal administrativo, por lo que se considera una gran empresa y sus ingresos mensuales
rondan los 2 mil millones de pesos, aun cuando no tiene una presencia en la totalidad del territorio

nacional, lo que da espacio a un crecimiento sostenido en los afos venideros.

3.2 Procesos actuales de la empresa:

Dentro de los procesos actuales de Andimar se enfrentan diversos factores deficientes en sus
procesos operativos, lo que impacta de mala manera a la eficiencia de la empresa, costos del
area de mantenimiento y por sobre todo la disponibilidad de equipos para el desarrollo o

financiamiento de la operacion misma.

Actualmente Andimar no cuenta con una visualizacién de sus procesos de mantenimiento
estratégicos ni tampoco como revisar los parametros claves del taller de mantencion, lo que
genera tiempos muertos o desaprovechados en su equipo operativo y la poca visibilidad para la

toma de decisiones la linea de gerencia del area.
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Hoy, el sistema de gestion de mantenimiento esta basado en procesos manuales que no dan el
resultado esperado para el impacto que la compafiia necesita generar en la industria del
transporte, con casos como baja confiabilidad de reparaciones, bajo control de mantenimientos

preventivos en las unidades y una base de abastecimiento muy de caracter correctivo.

Los registros de mantenimiento u ordenes de trabajo, son documentos impresos, pero no
controlados de manera macro, por lo cual, si bien la empresa opera sus buses, no mantiene un

analisis exhaustivo de una de las areas de costo mas importante de ella.

Asi mismo, la falta de planificacion de los Mantenimientos Preventivos provoca distintas
consecuencias que afectan la operatividad de los buses inclusive cuando estos, estan en servicio,

lo que genera un impacto comercial muy negativo en el cliente y/o usuario final.

Otro de los factores criticos dentro de Andimar corresponde a la baja y deficiente comunicacion
que existen entre las distintas areas, la falta de claridad en las prioridades, el uso de tecnologias
obsoletas y no transversales entre areas, y el consecuente aumento de los costos de

mantenimiento producto de las deficiencias mencionadas.

3.2.1 Orden de Trabajo

Proceso actual esta relacionado solamente con el aviso de manera reactiva de la operacion

(Conductor) al area de Mantenimiento, jefe de Taller o inclusive directamente al técnico mecanico.

Figura 5 Flujo actual: Solicitud de trabajo
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Nota. Fuente: Elaboracion con Bizagi referente a datos entregados por la empresa y observacion
en terreno
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Descripcion:

1. Area de Operaciones

El conductor detecta una averia en el bus y la reporta.

Se verifica si el bus esta programado para mantenimiento:

Si no esta programado, el bus no ingresa al taller y finaliza el proceso.
Si esta programado, el bus se envia al taller.

2. Area Técnica

El jefe de taller registra la tarea en el sistema y la asigna a un técnico.
El técnico toma el trabajo y comienza la revision.

Se verifica si es necesario un repuesto:

Si no necesita repuesto, se ejecuta la reparacion de inmediato.

Si necesita el repuesto, pasa al area de compras.

3. Area de Compras

El bodeguero sale a comprar el repuesto.

Una vez adquirido, el repuesto se envia al area técnica para continuar con la reparacion.

3.2.2 Mantenimiento Preventivo:

En ANDIMAR, no se visualiza una estructura robusta en el proceso de planificacion de
mantenimiento preventivo, lo que provoca inspecciones irregulares y a consecuencia de fallas ya
adquiridas por parte del o los buses. En ocasiones la falta de planificacién puede provocar fallos

severos y de alto costo para la empresa y el presupuesto del equipo de mantenimiento.

Los mecanicos, si bien ejecutan las tareas, no mantienen un proceso o pautas claras, por lo cual,

estan a ciegas ante un paso a paso a seguir en cuanto a una detencion programada.
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Figura 6 Flujo actual: mantenimiento preventivo
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Nota. Fuente: Elaboracion con Bizagi referente a datos entregados por la empresa y observacion

en terreno

Descripcion:

1. Inicio del proceso

El bus ingresa al taller al finalizar su servicio diario.

2. Revision del kilometraje

El jefe de taller revisa el odometro del bus para verificar el kilometraje acumulado.

Se analiza si el bus ha alcanzado el kilometraje programado para mantenimiento.

3. Decision sobre el mantenimiento

Si el bus ha alcanzado el kilometraje programado, se ejecuta la mantencién preventiva

correspondiente.

Si el bus no ha alcanzado el kilometraje necesario, no se considera para mantenimiento y vuelve

a la operacion y tampoco se notifica un posible financiamiento de insumos o repuestos futuros
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3.2.3 Control de inventario:

Actualmente, el control de inventario en ANDIMAR, se caracteriza por falta de organizacion,
planificacion y seguimiento del propio stock en bodega. Esto mensualmente, lleva a una merma
mayor con respecto a los tiempos y costos de mantenimiento, la ejecucion de sus trabajos y la

rentabilidad del negocio.

Figura 7 Flujo Actual: Control de inventario
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Nota. Fuente: Elaboracién con Bizagi referente a datos entregados por la empresa y observacion

en terreno

Para efectos de la demanda que obtiene el departamento de mantenimiento de ANDIMAR, este
flujo actual no satisface de la mejora manera la necesidad, por lo cual, en la cadena de produccion
general de la empresa, se ven tiempos mermados por falta de gestion y también por la falta de

comunicacion mencionada anteriormente entre areas.

Si bien existe un flujo de trabajo que funciono cuando la empresa mantenia menor demanda,
menos servicios y buses, hoy en dia se ha visto complejo el panorama de no contar con un
proveedor interno robusto y con los controles respectivos para la atencion y demanda diaria al
equipo de mantenimiento en cuanto a repuestos, compras de insumos e inclusive ropa de trabajo

o elementos de proteccién personal (condicion minima).

3.2.4 Control de la productividad: (No tiene flujo definido, no se realiza)

3.2.4.1 Falta de planificacién: No se visualiza una bajada por parte de la supervision al
técnico, una asignacion de trabajos segun competencias o una planificacion organizada diaria

de los trabajos.
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3.2.4.2 Tiempos no definidos: No existen niveles de servicio para cada tarea programada o

correctiva dentro del taller.

3.2.4.3 Supervision deficiente: El supervisor no se involucra en el proceso de ejecucion de
los trabajos de su técnico, si no que, esta preocupado de registrar manualmente las tareas y

solicitar repuestos si el técnico y la tarea lo requieren.

3.2.4.4 Uso ineficiente de recursos: Se visualiza una pérdida de tiempo cuando los técnicos
no cuentan con las herramientas adecuadas o los elementos de proteccién personal, los

cuales, deben ser financiados por la empresa oportunamente.

3.2.4.5 Falta de registro de datos: No se registra el tiempo o el motivo de las tareas que
ingresan al taller, por lo cual, no existe una base de datos macro para elaborar campafas o

mejoras si fuese el caso.

3.2.4.6Ausencia de indicadores: No se miden parametros clave como la confiabilidad o los

tiempos medios de reparacion.

3.2.4.7 No hay retroalimentacién: No se analizan problemas recurrentes ni se implementan

mejoras en los procesos.

3.2.4.8 Desconocimiento de costos: No se analiza la relacion entre tiempo, materiales y

rentabilidad del taller.

3.2.4.9 Capacitacion inexistente: No se actualizan conocimientos ni habilidades del
personal, por lo cual, el equipo técnico este concentrado en mayor tiempo de diagnéstico vs

la ejecucion de un trabajo propiamente tal.

3.2.4.10 Desorden administrativo: La falta de informes impide la toma de decisiones
estratégicas para mejorar la productividad, el desempefio del taller o su propia dimensién

técnicos vs buses.

3.3 Descripcion del problema:

En Andimar, se logra identificar que en el tiempo ha tenido un crecimiento relevante dentro de la
industria del transporte interurbano. Sin embargo, el pasar de una flota pequena controlada, a un
parque cercano a los 140 buses, no ha ido de la mano con respecto a la profesionalizacion de
sus departamentos, especialmente, el departamento de mantenimiento, area clave en la

industria de buses.
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Es importante sefalar que, dentro de la problematica de la no profesionalizaciéon de sus procesos
en el area de mantenimiento, la empresa no tiene una visualizacion en determinado periodo, por
lo cual las decisiones no se toman en base a una medicidon o alguna métrica en el area. El
presupuesto del area se ve constantemente al alza e impacta de manera significativa en los

resultados de la empresa.

La demanda de repuestos y servicios que genera el area de mantenimiento en Andimar, hace que
el costo utilice el segundo lugar dentro de los mayores gastos de la empresa, seguido por el

recurso humano y detras del consumo de combustible.
3.3.1 Los 5 ;Por qué?

Cuadro 1: desarrollo de metodologia de Los ¢;Por qué?

¢Por qué no se

¢Por qué el ¢Porqué no | ¢Por qué no ¢ Por qué se

identifico la

area no esta existen se adapto6 a basan en

necesidad de la

profesionalizada procesos ni los distintos reaccionar

profesionalizacion

ante la falla?

? métricas?

Porque

eficiente.

Por qué la

empresa tuvo

a los distintos

procesos.

procesos?

?

Por qué no se

: L un Por qué no se
Profesionalizacio | actualmente no ha
_ crecimiento identifico Por qué las _
n del existen ) o implementado
) rapidamente | oportunament | decisiones del .
departamento de procesos ni i un sistema de
. ] y su ela area se han ]
Mantenimiento meétricas ) gestion de
: . departament | necesidad de basado en la o

en Andimar establecidas ) ) o mantenimient

ode profesionaliza | experiencia en el o

dentro del o _ 0, vision

mantenimient | r, aun cuando tiempoy la _
departamento ) preventiva o
_ o no fue la flotay la reaccion ante o )
para la gestion predictiva, ni

paralelament demanda fallas de manera _
de ) ) herramientas

o e operativa reactiva. )
mantenimiento i tecnoldgicas
adaptandose | aumentaba.

en el area

Nota. Fuente: Elaboracién con datos de la empresa obtenidos de entrevistas al personal y revision

en terreno.
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Descripcion:
1. ¢Por qué el area no esta profesionalizada?

Porque actualmente no existen procesos ni métricas establecidas dentro del departamento para

la gestion de mantenimiento eficiente.
2. ¢Por qué no existen procesos ni métricas?

Porqué la empresa tuvo un crecimiento rapidamente y su departamento de mantenimiento no fue

paralelamente adaptandose a los distintos procesos.
3. ¢Por qué no se adapté a los distintos procesos?

Porqué no se identificé oportunamente la necesidad de profesionalizar, aun cuando la flota y la

demanda operativa aumentaban.
4. ;Por qué no se identifico la necesidad de la profesionalizaciéon?

Porqué las decisiones del area se han basado en la experiencia en el tiempo y la reaccion ante

fallas de manera reactiva.
5. ¢Por qué se basa en reaccionar ante la falla?

Porqué no se ha implementado un sistema de gestibn de mantenimiento, visiéon preventiva o

predictiva, ni herramientas tecnoldgicas en el area

3.3.2 Diagrama de Ishikawa

En el siguiente diagrama se puede observar el analisis de los aspectos que mas impactan
en la ejecucion correcta de los trabajos.
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Cuadro 2: Desarrollo de Diagrama de Ishikawa

METODOS \ ] PERSONAS

\ ] MAQUINAS

Personal sin formacion
especializada en Mantenimiento

No hay métricas para evaluar el
desempefio .

Expansidn de la flota sin
ajustes en mantenimiento

Decisiones basadas en la
experiencia y de manera reactiva
por parte de la supervision y el
equipo.

No se han definido
estandarizaciones de procesos

Falta de implementacion de
Mantenimiento Preventivo / Predictivo

Unidades con aviso a la falla

Sin indicadores de

buses

productividad ni estado de

N\

Alta demanda en repuestos sin
tener control del inventario.

soporte clave de la empresa
(Mantenimiento)

Expansion sin evaluar el area de

Sin sistema de gestién para el
monitoreo del taller

Alza en el tiempo de ejecucion de
los trabajos

MATERIALES | | MEDIO AMBIENTE

El area de
Mantenimiento en
la empresa
Andimar, no
profesionalizada, ni
con métricas
claras o existentes

Nota. Fuente: Elaboracion con datos entregados por la empresa y observacion en terreno

Descripcion:

1) Problema central:

El area de Mantenimiento de la empresa Andimar, no tiene métricas claras ni la

profesionalizacion de sus procesos.

2) Causas principales:

e Persona: Sin capacitacién ni impulso por tener decisiones preventivas.

Método: Falta de profesionalizacion, métricas y estandares dentro del area.

e Maquina: Expansion de flota en la empresa, no va de la mano con el equipo de

mantenimiento.

o Material: Falta de soporte interno de abastecimiento y bodega para la disminucion de

tiempos de reparacion y por ende alza de costos en el area de Mantenimiento

e Medioambiental: Expansion sin evaluar el soporte de mantenimiento idéneo.

(Dimensionamiento).
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En conclusion, la problematica identificada en el area de mantenimiento de ANDIMAR refleja una
falta de profesionalizacion y la ausencia de métricas claras que impiden una gestion eficiente.
Mediante la metodologia de los 5 ¢ Por qué?, se ha podido desglosar la raiz de los problemas,
evidenciando que el crecimiento acelerado de la flota no fue acompanado por una adaptacion
adecuada de los procesos de mantenimiento ni la profesionalizacion del area. Esto ha llevado a
decisiones reactivas basadas en la experiencia, en lugar de en un enfoque preventivo o predictivo,

lo que a su vez ha incrementado los costos operativos.

Por otro lado, el Diagrama de Ishikawa complementa este analisis al identificar las causas
principales que contribuyen a la falta de profesionalizacion en el area. Se destacan factores como
la falta de capacitacion del personal, la insuficiencia de recursos y la expansion de la flota sin un
soporte adecuado en el mantenimiento. Ambas metodologias convergen en la necesidad urgente
de implementar un sistema de gestion de mantenimiento que permita establecer procesos claros,
métricas efectivas y una vision proactiva, lo que no solo optimizaria los costos, sino que también
mejoraria la eficiencia operativa de ANDIMAR en el competitivo sector del transporte interurbano.
La integracion de estas metodologias proporciona una respuesta estructurada para abordar los

desafios actuales y sentar las bases para un crecimiento sostenible en el futuro.

Estos problemas generan un impacto negativo en puntos clave de la performance de
mantenimiento en la compafia acarreando problemas graves de disponibilidad de flota y
extensos tiempos en la ejecucidn de trabajos, ya sea por falta de procedimientos claros,
mediciones e incluso la cadena de suministros de la compania, generando mermas cuantiosas
en la operacion, al no poder cumplir con la cantidad de buses disponibles para los servicios que
se encuentra planificados y publicados por la compania, mermando los ingresos y la percepcion
de los clientes al incurrir en suspensiones de servicios sin margen de tiempo minimo para el aviso

a los clientes.

3.4 Clasificacién de riesgo o criticidad

El analisis de criticidad es una técnica que utilizaremos para identificar y cuantificar el grado de
los problemas dentro de los procesos anteriormente revisados. Este analisis nos permitira
determinar el nivel de impacto o gravedad para tener una visién mas clara y objetiva de los puntos
criticos que afectan tanto los errores de calidad como los tiempos de revision y reparacion,

ayudando a tomar decisiones estratégicas para mejorar el proceso general.
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Figura 8 : CUADRO DE CRITICIDAD

En la Matriz de Criticidad
se identifican con letras los
niveles de criticidad:

B8 criicidad Baja
color verde

[M] Ciitcidad Media
color amarillo

B criticidad Ala
color rojo

Matriz de Criticidad

Nota. Fuente: (PDF) Guia SCO Analisis Criticidad

Figura 9: matriz de probabilidad

MATRIZ DE PROBABILIDAD
Frecuencia Significado Valor
Probable Probable que se produzca 4
Ocasional Se puede producir a veces 3
Posible Puede ocurrir en algin momento 2

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

Figura 10: Matriz de Consecuencia

MATRIZ DE CONSECUENCIA

Consecuencia Significado Valor

. Errores o problemas significativos y recurrentes
Peligroso P 9 yIe 4
gue pueden derivar en un critico
Errores o problemas significativos, pero
Moderado sop 9 P 3
ocasionales, se debe poner atencion
Menor Errores o problemas existentes que solo afectan a 2
parte de la operacioén, se debe poner atencion

||

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

32


https://www.academia.edu/33335967/Guia_SCO_Analisis_Criticidad

3.4.1 Analisis de criticidad, errores y problemas detectados por falta de tecnologias
y capacitacion.

La ausencia de herramientas tecnolégicas limita la capacidad de implementar un sistema de

gestion de mantenimiento eficiente, adicional a esto se considera que el personal no cuenta con

la formacion correspondiente, lo que tiene una alta probabilidad de error, desencadenando fallas

mecanicas, altos costos y en casos criticos consecuencias legales asociadas a accidentes e

incidentes propios o con terceros.

Figura 11: Matriz de criticidad Falta de tecnologia y capacitacion

o
o
c
()
>
%}
(&)
S

LL

Consecuencia

Cuadro 3: Calculo de criticidad: Falta de tecnologia y capacitacion.

Problema Frecuencia Consecuencia
Falta de tecnologia y capacitacion 3 3
Criticidad Media 9

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

3.4.2 Analisis de criticidad, Toma de decisiones reactivas.

La falta de un enfoque preventivo puede resultar en paradas inesperadas de buses, aumentando
costos y afectando la satisfaccion del cliente. Los costos producto de fallas mayores son altos
impactando la rentabilidad de la compafia, esto también se agrava por la nula capacidad del
departamento de abastecimiento de contar con los recursos necesarios para la ejecucion de
trabajos lo que obliga en ocasiones a reprogramar tareas impactando en los costos por concepto

de rodaje.

Figura 12: Matriz de riesgo, Toma de decisiones reactivas

o
o
c
[}
=
O
b}
S

LL

Consecuencia
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Cuadro 4: Calculo de criticidad: Toma de decisiones reactivas

Problema Frecuencia Consecuencia
Toma de decisiones reactivas 5 5
Inadecuado abastecimiento de repuestos 5 5
Aumento de costos operativos 5 5
Criticidad Alta 25

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

3.4.3 Analisis de criticidad, Impacto de la expansién de flota.

La expansion de la flota sin un soporte adecuado en mantenimiento puede generar sobrecarga
en el departamento y aumentar los costos operativos. Al no poder cubrir la creciente demanda de
mantenimiento se presentan otras incidencias que impactan en el medio ambiente lo que puede

afectar la imagen de la compania de cara al cliente.

Figura 13: Matriz de riesgo, Impacto de la expansion.
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3
Consecuencia

Cuadro 5: Calculo de criticidad: Impacto de la expansion.

Problema Frecuencia Consecuencia
Crecimiento de la flota 3 3
Impacto ambiental de la expansién 1 3
Criticidad 9

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

3.5 Resumen de criticidad.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos del analisis de criticidad realizado a los
principales problemas identificados en los procesos de control y gestion del departamento de
mantenimiento de la empresa de transporte de pasajeros Andimar El analisis se basa en la
frecuencia y el impacto que genera cada problematica dentro de los procesos, esto sirve para

poder priorizar los riesgos segun su criticidad y con esto poder desarrollar planes de accion, los
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cuales se abordaran en el capitulo posterior. A través de la utilizacion de esta metodologia, se ha
logrado determinar el grado de urgencia de cada problema analizado, permitiendo asi enfocar los
recursos en la mejora de las secciones del proceso que se encuentran fuera de los parametros

esperados, mejorando la eficiencia operativa de la compafiia y la satisfaccion de los clientes.

Cuadro 6: resumen de criticidad.

Problema Frecuencia Consecuencia Criticidad Nivel
Falta de tecnologia y capacitacion 3 3 9 M
Toma de decisiones reactivas 5 5
Inadecuado abastecimiento de repuestos 5 5 25
Aumento de costos operativos 5 5
Crecimiento de la flota 3 3 9 M
Impacto ambiental de la expansién 1 3
Listado Problema detectado in(_ji_cc_e Be Rango
Criticidad
1 Falta de la tecnologia y capacitacion de los equipos Media 9
2 Decisiones tomadas reactivamente Alto 25
3 Problemas en el abasteqmlento de repuestos a Alto o5
Mantenimiento
4 Generacion de aumento de costos Alto 25
5 Crecimiento del volumen de la flota sin soporte adecuado Media 9
6 Impacto ambiental de la expansion de flota Baja 3

3.5.1 Problemas de alta criticidad:
Los problemas que mantienen un mayor nivel de criticidad se relacionan directamente con la

forma en que se esta gestionando la mantencién de los equipos y la operacion diaria de la flota:

3.5.1.1 Toma de decisiones reactivas: Practica que genera paradas inesperadas de buses,
las cuales no solo interrumpen el servicio, sino que también genera sobrecostos debido
al lucro cesante y a la intervencion de emergencia sobre la unidad.

3.5.1.2 Abastecimiento de repuestos: La falta de coordinaciéon o la misma planificacion que
debe existir entre areas (mantenimiento — abastecimiento); agrava aun mas los efectos
de las fallas reactivas, ya que es una variable mas de tiempo e inactividad por parte de la
unidad detenida en taller de Mantenimiento.
La consecuencia una vez mas deriva en retrasos en la operacion, costos por la
indisponibilidad y perdida de los recursos humanos asociados a la intervencién como tal.
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3.5.1.3 Aumento de los costos: El efecto sobre los costros se presenta como una
consecuencia directa de la falta de prevencién y/o comunicacion previa en el equipo de
Mantenimiento, el impacto econémico que acumula esta forma de trabajar compromete

en mayor porcentaje la rentabilidad general de la operacién y como tal el negocio.

3.5.2 Problemas de criticidad media:

3.5.2.1 Falta de tecnologia y capacitacién: La carencia de herramientas tecnoldgicas y la
insuficiente formacion del personal técnico mecanico estan limitando seriamente la capacidad de
implementar sistemas modernos y necesarios en el equipo de Mantenimiento. Esto genera una
dependencia mayor y por ende el margen de error humano en los procesos puede ser superior a

de llevar un control de procesos y flujos en el area.

3.5.2.2 Crecimiento de la flota: La expansion de los buses en el corto plazo no viene
acompanada de un aumento proporcional con respecto a capacitaciéon, infraestructura y
capacidad técnica y almacenamiento de data para la toma de decisiones macro. Esto deriva en
una perdida en la capacidad de respuesta ante las fallas que se presentan en los buses y

disminuyendo la vida util de los buses.

3.5.3: Problemas de criticidad baja:
3.5.3.1 Impacto ambiental: Aunque actualmente esta problematica pertenece a un factor de
riesgo bajo, no se puede excluir y se debe considerar como un riesgo latente dado las

legislaciones actuales.
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CAPITULO 4: Propuesta de Mejoramiento.

4.1 Propuesta de Mejora basada en ciclo de Deming

En el capitulo anterior se pudo evidenciar las problematicas actuales del area de mantenimiento
de la empresa Andimar, analizando cada una, con el fin de poder clasificar segun su nivel de
criticidad la operacién de la compafia. La siguiente propuesta de mejora se enfoca en
implementar soluciones practicas que permitan optimizar los procesos de mantencion de buses
en el area de mantenimiento de flota de la empresa Andimar, mejorando asi la falta de indicadores
de control, abastecimiento de repuestos, distribucién de trabajos segun expertiz técnica y
desarrollando la gestion de informacion del area mediante el uso de tecnologia adecuada.
Ademas, se plantean acciones concretas para mejorar las relaciones con las demas areas de la
companfia, minimizando tiempos de respuesta, garantizando la ejecucién de trabajos y el

abastecimiento optimo de repuestos.

El ciclo de Deming, con enfoque en la mejora continua, servird como marco metodolégico para la
implementacién adecuada de esta propuesta. A través de las fases de Planificacién, Ejecucion,
Verificacion y Ajuste, se busca asegurar que los cambios propuestos resuelvan los problemas
actuales y se puedan adaptar a futuras necesidades de la empresa, contribuyendo a la
sostenibilidad, versatilidad y eficiencia a largo plazo. A continuacién, se detallan las acciones
especificas que se ejecutaran en cada una de las etapas del ciclo, con un enfoque en el redisefio

de la gestién de mantenimiento de la compaiiia.

Cabe mencionar que existen muchos mas problemas en el area de mantenimiento de la empresa
Andimar, que no estan contemplados en el analisis de este proyecto. Esto se debe a las

limitaciones tanto financieras como de tiempo necesarias para cualquier plan de mitigacion futuro.

Los analisis previos revelaron una serie de ineficiencias que impactan negativamente en la
operacion y el cumplimiento de los requerimientos de la compania, tales como los tiempos
excesivos de ejecucion de trabajos y la distribucidn de estos en el equipo técnico de la empresa,
estos problemas derivan de la falta de tecnologia y capacitacion, ademas de procesos
inexistentes o poco claros para la ejecucion correcta de los trabajos. A continuacién, se presenta
una propuesta integral de mejora, disefada para el area y basada en el ciclo de Deming
(Planificar, Hacer, Verificar, Actuar. PDCA) para abordar los principales problemas detectados en

la gestion de mantenimiento de Andimar.
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4.2 Periodo de Implementacion.

Para el correcto desarrollo de todas las actividades, y acciones correctivas anteriormente
descritas, se ha desarrollado una planificacion de las actividades claves a realizar, las cuales se
efectuaran durante un periodo de 6 meses, tiempo suficiente para gestionar adecuadamente cada

etapa de la implementacion del proyecto, la carta Gantt se presenta en la siguiente figura.

Figura 14: Carta Gantt etapas de desarrollo e implementacion del proyecto.

ARTA A

ACTIVIDAD 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 (10| 11| 12 | 13 | 14 15
Realizar levantamiento de la situacion actual
Reunion de revision con los involucrados
Desarrollo de la propuesta de mejora
Disefio de plan de mejora, proyecto de mejora.
Reunion de presentacion de la propuesta
Analisis de proveedores asociados
Creacion de flujos de implementacion
Plan de capacitacion para el personal
Instalacion de equipos tecnologicos
Implementacion
Prueba en marcha (Piloto)
Reunion de monitoreo y alertas
Ajustes de alertas
Evaluacion de resultados, eficiencia e indicadores
Puesta en Marcha definitiva

OO (N |(H_|W(N|=

[
o

[y
Y

=
N

[
W

[y
'y

[
[3)]

Nota. Fuente: Propuesta de implementacion de mejora de gestién de mantenimiento, Andimar

4.3 Falta de aplicacion de Tecnologias y Capacitacion

4.3.1 Planificar (Plan)

Como parte esencial de la propuesta de mejora, lo primero que se debe abordar es la
implementacién de un sistema de control de gestién de mantenimiento y bodega que este acorde
al volumen de la compaiiia y la cantidad de servicios que se deben realizar, con esto se espera
impactar directamente a los tiempos de demora en las gestiones internas de solicitudes y de
repuestos por parte del equipo técnico y el abastecimiento de la bodega por partes del area de
compras, esto con la finalidad de acotar los tiempos de respuesta de ambas areas adecuandose
a los estandares de la industria, los cuales indican que en promedio la permanencia en
reparaciones menores de las unidades deberia ser de 4 horas y en la actualidad estos pueden
tener una demora de mas de 12 horas, impactando directamente en la rotativa de los buses y los

servicios de cara al cliente.
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Por temas de confidencialidad de la compania solo se puede acceder a parte de la informacion
sobre las ventas e ingresos por conceptos de prestacién de servicios, por lo que se mostrara
parcialmente las perdidas encontradas. Este delta en el tiempo de ejecucion de los trabajos de 8
horas, responde a la baja disponibilidad de repuestos y la mala distribucion de trabajos,
impactando en las finanzas de la compafiia, en donde cada bus tiene una produccién de $950.000

al dia, esto significa $63.330 por cada hora de detencion adicional del bus.

Estas perdidas son promedio, ya que dependiendo del servicio que preste cada bus en cada zona
operativa tiene variacion de pasajeros transportados, litros de combustible consumidos, desgaste

de equipos y tiempos de desplazamiento.

La empresa declara una media de 9000 servicios cada mes, con un promedio de 350.000

pasajeros transportados al mes.

Cuadro 7: Distribucion ventas al mes, segun servicios Andimar

Q PROMEDIO

UNIDAD DE Q OPERACION DIAS CON PRODUCCION PRODUCCION MEDIA INGREO TOTAL
NEGOCIO | BUSES MES SERVICIO PROMEDIO (DIA) (=) =
NORTE 39 32 30 $ 1.100.000 $ 33.000.000 $1.056.000.000
SUR 58 47 30 $ 800.000 $ 24.000.000 $1.128.000.000
FLIX 19 19 30 $ 526.320 $ 15.789.600 $ 300.002.400
MINERIA 22 22 16 $ 852.273 $ 13.636.368 $ 300.000.096
CASINO 12 10 30 $ 277.778 $ 8.333.340 $ 83.333.400

Nota. Fuente: Datos recopilados del area comercial y operaciones de Andimar

Cuadro 8: Distribucion Perdidas al mes, segun servicios Andimar

MERMA
UNIDAD DE Q Q PROMEDIO INGRESO POR PRODUCCION MEDIA  INGREO TOTAL
NEGOCIO |BUSES  DETENIDOS MES FUERA DE (MES) MES
SERVICIO
NORTE 39 4 $ 246.987 | $ 7.409.610 | $ 28.897.479
SUR 58 6 $ 367.314| $ 11.019.420 | $ 63.912.636
FLIX 19 2 $ 120.327 | $ 3.609.810| $ 6.858.639
MINERIA 22 2 $ 139.326 | $ 2.229.216| $ 4.904.275
CASINO 12 1 $ 75.996 | $ 2.279.880| $ 2.735.856
MERMA TOTAL MES $ 107.308.885
% DE LOS INGRESOS 3,74%

Nota. Fuente: Datos recopilados del area comercial y operaciones de Andimar
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Segun los datos entregados, la merma en ingresos considerando el volumen de ventas equivale

a un 3.74% de los ingresos totales del mes.

Por ello la siguiente propuesta busca subsanar deficiencias que generan el alto indice de tiempo
perdido y retraso en los servicios de mantenimiento mecanico de los buses de la compania, y con
esto se busca generar una mejora significativa en las mermas de la compafia por concepto de
indisponibilidad por tiempo perdido, adicional a esto apunta a lograr un control documental
digitalizado y al alcance de todas las areas de la compafia, mejorando asi el flujo de la
informacién y los requerimientos entre areas, optimizando tiempos de respuesta y calidad de

datos en caso de ser requerido.

Como segunda variable se busca entregar las herramientas necesarias a la jefatura de
mantenimiento de la compaifiia para poder distribuir de mejor manera sus recursos operativos y
mejorar el control del taller mecanico y la calidad de las reparaciones, considerando apartados
de informacién técnica al alcance de cada técnico y la capacitacién en los sistemas tanto digitales

de control y gestién a implementar, como en los datos técnicos de cada unidad a reparar.

En cuanto a la bodega se busca entregar parametros claros en base a datos para controlar stock
minimo o de seguridad en articulos de alta rotacién, alertas de compra y puntos de reposicién de
cada item para asi poder minimizar las demoras en abastecimiento de repuestos sin generar un

impacto en el costo de repuestos detenidos en bodega sin consumo.

Con esta implementacion se crearan indicadores de gestién KPI's para poder medir las mejoras
obtenidas con la mejora, en primera instancia se implementara el seguimiento de los siguientes

indicadores:

¢ Disponibilidad de flota

e Ordenes de trabajo finalizadas

¢ MTTR (Tiempo Medio de Ejecucién)
e MTBF (Tiempo Medio Entre Falla)

e Pareto De Falla

e Pareto De Pausa de Trabajos
Ademas de incorporar en el modulo de bodega control de inventario y stock, donde se indicara:

e Stock Minimo
e Stock Maximo

e Punto De Reposicion
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¢ Cantidad Que Comprar

Por ultimo con los resultados que se obtengan de los indicadores se generaran modificaciones
tanto en procedimientos de trabajo como en estructura de las areas para poder maximizar la
eficiencia de los equipos de trabajo, aportando asi entre las distintas areas operativas mejoras

significativas a los procesos.

El impacto esperado de la iniciativa busca disminuir los tiempos en un 50% al menos en primera
instancia, mejorando los flujos y el ingreso de ventas que al momento del levantamiento se

consideran mermadas.

4.3.2 Hacer (do)

En esta etapa se aborda el disefio e implementacion de los puntos sefialados en la planificacion,
con la finalidad de darle solucion al problema. Para ello se plantea realizar todo lo planificado en
un periodo de 6 meses, esto anticipado a la temporada alta, en donde se puede cubrir el
requerimiento de tiempo para implementacion y capacitacion de los técnicos y el personal que

utilizara el sistema, sin impactar la operativa de la compainiia.

4.3.2.1 Diseiio del nuevo Proceso de Gestion de Mantenimiento
e Creacion e implementacién de nuevos procedimientos de mantenimiento: Se desarrollan

los distintos procedimientos de mantenimiento, tanto correctivo como preventivo, los
cuales sentaran las nuevas bases de trabajo para el equipo y los involucrados en la
gestion de los trabajos.

e Diagrama de flujo del nuevo procedimiento de mantenimiento correctivo: Se desarrolla

estructuracion del proceso de mantenimiento correctivo de buses, en el que se indican
claramente los pasos a seguir al momento del ingreso de unidades por reparaciones

correctivas no planificadas.
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Figura 15: Diagrama Nuevo procedimiento de mantenimiento correctivo.

OPERACIONES

ADM MANTENIMIENTO TECNICO DE MANTENIMIENTO

CREACION DE QT

) SOLICITUD DE REPARACION
-

MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS TALLER

VALIDACION DE TRABAJO -+

b REVISAR PROCEDIMIENTO DE
SOLICITUD DE MATERIALES

REQUIERE REPUESTO ¢

ASIGNACION A TECNICO

NO

REPARACION DEL BUS

s RECHAZADO

»

PRUEBA EN RUTA

APROBADO

LISERACION ¥ ENTREGA L

RECEPCION DE UNIDAD
CPERATIVA [«

[

[

Nota. Fuente: Nuevo procedimiento de mantenimiento correctivo, Andimar.

e Diagrama de flujo del nuevo procedimiento de mantenimiento preventivo: Se

desarrolla estructuracién del proceso de mantenimiento preventivo y la planificacion

de la atencion de los buses segun agendamiento, se indica proceso de planificacion e

ingreso de unidades a mantencion.

Figura 16: Diagrama Nuevo procedimiento de mantenimiento preventivo.

INGENIERIA Y PLANIFICACION i OPERACIONES

|
| VALIDACION DE FECHAS
| Y DISPONIBILIDAD

ADM MANTENIMIENTO

TECNICO MECANICO

-

FLUJO MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ASIGNACION DEL TECNICO

VALIDACION DE
TRABAJOS

PRUEBA EN RUTA

APROBADO

Nota. Fuente: Nuevo procedimiento de mantenimiento preventivo, Andimar.
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e Diagrama de flujio Nuevo proceso de solicitud de materiales: Se desarrolla

procedimiento para la solicitud de materiales para la reparacion de unidades, en donde

se respalde y registre el requerimiento y se pueda gestionar en base a los datos

entregados.

Figura 17: Diagrama Nuevo procedimiento de Solicitud de materiales.
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Nota. Fuente: nuevo procedimiento de solicitud de materiales, Andimar

e Revision de software a implementar y capacitar. Se realiza la busqueda de distintos

software para la implementacion, encontrando el adecuado para la compania. Fracttal,
es el programa mas idoneo para la compaiiia, por lo que se generan los acercamientos

necesarios para cerrar el negocio y acordar costos (anexo 1), con esto se acuerdan

las siguientes capacitaciones al personal que interactuara con el sistema:

- Primeros pasos en fracttal

- Como cargar archivos en fracttal

- Como anadir recursos humanos a fracttal

- Como anadir terceros a fracttal

- Como crear un plan de tareas en fracttal

- Como gestionar las ordenes de trabajo en fracttal

- Conceptos basicos del sistema y su revision.
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Figura 18: Capacitaciones y preparacion técnica.

e Fracttal One e Fracttal One

Cargar Acti\p Recursos°

a Fracttal On HUManos
Primeros pasos con Fracttal Coémo cargar activos en Coémo afadir recursos
One Fracttal One humanos a Fracttal One

e Fracttal One e Fracttal One e Fracttal One

Anadir Tercg :O: Realiza un @ Gestiona tu° @
a Fracttal On = rea Ordenes de

Plan de Ta

Trabajo

Coémo anadir empresas Como crear un plan de tareas Como gestionar 6rdenes de
externas en Fracttal One en Fracttal One trabajo con Fracttal One

Nota. Fuente: https://www.fracttal.com/es/conoce-fracttal-one

4.3.2.2 Aplicacion de nuevo software e implementacién de indicadores de gestién
Para la ejecucion correcta del plan de mejora se requiere la implementacién de un software, para

esto se utilizada el programa Fracttal, el cual es considerado del tipo CMMS (computerized
maintenance management system), el cual consta con inteligencia artificial lo que ayudara al
control mas exacto de los indicadores de gestion que se implementaran, como se indica en
parrafos anteriores, alguno de los KPI que se incorporaran a la compafiia, especificamente a la
gestion de mantenimiento, hacen referencia directa a la disponibilidad de los equipos y a la
productividad del taller siendo estos los indicadores claves de mantenimiento, se espera poblar
con data limpia el sistema en un periodo de 2 meses para tener los primeros datos con una
confiabilidad sobre el 85%, para llegar al término de la implementacién con una certeza de datos
sobre el 98% con lo que se puede considerar un dato fidedigno para la toma de decisiones con

conocimiento.
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Figura 19: Ingreso de informacion de equipos en sistema.

= Activos

— Equipos

() Habilitado Fuera de servicio Descripeion

ITJ Si No {1000 } BNLEASING-MAQ-1000 VOLVO B450R 6X2 LPSY53
@) Si No {1001 } BNLEASING-MAQ-1001 VOLVO B450R 6X2 LP SY 52
O Si No {1002 } BNLEASING-MAQ-1002 VOLVO B450R 6X2 LP SY 51
|: ] Si No {1003 } BNLEASING-MAQ-1003 VOLVO B450R 6X2 LP SY 49
O Si No {1004 } BNLEASING-MAQ-1004 VOLVO B450R 6X2 LP SY 48
L:) Si No {1005 } BNLEASING-MAQ-1005 VOLVO B450R 6X2 LP SY 50
O Si No {1006 } BNLEASING-MAQ-1006 VOLVO B450R 6X2 PGLT88
O Si No {1007 } BNLEASING-MAQ-1007 VOLVO B450R 6X2 PGLT87

Caodigo Nombre

1000 BNLEASING-MAQ-1000
1001 BNLEASING-MAQ-1001
1002 BNLEASING-MAQ-1002
1003 BNLEASING-MAQ-1003
1004 BNLEASING-MAQ-1004
1005 BNLEASING-MAQ-1005
1006 BNLEASING-MAQ-1006
1007 BNLEASING-MAQ-1007

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

Figura 20: gestion de orden de trabajo.

— Tareas
~ Kanban

@z =0 o
| Tareas Pendientes 15() | OTsenProceso s ()
0 OT-48140

Creada por JUAN PABLO CATRILED GUEVILAO
Activo: { 342 } VEHBUS-MAQ-342 VOLVO B420R 6X2

HH RJ.90-0 Activo:{ 335 } VEHBUS-MAQ-335 VOLVO B420R 6X2 HJ
GG.356
Tarea: REPARACION PARABRISAS
e Tarea: REVISION DE BOMBA OLEQOVENTILADOR / ..
0%
® oz00 {5 20250408 ® o010 [ 20250511
[ INGRESO MP BUS CARRE 0 JOAQUIN EDUARDO TRONCOSO SALVO by ¢
@] 0T-48139
Creada por JUAN PABLO CATRILED GUEVILAO
Activo:{ 1008 } BNLEASING-MAQ-1008 VOLVO BA50R
6X2 PGLTEG Activo:{ 352 } VEHBUS-MAQ-352 VOLVO BA20R 6X2 HS
TD.39-2
Tarea: CAMPANA INVIERNO CALEFACCION _
- Tarea: REVISAR CHAPA DE BANO MAL ESTADO/ ...
0%
G 0z00 (5 20250430 O o0 [ 20250511
{53 INGRESO MP BUS CARRE D MARTIN PABLO CHAMBILLA MAMANI & i

| OTs en Revision
0T-47915
Creada por LUIS MORENO

Activo: { 338 } VEHBUS-MAQ-338 VOLVO B420R 6X2 HJ
GG.38-0

Tarea: PAUTA MAYOR DE MTTO. DE CARROCERIA  ~

100%
@ 0315 (5 20250505

D) JUAN RAMON SAAVEDRA LEIVA i

01-47913
Creada por LUIS MORENO

Activo: { 338 } VEHBUS-MAQ-338 VOLVO B420R 6X2 HJ
GG.38-0

Tarea: PAUTA MAYOR DE MTTO. ELECTRICO ~

@ 0325 (5 20250505

NICOLAS REINALDO CHIAPPE SANCHEZ (&) 3

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar
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0T-48142
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® 0010 [ 20250511
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Figura 21: gestiéon de bodega.

= Almacenes p & B @
BODEGA CENTRAL 2025
" ste Total: $ CLP 0,00 “ =
Habilitado @ coste Tt
Nivel de existencias Descripcion Cadigo Existencia Controlado po

General e

©@ DIFUSOR AIRE PANEL MARCOPOLO G7PLASTICO - BORD| AIR-00007 5,00 No

@ © REPARO VALVULA CALEFACCION COD-MARTRAO192 IMPL.. AIR-00008 0,00 No

© O] >OMPRESOR A/C BOK FK - 40/655 SIN POLEA COD-MARSA... AIR-00009 0,00 No

3 Requisiciones de material © vy SENSOR EXTERNO TEMPERATURA CALEFACCION COD-MA.. AIR-00010 00 No

O] MOTOR CALEFACCION 24 VOLTS 1 TURBINAMOTO - IMOBR... AIR-0001 5,00 No

® ACCIONAMIENTO VENTILADOR MERCEDES COD-A476200.. AIR-00012 1,00 No

@ CORREA SNP22 IRIZAR COD-AD029930696 KAUFMANN CO... AIR-00013 3,0 No

CORREA POWER-BAND OPTIBELT 2B-86 / 2185-2200 mm C.. AIR-00014 6,00 No

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

4.3.2.3 Resultados esperados
Con todas las medidas correctivas implementadas se espera una disminucion en los tiempos de

ejecucion de trabajos de 58% (pasando de 12 horas por trabajo a 5 horas), se lee ambicioso, pero
es posible. Considerando los tiempos de ejecucién observados en condiciones optimas, en donde
los técnicos capacitados y con control de ejecucién de trabajos, ademas de contar con las
herramientas y refacciones necesarias para la reparacion, tuvieron una media de tiempo de
ejecucion de 4.5 horas, acercandose con un margen aceptable a la media mercado de 4 horas
por reparacion, aun asi en el periodo de implantacion y estandarizacion se espera solo llegar a 5
horas promedio por trabajo dejando espacio a la mejora con acciones correctivas al procedimiento

a futuro, luego de afinar detalles la mejora podria incluso bajar los tiempos media mercado.

Con esto lograriamos mejorar la calidad de los trabajos, tiempos de ejecucion y tiempos de ocio
que hoy la empresa considera asumidos, con esto se podrian implementar mejoras futuras en
diversas areas dentro del equipo de mantencion para lograr sinergias operativas y apoyar la
gestion de repuestos reparados de la comparfia apuntando a la optimizacién de costos de
reparaciones, adicional con esta optimizacion en tiempo se espera recaudar un 2.13% de lo
perdido en tiempos de detencion de buses lo que equivale a $61.166.065 adicional por mes, lo
que sumado a la mejora en gestion de costos podria significar un aumento de casi $100.000.000

de pesos al mes, lo que significaria un 3,49% sobre la venta mensual de la compania.
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Cuadro 9: Distribucion Perdidas al mes con % de mejora propuesto, segun
servicios Andimar

MERMA
UNIDAD DE QBUSES Q PROMEDIO INGRESO POR PRODUCCION MEDIA  INGREO TOTAL EE(;U;EEJF?&%': MEI\TSQSSN
NEGOCIO DETENIDOS MES FUERA DE (MES) MES - T
SERVICIO
NORTE 39 4 $ 246987 $ 7.409.610 | $ 28.897.479|$ 16.471.563 | $12.425.916
SUR 58 6 $ 367.314|% 11.019.420 | $ 63.912.636 |$  36.430.203 | $27.482.433
FLIX 19 2 $  120.327|$ 3.609.810 | $ 6.858.639|$  3.909.424 |$ 2.949.215
MINERIA 22 2 $ 139.326|$ 2.229.216 | $ 4.904.275|$  2.795.437|$ 2.108.838
CASINO 12 1 $ 75.996 | $ 2.279.880 | $ 2.735.856|$  1.559.438 |$ 1.176.418
MERMATOTALMES [ 107.308.885 | $61.166.064,56 | $46.142.821
% DE LOS INGRESOS 3,74% 2,13% 1,61%

Nota. Fuente: Datos econdmicos de empresa Andimar.

4.3.2.4 Nueva Criticidad por falta de tecnologia y capacitacion.
Al analizar los riesgos, con las acciones correctivas y nuevos procesos de mantenimiento que se

indican en parrafos anteriores, las problematicas bajan de manera significativa su criticidad, al
implementar la mejora se apunta a mejorar los tiempos de respuesta lo que impacta directamente

a los aspectos criticos de la compaiiia.

La falta de tecnologias necesarias para los trabajos, significa una merma importante en los
tiempos de ejecucion de tareas y distribucion del personal dependiendo de la criticidad de cada
trabajo a realizar, por lo que la implementacion de sistemas tecnologicos y capacitacion al
personal tecnico aumenta los recursos del area de mantenimiento para una correcta distribucion

de funciones, ademas de la digitalizacion de los datos de cada servicio entregado.

En el caso de la falta de tecnologia y capacitacion, la frecuencia al momento de la implementacion
baja a 1 al igual que el impacto o consecuencia que este genera, al tener mayor cantidad de datos
y de mejor calidad en una plataforma digital este aspecto tiene una minima incidencia de

ocurrencia, ya que los procesos nuevos de control limitan el incurrir en estos errores.

Figura 22: Nueva matriz de criticidad falta de tecnologia y capacitacion.
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S

(I

2 3
Consecuencia
Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar
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Cuadro 10: Nuevo calculo de criticidad falta de tecnologia y capacitacion.

Problema Frecuencia Consecuencia
Falta de tecnologia y capacitacion con
implementacion de mejora 2 1
Criticidad

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

4.3.2.5 Nueva criticidad, toma de decisiones reactivas
Al contar con informacion al momento en el sistema la frecuencia de ocurrencia de problemas en

la toma de decisiones baja significativamente, considerando que todas las areas de la compafiia
cuentan con un sistema integrado para poder tener los datos en tiempo real, el area de bodega
puede cubrir los requerimientos de repuestos por parte de mantenimiento, y a su vez mejora la
calidad de la comunicacién entre areas por lo que en el caso de incurrir en alguna falla al proceso

esto tiene un impacto bajo y de facil solucién sobre la marcha de los procesos.

Con la implementacion de un sistema de control de gestion de mantenimiento digitalizado la
informacion se encuentra a disposicion de toda la compafia y en lineaa lo que genera una mejora
significativa en la gestion de los recursos y los tiempos de toma de decisiones dentro de la
compainia, logrando unificar la informacion y el flujo de los datos relevantes para la toma de

desiciones estrategicas de alto impacto.

Figura 23: Nueva matriz de criticidad toma de decisiones reactivas.
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Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar
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Cuadro 11: Nuevo calculo de criticidad toma de decisiones reactivas.

Problema Frecuencia Consecuencia
Toma de decisiones reactivas 2 1
Inadecuado abastecimiento de
repuestos 1 1
Aumento de costos operativos 2
Criticidad 4

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

4.3.2.6 Nueva criticidad, impacto de la expansion.
Al tener el registro de la informacién y procesos claros, la expansién de la empresa no afecta de

sobre manera al area de mantenimiento, ya que ahora podria contar con una planificacion
estratégica que no afecte la ejecucion de los trabajos, aun cuando la expansion implique el

ingreso de un gran numero de buses a la flota.

Con una empresa en constante expansion este aspecto no deja de tener relevancia, pero si se
ve minimizada su criticidad al contar con la informacion previa de las unidades y el historial de los
trabajos ya ejecutados, se pueden tomar decisiones con mas informacion al momento de decidir
ue tipo de flota sera la nueva incorporacion a la compafia, ademas de contar con datos que nos

ayudan a distribuir las unidades dependiendo de sus capacidades y virtudes.

Figura 24: Nueva matriz de criticidad impacto de la expansion.
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Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar
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Cuadro 12: Nuevo calculo de criticidad impacto de la expansion.

Problema Frecuencia Consecuencia
Crecimiento de la flota 2 1
Impacto ambiental de la expansion 1 2
Criticidad 2

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

4.3.2.7 Resumen y Comparativo Nueva Criticidad.
Como se observa en los datos la nueva criticidad se estima que estaria muy por debajo de lo

actual y se espera no tener aspectos de criticidad que estén por encima del aspecto bajo, ya que
la gran falencia que se observa en donde nacen varias de las problematicas de la empresa,
especificamente del area de mantenimiento tiene relacion con la falta de informacion o la baja
calidad y frecuencia de esta, por lo que al mejorar este punto los demas aspectos criticos mejoran

significativamente.

Cuadro 13: Resumen y Comparativo de criticidad.

Criticidad Criticidad

Problema ; . . Nivel
sin mejora con mejora

Falta de tecnologia y capacitacion 9 2 B
Toma de decisiones reactivas
Inadecuado abastecimiento de

repuestos 25 4 B
Aumento de costos operativos

Crecimiento de la flota
9 2 B

Impacto ambiental de la expansion
Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

4.3.3 Controlar (Check).

El objetivo principal de esta etapa sera garantizar que el proceso de mejora continua esté alineado
con los planes establecidos y, en caso contrario, preparar los ajustes para la siguiente fase. Esta
etapa consistira principalmente en verificar si las acciones planificadas y descritas en los puntos
anteriores estan logrando los resultados esperados. Para ello se detallaran las siguientes

acciones y actividades:

¢ Revision de Resultados: Se recopilan los datos registrados en sistema y se comparan
con los objetivos establecidos durante la fase de planificacion. Esto implica analizar si

las metas de calidad, productividad, eficiencia, se estan cumpliendo.
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¢ Monitoreo: Se revisan los KPI definidos para medir los resultados de las acciones
ejecutadas en la fase de implementacion (Do).

o Deteccion de problemas: Se identifican las desviaciones entre los resultados reales y
los esperados. Si los resultados no son satisfactorios o se detectan problemas, se
debe investigar qué fallé en el proceso para volver a iniciar el analisis de causa raiz.

e Evaluacion: Se determina si las soluciones aplicadas estan resolviendo los problemas
y si las mejoras implementadas estan teniendo el impacto positivo esperado en el
sistema.

¢ Documentacién: Se registran los resultados obtenidos y los posibles puntos de mejora.

Lo cual sirve para futuras fases de mejora.

4.3.3.1 Cuadro de mando KPI proceso de gestion de mantenimiento.
El cuadro de mando KPI que se utilizara para controlar la eficacia del presente proyecto, esta

detallado en la siguiente figura.

Cuadro 14: Cuadro de Mando de KPI sistema de gestion integrado.

AREA INDICADOR META PERIODICIDAD

Gestion de indice de Panne en ruta <=0.5% Mensual
Mantenimiento Responsabilidad de mantenimiento o7

Gestlgn.de Cumphm@nf(o de Programa de 5=90% Mensual
Mantenimiento mantenimiento preventivo

Gestion de Disponibilidad de Flota >=92% Mensual
Mantenimiento

Gestién de

L Estado MP Flota >=80% Mensual

Mantenimiento

Nota. Fuente: Gerencia de mantenimiento Andimar

Ademas de los indicadores que se establecen para el sistema de gestion integrado de la
companiia que tiene directa relacion con las certificaciones de calidad ISO que mantiene, se
agregan nuevos indicadores que se extraen directamente de la plataforma Fracttal, por lo que el
control de la gestion de mantenimiento se convierte en un indicador integral el cual incorpora
tépicos asociados a las distintas areas de la compariia, como lo son bodega, abastecimiento y
operaciones, los cuales cumplen una funciéon importante en la compania y de impacto directo a

la gestion de mantenimiento.
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Figura 25: Cuadro de Mando indicadores adicionales Fracttal.

Tareas Programadas en OTs vs Tareas en OTs Realizadas (@ Vermas Cumplimiento de trabajos planificadas () Vermas

811 107

02
6488
na
4866
535
3244
357
1822
178
o f T T 1 o r
Feb. 25 Mar. 25 Abr. 25 May. © Abr. 25 May. 25
@Programado @ Finalizado Planeado @ Programado @ Finalizado

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

Tareas Planificadas vs No Planificadas Ver més Tipos de Tareas Ver mas

282
L120 |
235

1005

-E3-E3-63-E3-m D

B3%

6%

50%

Cantidag
Porcentaje (%)

3

[} Tareas No Planif O cantidad @ Porcentaje

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

Anélisis de Fallas Ver més Severidad de las Fallas Ver més

Porcertaje (%)

@ Cantidad de fallas por tipo @ Porcentaje @MuyAtta  Ata 'Media  Baja @MuyBaja  Sin severidad definida

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar
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Andlisis de Pausa de Tareas en OTs Ver mas

2

Cantidad
Percartale (%)

BUS NO SE ENCU PRUEBA EN RUTA Cambio de bus por MOVIMIENTO DE TERMING JORNAD INTERVENCION. repuestos COLACION

@ cCantidad de pausas @ Porcentaje

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

Figura 26: Pareto de Sistema de Fallas Fracttal.

uno de los indicadores nuevos que se convierte en la clave para el mantenimiento de la compainiia
es el Pareto de sistema de fallas, en donde se puede tener una vision clara de cual es el sistema

con mayor demanda de trabajo para el area de mantenimiento.

1416

Cartidad
Porcentaje (%)

CARROCE..  ELECTRICO-. MOTOR VULCANIZAC... DIRECCION .. CALEFACC... TRANSMIS.. REFRIGE.. FRENOS Y. EJES ALIMENTA... HIDRAULICO SOPORTES

@ cantidad de fallas por tipo @ Porcentaje

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

Como ultimo factor de importancia en la gestion de mantenimiento se encuentran los indicadores
de tiempos en lo que respecta a la ejecucion de los trabajos y duracion de las reparaciones, para
esto el nuevo sistema de control y gestion de mantenimiento, cuenta con una inteligencia artificial
que calcula en tiempo real los tiempos de detencién y ejecucion de trabajos para mantener
actualizado el dato a ojos de la gerencia, para asi tomar acciones con informacién clara y

fidedigna de la actualidad del area.
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Figura 27: Indicadores Clave de Mantenimiento Fracttal.

MTTR MTBF

Namero de activos Fecha del calculo

141

Disponibilidad por Mantenimiente Disponibilidad por Fallas (Cenfiabilidad)

2025-05-11
MTBF (Tiempo Medio entre Fallas)

24 D 1) )

Hora Minuto(s)

99.9592% 92.3285% MTTR (Tiempo Medio de Reparacion)

2 7:53

Hora(s) Minuto(s)

Nota. Fuente: Datos ingresados en sistema demo, Andimar

4.3.4 Actuar (Act)

Una vez implementadas las acciones y realizadas las capacitaciones, se procedera a realizar un

seguimiento continuo del impacto de las mejoras implementadas. Esto incluira:

Monitoreo de KPIs: Evaluar regularmente los indicadores de gestion establecidos para
medir la efectividad del nuevo sistema y el impacto de la capacitacion. Se realizaran
informes periédicos para analizar si los objetivos de mejora en tiempos de revision y
reparacion, asi como en la precision del registro, se estan cumpliendo.
Retroalimentacién del equipo: Recopilar comentarios del equipo de mantenimiento sobre
las nuevas herramientas y procesos. Esto permitira identificar posibles areas de mejora y
ajustar el plan segun sea necesario.

Revisién y ajuste de procesos: Con base en los datos obtenidos y la retroalimentacion
recibida, se realizaran ajustes al proceso y a la capacitacion para optimizar continuamente
el sistema. Los procesos seran revisados y actualizados en los procedimientos segun los
resultados obtenidos y las nuevas necesidades identificadas.

Evaluacién de resultados a largo plazo: Evaluar los resultados a largo plazo para
determinar el impacto general en la eficiencia del area de mantenimiento para asegurar

que las mejoras implementadas contribuyen positivamente a los objetivos planteados.
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CAPITULO 5: Analisis Econémico.

El siguiente analisis econdmico se utilizara para evaluar la viabilidad del proyecto de mejora
propuesto. En este capitulo, se detallaran los costos asociados con la implementacién del nuevo
proceso de gestion de mantenimiento y los beneficios econdmicos que se espera obtener. El
objetivo es determinar si los costos 0 gastos asociados en la implementacion de estos cambios
es justificable y en qué medida se puede mejorar la eficiencia operativa y la rentabilidad de

Andimar.

5.1 Costo de Implementacion de la propuesta de mejora.

5.1.1 Costo de tecnologia.

La implementacion de tecnologia es fundamental para mejorar el control y gestion de
mantenimiento, para efecto de este proyecto, se considera la adquisicion de un software de
control de mantenimiento, asociado a la adquisiciéon de un computador de escritorio y una Tablet,
estos seran utilizados para el ingreso de las ordenes de trabajo e informacion relevante que sera

entregada por el los conductores para una mejora atencion de las unidades.

Los gastos que significan la compra de estos equipos y la adquisicién de la licencia del software

se detallan a continuacion:

Cuadro 15: Costos implementacion compra unica.

ITEM CANTIDAD COSTO PERIODICIDAD
DESKTOP INTEL CORE 17-13700 8GB 480GB SSD 1 $ 856.790 COMPRAUNICA
COMBO TECLADO Y MOUSE TRUST PRIMO DESKSET -
INALAMBRICO 1 $ 23.690 COMPRA UNICA
TABLET LENOVO M10 1 $ 164.890 COMPRAUNICA
ESTRUCTURATOTEM 1 $ 80.000 COMPRA UNICA
TOTAL $ 1.125.370

Nota. Fuente: Cotizacién en proveedores: www.pcfactory.cl y www.fracttal.com/es-es/

Cuadro 16: Costo de implementacion con anualidad.

ITEM CANTIDAD COSTO PERIODICIDAD
MANTENCION ANUAL PC 1 $ 50.000 ANUAL
FRACTTAL ONE (45 USUARIOS) 1 $11.857.976 ANUAL
TOTAL $11.907.976

Nota. Fuente: Cotizacién en proveedores: www.pcfactory.cl y www.fracttal.com/es-es/
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5.1.2 Costos de Capacitacion.

Como se menciona en los capitulos anteriores, la implementacion del sistema de mantenimiento
requiere una capacitacion en diversos moédulos que se utilizaran, al contar con el apoyo del
proveedor que representa el software, al momento de generar la cotizacion de los servicios a
incorporar en la compania, también se agrega el item de capacitacion para el personal que
realizara intervenciones en el sistema, eso comprende al area técnica de mantenimiento,
administracion de mantenimiento, personal de bodega, personal de abastecimiento y personal de

operaciones.

Estas capacitaciones tienen un costo uUnico y constan de una reunion (virtual o presencial) por
cada médulo a incorporar, ademas de considerar 40 horas a libre disposicién en el periodo de
implementacion del sistema, para realizar cambios, carga masiva de datos, parametrizacion e

integraciones con otras aplicaciones como Excel, power bi, entre otros.

Cuadro 17: Costo de capacitacion.

CONSULTORIA IMPLEMENTACION CANTIDAD COSTO PERIODICIDAD
CAPACITACION MODULO ACTIVOS
CAPACITACION MODULO RECURSOS HUMANOS
CAPACITACION MODULO TERCEROS
CAPACITACION MODULO ALMACENES
CAPACITACION MODULO TAREAS DE MANTENIMIENTO
CAPACITACION MODULO MEDIDORES 1 $ 6.240.000 COMPRAUNICA
CAPACITACION MODULO INTELIGENCIA DE NEGOCIOS
CAPACITACION MODULO CONFIGURACIONES
CAPACITACION MODULO AUTOMATIZADOR

CAPACITACION MODULO SOLICITUDES Y REPORTE DE
FALLAS

TOTAL $ 6.240.000
Nota. Fuente: Cotizacién con proveedor de sistema www.fracttal.com/es-es/
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5.1.3 Costos totales.

Cuadro 18: Costo total de la implementacion del proyecto.

ITEM COSTO
EQUIPAMIENTO TECNOLOGICO $ 1.125.370
SISTEMA DE CONTROL Y GESTION DE MANTENIMIENTO $11.907.976
CONSULTORIA IMPLEMENTACION (CAPACITACIONES) $ 6.240.000
COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO $19.273.346

Nota. Fuente: Analisis costo beneficio.

5.2 Beneficios esperados.

Como se indicé en el capitulo anterior, el proyecto tiene una duracion de implementacion de
aproximadamente 6 meses, por lo cual se esperan beneficios en el corto y mediano plazo. Estos
beneficios estan relacionados directamente con la reduccién de los tiempos generales de los
procesos de mantenimiento y aumento de la eficiencia operacional del area. Ademas, se esperan
ahorros significativos producto de la disminucién en inventario de articulos sin rotacion y la mejora
de los precios al comprar con mas informacién y cantidades claras, lo que genera una mejor
capacidad de negociacion con los distintos proveedores de repuestos. A su vez el area de
mantenimiento estima ahorros en capacidad técnica, al no tener que recurrir a la contratacién de

personal externo para el apoyo de los servicios de mantencion.

5.2.1 Reduccioén de tiempos de detencidon de las unidades.

El tiempo de ejecucién de los trabajos disminuira significativamente con la implementacién de los
nuevos procedimientos de mantenimiento, la correcta designacion de los técnicos a cada trabajo,
la mejora en el control de rotacion de bodega, a la digitalizacion de la informacion y la capacidad

de tener indicadores que apoyen el control de la gestion del area.

Los ingresos producto de la operacion de los buses en carretera son obtenidos de los datos del
area comercial y operaciones de la compafia en donde se calcula el ingreso promedio por vuelta

(servicio) de cada unidad, temporada o estacionalidad y recaudacion de fondos del area contable.

Con esto se proyecta una mejora del 58% en los tiempos de detencion de las unidades en taller,

lo que generara un aumento de la capacidad de venta de servicio.

Este numero es relevante para la cuantificacién de los beneficios, ya que equivale a un 2.13% de
los ingresos mensuales por concepto de ventas, estimando asi un beneficio de aproximadamente
$61.166.065 por mes de la temporada alta y de $30.000.000 en temporada baja.
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Esto se obtiene del calculo de la merma de produccion o ingresos diario por cada unidad,
considerando el 10% de indisponibilidad de flota en cada unidad de negocios, a lo cual se le
calcula la mejora observada del 58% sobre los tiempos de detencion lo que genera una mejora
en el ingreso producto de la disponibilidad de flota y aumento de la parrilla de servicios
establecidas en la compafiia, lo que alcanza un 2.13% del total de los ingresos por ventas de la
emmpresa y disminuye las mermas productivas de un 3.74% correspondiente a $107.308.885, a
un 1.61% correspondiente a $46.142.821, esta ejora de mas de $61MM en los ingresos por

ventas se inyectan directamente al flujo de la compania.

Cuadro 19: Beneficio esperado por reduccion de tiempos.

DESCRIPCION TIEMPO ACTUAL TIEMPO ESPERADO
EJECUCION DE TRABAJOS 12 HORAS 5 HORAS
COMPRA DE REPUESTOS 24 HORAS 8 HORAS

Nota. Fuente: Nuevo proceso de gestién de mantenimiento Andimar.

Cuadro 20: Beneficio esperado por mejora de disponibilidad de flota.

MERMA

INGRESO POR | MERMA PRODUCCION RECUPERACION MERMA CON

PERDIDATOTALMES = POR MEJORA DE MEJORA
GESTION APLICADA

FUERA DE MEDIA (MES)
SERVICIO

$ 246.987 | $ 7.409.610 $ 28.897.479 |$ 16.471.563 $12.425.916
$ 367.314 | $ 11.019.420 $ 63.912.636 | $ 36.430.203 $27.482.433
$ 120.327 | $ 3.609.810 $ 6.858.639 | $ 3.909.424 $ 2.949.215
$ 139.326 | $ 2.229.216 $ 4.904.275 | $ 2.795.437 $ 2.108.838
$ 75.996 | $ 2.279.880 $ 2.735.856 | $ 1.559.438 $ 1.176.418
MERMATOTAL MES ‘ $ 107.308.885 $61.166.064,56 $46.142.821
% DE LOS INGRESOS ‘ 3,74% 2,13% 1,61%

Nota. Fuente: Nuevo proceso de gestidon de mantenimiento Andimar.

5.2.2 Ahorro en costos operativos.
Al reducir los tiempos de ejecucion se estima una reduccion en las horas extras asociadas a la
reparacion de buses de un 31.4%, mejorando la performance operativa del equipo de mantencion

y la percepcion de productividad de cara al cliente interno.

Con esto logramos la reduccién de 170 horas extras en el mes generando un impacto en los

costos de la operacion de mantenimiento y aumentando las ganancias de la compafiia.
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Cuadro 21: Beneficio esperado por disminucién de costos operativos.

DESCRIPCION ACTUAL ESPERADO
HORAS EXTRA MENSUALES 540 370
COSTO EN HORAS EXTRAS MENSUALES $ 2.970.000 $ 2.035.000
AHORRO ESPERADO $ 935.000

Nota. Fuente: Nuevo proceso de gestion de mantenimiento Andimar.

5.2.3 Riesgos esperados.
A pesar de los beneficios que se han expuesto en el presente proyecto, existen algunos riesgos

que deben ser gestionados y contenidos adecuadamente:

e Sobrecostos de implementacién: Riesgo de que los costos reales de la tecnologia y
capacitacion superen los estimados, ya que existe la posibilidad de que al momento de
implementar los cambios, los valores cotizados se hayan visto incrementados por factores
externos al proyecto mismo.

e Adaptacion del personal: Puede haber resistencia al cambio o problemas en la
capacitacion, lo que podria retrasar la implementacién. De ahi la importancia en la etapa

de sensibilizacion del equipo.

5.2.4 Ahorros o beneficios totales

Cuadro 22: Analisis de flujo

DESCRIPCION MENSUAL ANUAL
AHORRO HHEE ANUAL $ 935.000 $ 11.220.000
BENEFICIO POR MAYOR OFERTA EN VENTAS $ 61.166.065 $ 733.992.780
COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION $ -1606.112 $ -19.273.346
RESULTADO NETO $ 60.494.953 $ 725.939.434

Nota. Fuente: Analisis costo beneficio.
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6. Conclusiones

El proyecto "Disefio de un sistema de gestion de mantenimiento para la toma de decisiones en
empresa de transportes ANDIMAR" abordo las principales deficiencias del area de mantenimiento
de la empresa, centrandose en la falta de procesos estandarizados, la ausencia de tecnologias
digitales y la gestion reactiva de los recursos. A través de un analisis exhaustivo que incluyo
herramientas como el ciclo PDCA, diagramas de Ishikawa y Pareto, y matrices de criticidad, se
identificaron problemas criticos como la toma de decisiones reactivas, la falta de abastecimiento

eficiente de repuestos y el aumento de costos operativos.

La implementaciéon de un sistema de gestion y control de mantenimiento (Fracttal) permitio
optimizar los procesos, reducir los tiempos de detencién de las unidades en un 58% y mejorar la
disponibilidad de la flota. Ademas, la creacién de indicadores clave (KPIs) facilité la toma de
decisiones basada en datos, mientras que la capacitacion del personal asegurd una transicion

efectiva hacia un enfoque preventivo y predictivo.

Desde el punto de vista econdmico, el proyecto demostré ser altamente rentable, con un beneficio
neto anual estimado de $725.939.434, superando ampliamente los costos de implementacion.
Estos resultados no solo mejoran la eficiencia operativa, sino que también fortalecen la

competitividad de Andimar en el mercado del transporte interurbano.

En conclusion, este proyecto no solo resolvié las problematicas inmediatas del area de
mantenimiento, sino que también sentd las bases para una gestion sostenible y escalable,
alineada con los estandares de la industria y las necesidades futuras de la empresa. La
integracién de tecnologia, capacitacion y procesos estandarizados se posiciona como un modelo

replicable para otras empresas del sector que enfrenten desafios similares.

La mejora continua, monitoreada a través de los KPIs establecidos, garantizara que los beneficios
se mantengan y evolucionen, adaptandose a los cambios en la operacion y el mercado. Este
proyecto no solo transformo el area de mantenimiento, sino que también contribuy6 al crecimiento

estratégico de Andimar.
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8. Anexos.

8.1 Anexo 1: cotizacion implementacion y capacitaciones

ANEXO 1 PROPUESTA COMERCIAL

ANDIMAR VIP - 80 hrs de
Implementacion

Prosupuesto creado el 146 de mayo de 2022 - Referoncia: 20220516-193934644

ANDIMAR VIP Ariel Devaud
CALLE MQUIQUE 3061 Gerente
Estacidn Central anel.devaud@andimar.cl
Regién Metropolitana de Santiago Chile +56-9.7887-17267
Comentarios

Generar Orden de Compra a:

FRACTTAL SPA

RUT: 76.405.5721

Giro: C islizacion de Sof

Direccion Fiscal: Pedra de Valdivia 291 Of. 1 Providencia, Santiago
Teléfonos: (+56) 229735484
Correo: ventas@fracttal.com

Formae de Pago: 50% Inicial + 50% restante ol finalizar los servicios
Transferoncias:

ias: Banco Santand.
Cuenta Corriente N* 0.000-6939182-6

Carolina Quiroz - Fracttal

Productos y servicios

Servicio de Consultoria e Implementacion Basica Fracttal. 1 x UF140,00

Servicio de consultoria e implementacion Bisica B0 horas
DETALLE
40 Horas de plamvficacion, carga de catilogos y de implementacién

En osta fase 5o desarrolla todo of aspecto funcional / conceptual basado on las mejores

base

@ #quIpo seqgun ¢l proceso de

practicss en el drea do mantenimionto para lograr un modelo equilibrado tomar
sobre la cultura organizacional, métodas de trabajo y tipe «

Negocio

* Carga de activos y planes do Mantenimiente suministrados por cliente
g Y f
* Definicidn y registro de reglas de negocio

62



8.2 Anexo 2: Propuesta comercial plan empresarial.

“% Fracttal

ANDIMAR - Plan Empresarial
Software Fracttal

Preparado al 22 de diciembre de 2020 - Referencia: 20201222-1702414620

ANDIMAR VIP Ariel Devaud
Chile Gerente
ariel devand@andimar.cl
+569. 78871767

Comentarios
Generar Orden de Comprs a:

FRACTTAL SPA

RUT: 76.405.572-1

Giro: Comercializacién de Software

Direccién Fiscal: Pedro de Valdivia 291 Of. 1 Providencia, Santiago
Teléfonos: [+56) 229735484

Correo: ventas@fracttal.com

Formas de Pago
Pago Mensual: Solamente a través de PAC o PAT

Pago Anual: Transferencias: Banco Santander
Cuenta Corriente N® 0.000-6939182-6
Cheque 3 nombre de Fracttal SpA

Vale Vistas

Pago por tarjeta de crédito: Se genara un link de pago

Jessica Bedoya - Representante Comercial de Fracttal

Productos y servicios

Fracttal Asset Cloud: Plan Empresarial 2020 12 x UF12,50 7 afio

Valor mes Plan Empresarial = UF 12,50

10 Usuarios incluidodd
Localizaciones ilimitadas

Equipos ilimitados

Ordenes de Trabajo ilimitadas
Almacenamiento ilimitado
Ustiarios de solicitudes ilimitados
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Fracttal

Exportar datos

Importar datos

Solicitudes de trabsjo
Soparte email

Saperte por chat en linea
Uptime garantizado 99,90%

Fracttal Asset Cloud: Usuario Empresarial 12 x UF1,50 / a0

5 Usuarios adicionales Plan Empresasial
Valor unitario 0,3 UF x 5 = 1,5 UF mes

Subtotal recurrente. ————— ——— UF 148,00 / afio

Descuento commercial e UF14,00

o 19% e e UF29.26

Totsl —————————— R e ———r— ~~ UF183,26
Condiciones de compra

- Descuento comercial aplica por page adeiantado (anual)

-LA VIGENCIA DE ESTA PROPUESTA ES DE 30 DIAS CALENDARIO
mao:,mmmuuwmuuu.&“momuonuu
+En cato que los servicios de Capacitacién o Implomentacion se realicon fuera de Is ciudad

cliente. Para estos efectos solicitames In debids anticipacién y confirmacién on la reserva de
hotelos y pasajes. :
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8.3 Anexo 3: Procedimiento general de mantenimiento.

Codao:PT-MAN-D1

2 Procedimiento general de Fecha: 30-12.2024
gf’!‘d’ma ! ! g Varsian:

mantenimiento s
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
PT-MAN-01
Procedimiento general de
mantenimiento

Elaborado pos: Revisado por Aprobado par:
Mombra y Migueal Cares Peter Henriguez Ariel Devaud G.
Carga Jete de Ingenieria Gerente de Mantenimiento Gerante General
Firma
Facha diciembre de 2025 diciernbre de 2022 diciernbre de 2022

1

Departamento de ingenieria
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Codgo:PT-MAN-D1

2 Procedimiento general de Fecha: 30.12.2024
CURCTDCTR, J

mantenimiento

Paging: 2 de B

1. Objetivo

Especificar la responsabilidad y lineamientos a los trabajadores de la empresa NUEVA
ANDIMAR VIP, para Reglamentar la forma como se realiza el proceso de mantenimiento
de  wvehiculos de la  compafdia, de  manera  gue  cumplan con
las caracteristicas especificas de cada unidad.

2. Alcance
El presente Procedimiento aplica a todos los trabajadores de la empresa de NUEVA

ANDIMAR VIP.

3. Responsabilidades

Cargo Responsabilidades
« Aprobar y entregar los recursos necesaros para la implementacion y

Gerente cumplimiento del presente procedimiento.
General = Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento

asignados a sus responsabilidades.

« Asegurar los recursos asignados para dar fiel cumplimiento al

presente procedimiento.
Gerentes de « Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento

Mantenimiento asignados a sus responsabilidades.

= Entregar ineamientos especificos para el correcto funcionamiento del
drea y su gestion.

« Aplicar los requisitos definidos en el presente  procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

= Difundir el presente Procedimiento al personal de la empresa

« Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimients al Gerente de mantenimiento

Jefe de Taller

« Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

« Generar modificaciones y mejoras al presente procedimiento

= Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimients al Gerente de mantenimiento

Jefe de
Ingenieria

Departamento de ingenieria
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Codgo:PT-MAN-DT

2 Procedimiento general de Fecha: 30-12-202¢
‘ ail df f mantenimiento versian

Paging: 3 de B

Cargo Responsabilidades

= Exigir la aplicacion del presente procedimiento.
= Asegurar la correcta implementacion de los requisitos establecidos en
el presente procedimiento.

é?:igii « Aplicar los requisitos definidos en el presente  procedimiento
asignados a sus responsabilidades.
= Controlar la aplicacidn de los requisitos establecidos en el presente
procedimiento
« Ejecutar y controlar las actividades programadas, segun se lo indique
su Jefatura.
« Cumplir con las disposiciones establecidas en el presente
Trabajadores Procedimiento.

« Comunicar de cualguier incomprension, sugerencia, comentario o
mejora para el presente procedimiento.
+  Responsable de su propia sequridad y de sus companeros.

4. Definiciones

Para mayor comprension de las metodologias que se describen en el presente
procedimiento especifico, se describirdn los términos utilizados.

= Servicio: Un servicio &5 un conjunto de actividades gue buscan responder a las
necesidades de un cliente.

« Técnico: Especialista designado a realizar las labores de mantencidn.

» Mantenimiento: Definido como el conjunto de operaciones para que un equipo
redna las condiciones para el propdsito para el gue fue construido.

+ Mantenimiento preventivo: Como el destinado a garantizar la fiabilidad de equipos
en funcionamiento antes de que pueda producirse un accidente o averia por
deterioro.

« Mantenimiento corrective: Que corrige los defectos o averias observados, dentro
de este tipo podemos observar:

«  Mantenimiento correctivo inmediato: Es el que se realiza inmediatamente de
percibir la averia y defecto, con los medios disponibles, destinados a ese fin.

« Mantenimiento correctivo diferido: Al producirse la averia o defecto, se produce
un paro de la unidad, para posteriormente afrontar la reparacion, solicitdndose los
medios para ese fin.

« Mantenimiento de oportunidad: Que es el gue aprovecha las paradas o periodos
de no uso de los equipos para realizar las operaciones de mantenimiento,

realizando las revisiones o reparaciones necesarias para garantizar el buen
funcionamiento de los equipos en el nuevo pericdo de utilizacian.
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5. Desarrollo

Con el fin de realizar el mantenimiento preventivo de una manera eficiente y programada
que no afecte las actividades de operaciones, se elabord un cronograma de
mantenimiento en el cual se estipulan las fechas en las que cada equipo serd revisado en
su parte eléctrica, mecanica, camoceria, aire acondicionado y neumaticos. El cual se
envia al equipo de operacionas v planificacion con el fin de poder asequrar la asistencia
de las unidades, ademdas de ser enviado a bodega para abastecer los recursos sequn la
cantidad de requerimientos.

El mantenimiento comrectivo es realizado de acuerdo con la prioridad del trabajo, lo cual
debe ser designado por el supervisor de mantenimiento ylo jefe de taller.

51. Ficha técnica y Hojas de Vida del vehiculo

La ficha técnica especificard las caracteristicas técnicas de la unidad, este formato se
encuentra disponible para la revision de cualquier persona de la compania en el sistema
de gestion de mantenimiento Fracttal. La hoja de vida de los equipos garantiza un
adecuado inventario de los diferentes elementos lo cual facilita el manejo de los mismos y
su mantenimiento, ademas registra el historial de trabajos en la maguina. En este formato
se encuentra el numero interno, descripcion, registro de ordenes de trabajo del equipo,
descripcian del trabajo o de la intervencicn realizada, tipo de mantenimiento realizado,
duracion de la tarea de mantenimiento, costos y responsable de dicho mantenimiento.

El uso de este formato es para mantener un control y levar un historial de cada una de las
manquinas presentes en la empresa a fin de poder evaluar el comportamiento de los buses
¥ tomar decisiones en base a estos datos.

Este reqgistro del mantenimiento (orden de trabajo) debe ser llenado cada vez que se
genere una solicitud de mantenimiento por el personal técnico que esta a cargo de la
reparacion de la unidad.

5. 2 Inventario de equipos

Para garantizar el control de todos los equipos se llevara control sobre el inventario de los
mismos, ademas de equipos y herramientas criticas de la actividad.

5. 3 Inspeccion de equipos y herramientas complementarias

Con el fin de identificar las condiciones de sequridad de eguipos v herramientas,
rimestralmente se revisard el equipo y herramienta.
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5.4 Identificacion de equipos
5.4.1 Equipos administrativos

El mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos administrativos o a cargo se
debe realizar en taller central en caso de ser interno o en concesionario de leasing segun
corresponda, siendo de responsabilidad del usuario levantar la informacian de
desperfectos vy la solicitud de reparacion segun coresponda.

5.4.2 Equipos operativos

El mantenimiento preventivo y correctivo de los vehiculos operativos se realiza de acuerdo
al cronograma entregado por el drea de mantenimiento “FO-MAN-13", con holgura de
tiempo para poder cubrir los servicios previamente establecidos, es de responsabilidad
del drea de operaciones disponer de las unidades requeridas para cumplir con el
mantenimiento preventivo de las unidades sequn la planificacion, asi mismo los
mantenimientos correctivos seran levantados por las tripulaciones generando solicitudes
de reparacion en tdtem de mantenimiento completando el formato de solicitud de
reparacion "SOLICITUD DE REFARACIOMN FO-MAMN-07"

6. SUSTANCIAS

Las sustancias utilizadas para la lubricacion v mantenimiento de equipos son adecuadas
para evitar una posible contaminacion y dano de los equipos.

La disposicion final de los empagues y envases de las sustancias quimicas se hace
mediante el plan de manejo ambiental, para el adecuado uso y evitar exponerse a
riesgos, se cuenta con las fichas de sequridad de lubricantes y refrigerantes, por ello el
personal que manipula estas sustancias tiene la competencia para la manipulacion de
estas sustancias y la disposician final de las mismas.
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6. Documentos
« No Aplica
7. Registros
+  FO-MAN-07 "Solicitud de reparacion”
+  FO-MAN-13 "Programacion Lubricacion”
B. Historial de Modificaciones
Ver, N® Identificacion de la modificacidn Fecha
0 Creacion del presente procedimiento 30-12-2022
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO

PT-MAN-02

Procedimiento mantenimiento

Elaborado por: Revisado por Aprobado par:
Mombra y Miguel Cares Peter Herriquez Ariel Devaud G.
Cargo Jefe de Ingeniaria Gerente de Mantenimiento Gerante General
Firma
Fecha Diciernbre de 2024 Diciembre de 2024 Diciembre de 2024
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1. Objetivo

Especificar |la responsabilidad y lineamientos a los trabajadores de la empresa NUEVA
ANDIMAR VIP, para Reglamentar la forma como se realiza el proceso de mantenimiento
de  wvehiculos  de  la  compania, de  manera  gue  cumplan con
las caracteristicas especificas de cada unidad.

2. Alcance
El presente Procedimiento aplica a todos los trabajadores de la empresa de NUEVA

ANDIMAR VIP.

3. Responsabilidades

Cargo Responsabilidades
« Aprobar y entregar los recursos necesarios para la implementacion y

Gerente cumplimiento del presente procedimiento.
General = Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento

asignados a sus responsabilidades.

« Asegurar los recursos asignados para dar fiel cumplimiento al

presente procedimiento.
Gerentes de « Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento

Mantenimiento asignados a sus responsabilidades.

= Entregar lineamientos especificos para el correcto funcionamiento del
drea y su gestion.

« Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

= Difundir el presente Procedimiento al personal de la empresa

e Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimients al Gerente de mantenimiento

Jefe de Taller

« Aplicar los reguisitos definidos en el presente  procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

« Generar modificaciones y mejoras al presente procedimiento

= Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimiento al Gerente de mantenimiento

Jefe de
Ingenieria
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Cargo Responsabilidades

= Exigir la aplicacion del presente procedimiento.

= Asegurar la correcta implementacion de los requisitos establecidos en
el presente procedimiento.

« Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

= Controlar la aplicacion de los requisitos establecidos en el presente
procedimiento

« Ejecutar y controlar las actividades programadas, segun se lo indique
su Jefatura.

« Cumplir con las disposiciones establecidas en el presente

Trabajadores Procedimiento.

« Comunicar de cualquier incomprension, sugerencia, comentario o
mejora para el presente procedimiento.

+  Responsable de su propia sequridad y de sus companeros.

Jefe de
Riesgos

4. Definiciones

Para mayor comprension de las metodologias gue se describen en el presente
procedimiento especifico, se describiran los términos utilizados.

= Servicio: Un semvicio &5 un conjunto de actividades gue buscan responder a las
necesidades de un cliente.

« Técnico: Especialista designado a realizar las labores de mantencicn.

» Mantenimiento: Definido como el conjunto de operaciones para que un equipo
reuna las condiciones para el propdsito para el gue fue construido.

* Mantenimiento correctivo: Que corrige los defectos o averias observados, dentro
de este tipo podemos observar:

«  Mantenimiento correctivo inmediato: Es el que se realiza inmediatamente de
percibir la averia y defecto, con los medios disponibles, destinados a ese fin.

«  Mantenimiento correctivo diferido: Al producirse la averia o defecto, se produce
un paro de la unidad, para posteriormente afrontar la reparacion, solicitandose los
medios para ese fin.

« Mantenimiento de oportunidad: Que es el que aprovecha las paradas o periodos
de no uso de los equipos para realizar las operaciones de mantenimiento,

realizando las revisiones o reparaciones necesarias para garantizar el buen
funcionamiento de los equipos en el nuevo periodo de utilizacion.
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5. Desarrollo
Con el fin de subsanar las anomalias y averias reportadas en los buses de la compania,
se genera el mantenimiento correctivo de las unidades, el gue como la palabra indica esta
enfocado a la coreccion de desperfectos de toda indole que sean captados tanto por los
operadores de las unidades o encontradas en revisiones de rutina por personal técnico.

El mantenimiento cormectivo es realizado de acuerdo con la prioridad del trabajo, lo cual
debe ser designado por el supervisor de mantenimiento yfo jefe de taller.

5.1. Solicitud de reparacion

Cada vez que un bus presente una falla o anomalia percibida por el conductor, este tiene
la responsabilidad de levantar una solicitud de reparacicn en totem dispuesto en taller
central de mantenimiento para su atencidn.

5. 2 realizacion de orden de trabajo en Fracttal

Una vez recibida la solicitud de reparacion, el asistente técnico revisa los datos de la
unidad indicada y genera la orden de trabajo en sistema de mantenimiento para luego
informar a supervisor sobre la nueva tarea, en este punto el supervisor realiza a
inspeccion de recursos disponibles para la ejecucion del trabajo v desiagna personal
técnico para evaluacion y reparacion del bus.

5. 3 Ficha técnica y Hojas de Vida del vehiculo

La ficha técnica especificard las caracteristicas técnicas de la unidad, este formato se
encuentra disponible para la revision de cualguier persona de la compania en el sistema
de gesticn de mantenimiento Fracttal. La hoja de vida de los equipos garantiza un
adecuado inventario de los diferentes elementos lo cual facilita el manejo de astos y su
mantenimiento, ademas registra el historial de trabajos en la maguina. En este formato se
encuentra el numero interno, descrpoion, registro de ordenes de trabajo del equipo,
descripcion del trabajo o de la intervencion realizada, tipo de mantenimiento realizado,
duracion de la tarea de mantenimiento, costos y responsable de dicho mantenimiento.

El uso de este formato es para mantener un control v llevar un historial de cada una de las
manquinas presentes &n la empresa a fin de poder evaluar el comportamiento de los buses
y tomar decisiones en base a estos datos.

Este registro del mantenimiento (orden de trabaio) debe ser llenado, cada vez gue se
genere una solicitud de reparacion, por el personal técnico gue estd a cargo de la
reparacion de la unidad.

Este historial es revisado y entregado por el supervisor de mantenimiento al técnico a
cargo de la reparacicn para un mejor diagnostico de la falla
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5.4 Ejecucion de evaluacion y reparaciones

Tras la designacion del técnico a cargo de la reparacion de la unidad, este altimo recibe
una notificacion en su teléfono mavil que le indica que tiene una orden de trabajo
asociada a su cuenta, este se dirige al bus y comienza el proceso de revision, evaluacicn
y reparacion de la unidad, en caso de requerir repuestos para la ejecucion de los trabajos,
debe realizar la reguisicion de matenales en sisterma Fracttal, luego de esto el supervisor
visa el requerimientos y aprueba o rechaza la solicitud, en caso de ser aprobada el
técnico debe acercarse a bodega para el retiro de los repuestos solicitados.

En el caso de que bodega no cuente con stock de lo solicitado, debe realizar la compra de
los articulos y serd de responsabilidad del jefe de taller hacer el sequimiento del arribo de
Ios repuestos solicitados, cuando bodeqga indica que estos se encuentran disponibles para
retiro el técnico debe acercarse a retirar y continuar con la reparacion del bus.

Esfo queda establecido en el “procedimiento de solicitud de matenales”.

Es de suma importancia que el técnico a cargo de cada trabajo inicie, pause vy finalice los
rabajos desde su respectiva cuenta de usuario en sistema Fracttal, para poder tener el
control y sequimiento de los iempos de ejecucion de servicios, tiempos de demora en
compra de repuesto, asi poder generar indicadores,

5.5 validacion de trabajos

El técnico al momento de finalizar el trabajo en sistema la orden queda en estado de
revision para que el supervisor realice las inspecciones correspondientes y valide o

rechace el trabajo.

En caso de ser aprobado el bus pasa a prueba de ruta (sequn criticidad y directriz de cada
trabajo) establecido en “procedimiento de prueba en ruta de bus”.

Por el contrario, si se rechaza la reparacion el supervisor tiene la responsabilidad de
indicar el porgue y guiar al téenico para subsanar los detalles encontrados.

Una vez terminado el proceso de prueba en ruta, sin observaciones, la unidad queda a
disposician del supervisor quien debe liberar el bus cerrando la orden de trabajo en
Fracttal (responsabilizandose de la revision de la ejecucion correcta de las reparaciones)
5.6 liberacion de buses de mantenimiento y recepcion por cliente interno

Una vez liberado el bus por el supervisor de mantenimiento, el jefe de taller tiene la
responsabilidad de informar y entregar formalmente la unidad al cliente interno
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(operaciones), quien al momento de recibir la unidad asume que se encuentra disponible
para la operacian.

6. Documentos
+ Diagrama de flujo
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7. Registros

»  FO-MAMN-07 “Solicitud de reparacion”
« “Procedimiento de solicitud de matenales"= en construccion
« “Procedimiento de prueba en ruta”= en construccion

B. Historial de Modificaciones

Ver, N° ldentificacion de la modificacidn Fecha
0 Creacion del presente procedimiento 30-12-2024
3
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PT-MAN-06
Procedimiento mantenimiento
preventivo

Elaborado por: Revisado por Aprobado par:
Mombre y Migual Cares Peter Henriguer Aried Devaud G.
Cargo Jefe de Ingenieria Gerente de Mantenimiento Gerante General
Firma
Fecha Diciembre de 2024 Diciembre de 2024 Diciernbre de 2024
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1. Objetivo

Especificar la responsabilidad y lineamientos a los trabajadores de la empresa NUEVA
AMDIMAR VIP, para Reglamentar la forma como se realiza el proceso de mantenimiento
de  wehiculos de  la  compania, de  manera gue  cumplan con
las caracteristicas especificas de cada unidad.

2. Alcance
El presente Procedimiento aplica a todos los trabajadores de la empresa de NUEVA

ANDIMAR VIP.

3. Responsabilidades

Cargo Responsabilidades
« Aprobar y entregar los recursos necesarios para la implementacion y

Gerente cumplimienta del presente procedimiento.
General = Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento

asignados a sus responsabilidades.

=  Asegurar los recursos asignados para dar fiel cumplimiento al

presente procedimiento.
Gerentes de « Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento

Mantenimiento asignados a sus responsabilidades.

= Entregar lineamientos especificos para el correcto funcionamiento del
ared v su gestion.

« Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

= Difundir el presente Procedimiento al personal de la empresa

= Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimiento al Gerente de mantenimiento

Jefe de Taller

= Aplicar los reguisitos definidos en el presente  procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

« Generar modificaciones y mejoras al presente procedimiento

» Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimients al Gerente de mantenimiento

Jefe de
Ingenieria
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Cargo Responsabilidades

= Exigir la aplicacion del presente procedimiento.
= Asegurar la correcta implementacion de los requisitos establecidos en
el presente procedimiento.

é?:igii « Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.
= Controlar la aplicacidn de los requisitos establecidos en el presente
procedimiento
« Ejecutar y controlar las actividades programadas, segun se lo indigue
su Jefatura.
« Cumplicr con las disposiciones establecidas en el presente
Trabajadores Procedimisento.

« Comunicar de cualguier incomprension, sugerencia, comentario o
mejora para el presente procedimiento.
+  Responsable de su propia sequridad y de sus companeros.

4. Definiciones

Para mayor comprension de las metodologias que se describen en el presente
procedimiento especifico, se describiran los tErminos utilizados.

= Servicio: Un servicio es un conjunto de actividades gue buscan responder a las
necesidades de un clente.

« Técnico: Especialista designado a realizar las labores de mantencidn.

» Mantenimiento: Definido como el conjunto de operaciones para que un equipo
reuna las condiciones para el propdsito para el gue fue construido.

« Mantenimiento correctivo: Que corrige los defectos o averias observados, dentro
de aste tipo podemos observar:

«  Mantenimiento correctivo inmediato: Es el que se realiza inmediatamente de
percibir la averia y defecto, con los medios disponibles, destinados a ese fin.

« Mantenimiento corrective diferido: Al producirse la averia o defecto, se produce
un paro de la unidad, para posteriormente afrontar la reparacion, solicitandose los
medios para ese fin.

«  Mantenimiento de oportunidad: Que es el gue aprovecha las paradas o periodos
de no uso de los equipos para realizar las operaciones de mamtenimiento,
realizando las revisiones o reparaciones necesarias para garantizar el buen
funcionamiento de los equipos en el nuevo pericdo de utilizacian.

« Mantenimiento preventivo: es el servicio de mantenimiento por kilometraje, horas
o tiempo de uso gue se deben realizar segun el fabricante de los activos para
mantener el corecto funcionamiento de este.
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5. Desarrollo

Con el fin de mantener la vida atil de nuestros activos se genera un plan mensual de
mantenimiento preventivo, sequn pautas de mantenimiento especificadas en sistema
Fracttal, donde se intervienen preventivamente los sistemas del bus minimizando posibles
deterioros productos del funcionamiento de las unidades v logrando asi poder dar una
mejor confiabilidad en el uso de nuestros buses.

5.1. Creacion de calendario mensual

Con los registros de kilometraje recorrido mensualmente extraidos desde las plataformas
digitales disponmbles para el control de recormnido, se realiza la actualizacion de la planilla
de control de mantenimientos preventivos de la flota y se cuadran las unidades requeridas
para coordinar las fechas de ingreso y obtener la validacion de estas.

Con la validacion de operaciones el calendario s enviado al equipo administrativo de
mantenimiento.

5. 2 Creacion de orden de trabajo

Con el calendario validado por operaciones se espera el ingreso de las unidades
asignadas a cada dia, una vez ingresa la unidad a taller el asistente técnico debe generar
las ordenes de trabajo preventivas comespondiente a cada uno de los sistemas a
intervenir, ademas de generar la solicitud de materiales asociados a la tarea base.

5. 3 Ficha técnica y Hojas de Vida del vehiculo

La ficha técnica especificara las caracteristicas técnicas de la unidad, este formato se
encuentra disponible para la revision de cualguier persona de la compania en el sistema
de gestidn de mantenimiento Fracttal. La hoja de vida de los equipos garantiza un
adecuado inventario de los diferentes elementos lo cual facilita el manejo de estos y su
mantenimiento, ademas reqistra el historial de trabajos en la maguina. En este formato se
encuentra el numero interno, descrpcion, registro de ordenes de trabajo del equipo,
descripcion del trabajo o de la intervencion realizada, tipo de mantenimiento realizado,
duracion de la tarea de mantenimiento, costos y responsable de dicho mantenimiento.

El uso de este formato es para mantener un control v llevar un historial de cada una de las
maguinas presentes en la empresa a fin de poder evaluar el comportamiento de los buses
y tomar decisiones en base a estos datos.

Este registro del mantenimiento (orden de trabajo) debe ser llenado, cada vez gue se
genere una solicitud de reparacion, por el personal técnico gue estd a cargo de la
reparacion de la unidad.

Este historial es revisado y entregado por el supervisor de mantenimiento al técnico a
cargo de las tareas preventivas asignadas.
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5.4 Ejecucion de evaluacion y reparaciones

Tras la designacion del técnico a cargo de la reparacion de la unidad, este altimo recibe
una notificacion en su teléfono maovil que le indica que tiene una orden de trabajo
asociada a su cuenta, este se dirige al bus y comienza el proceso de revision, evaluacisn
y reparacion de la unidad, en caso de requerir repuestos para la ejecucion de los trabajos,
debe realizar la reguisicion de matenales en sistema Fracttal, luego de esto el supervisor
visa el requerimientos v aprueba o rechaza la solicitud, en caso de ser aprobada el
técnico debe acercarse a bodega para el retiro de los repuestos solicitados.

En el caso de que bodega no cuente con stock de lo solicitado, debe realizar la compra de
los articulos v serd de responsabilidad del jefe de taller hacer el sequimiento del arribo de
los repuestos solicitados, cuando bodega indica que estos se encuentran disponibles para
retiro el técnico debe acercarse a retirar y continuar con la reparacion del bus.

Esto queda establecido en el “procedimiento de solicitud de materiales”.

Es de suma importancia gue el técnico a cargo de cada trabajo inicie, pause vy finalice los
trabajos desde su respectiva cuenta de usuario en sistema Fracttal, para poder tener el
control y seguimiento de los tempos de ejecucion de servicios, tiempos de demora en
compra de repuesto, asi poder generar indicadores.

5.5 validacion de trabajos

El técnico al momento de finalizar el trabajo en sistema la orden queda en estado de
revision para que el supervisor realice las inspecciones correspondientes y valide o

rechace el trabajo.

En caso de ser aprobado el bus pasa a prueba de ruta (sequn criticidad v directriz de cada
trabajo) establecido en “procedimiento de prueba en ruta de bus”.

Por el contrario, si se rechaza la reparacion el supervisor tiene la responsabilidad de
indicar el porgue y guiar al tecnico para subsanar los detalles encontrados.

Una vez terminado el proceso de prueba en ruta, sin observaciones, la unidad queda a
disposicion del supervisor quien debe liberar el bus cerrando la orden de trabajo en
Fracttal (responsabilizandose de la revision de la gjecucion correcta de las reparaciones)
5.6 liberacion de buses de mantenimiento y recepcion por cliente interno

Una vez liberado el bus por el supervisor de mantenimiento, el jefe de taller tiene la
responsabilidad de informar y entregar formalmente la unidad al cliente interno
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(operaciones), quien al momento de recibir la unidad asume que se encuentra disponible
para la operacian.
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7. Registros
« “Procedimiento de solicitud de materiales” PT-MAN-05
« “Procedimiento de prueba en ruta” PT-MAN-04
B. Historial de Modificaciones
Wer, N? ldentificacion de la modificacicn Fecha
0 Creacion del presente procedimiento 3n-12-2022
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8.6 Anexo 6: Procedimiento de solicitud de materiales.
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO

PT-MAN-05

Procedimiento solicitud de materiales

Elaborado pos:

Revisado por

Aprobado par:

Mombre y
Cargo

Miguel Cares
Jefe de Ingenieria

Peter Henriquez
Gerente de Mantenimiento

Ariel Devaud G.
Gerente General

Firma

Fecha

Enero de 2025

Enero de 2025

Enero de 2025
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1. Objetivo

Especificar la responsabilidad y lineamientos a los trabajadores de la empresa NUEVA
ANDIMAR VIP, para Reglamentar la forma como se realiza el proceso de mantenimiento
de  wvehiculos de la  compafdia, de  manera  gue  cumplan con
las caracteristicas especificas de cada unidad.

2. Alcance
El presente Procedimiento aplica a todos los rabajadores de la empresa de NUEVA

ANDIMAR VIP.

3. Responsabilidades

Cargo Responsabilidades
« Aprobar y entregar los recursos necesarios para la implementacion y

Gerente cumplimiento del presente procedimiento.
General = Aplicar los reguisitos definidos en el presente  procedimiento

asignados a sus responsabilidades.

« Asegurar los recursos asignados para dar fiel cumplimiento al

presents procedimiento.
GEFE"FHE de = Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento

Mantenimiento asignados a sus responsabilidades.

« Entregar lineamientos especificos para el correcto funcionamiento del
dred v su gestion.

« Aplicar los reguisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

Jefe de Taller « Difundir el presente Procedimiento al personal de la empresa

e Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimiento al Gerente de mantenimiento

« Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

« Generar modificaciones y mejoras al presente procedimiento

e Informar las desviaciones detectadas en su drea al presente
procedimients al Gerente de mantenimiento

Jefe de
Ingenieria

« Euxigir la aplicacion del presente procedimiento.

= Asegurar la correcta implementacion de los requisitos establecidos en
el presente procedimisnto.

Jefe de bodega | «  Aplicar los requisitos definidos en el presente procedimiento
asignados a sus responsabilidades.

« Controlar la aplicacion de los requisitos establecidos en el presente
procedimiento
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Cargo Responsabilidades

= Ejecutar y controlar las actividades programadas, segan se lo indique
su Jefatura.

« Cumplir con las disposiciones establecidas en el presente

Trabajadores Procedimisnto.

= Comunicar de cualquier incomprension, sugerencia, comentario o
mejora para el presente procedimiento.

+« Responsable de su propia sequridad y de sus companeras.

4. Definiciones

Para mayor comprension de las metodologias que se describen en el presente
procedimiento especifico, se describiran los tErminos utilizados.

= Servicio: Un servicio es un conjunto de actividades gue buscan responder a las
necesidades de un cliente,

« Técnico: Especialista designado a realizar las labores de mantencidn.

+ Almacén: Bodega o lugar donde se almacenan los repuestos, insumos y
suministros para la realizacion de los trabajos de taller.

« Stock: Cantidad de productos disponibles para la entrega segun requerimiento.

« Picking: Proceso de preparacidn de un pedido, donde se seleccionan y recogen
los productos de los diferentes lugares de un almaceén
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5. Desarrollo

Este procedimiento esta disenado para normar la solicitud de materiales y repuestos que
desprenda directamente de una evaluacion técnica o reparacion en taller, para asi poder
concluir las distintas tareas designadas en la orden de trabajo asignada a cada bus.

5.1. Solicitud de materiales
En el proceso de la reparacion de un bus ocasionalmente se requieren repuestos los
cuales deben ser solicitados a bodega, para esto el técnico debe realizar la reqguisicion de
materiales en la orden de trabajo asignada, al ingresar los recursos que necesitara para la
reparacion del bus y guardar la solicitud, esta queda a espera de aprobacion.
5. 2 validacion de repuestos solicitados
Es de responsabilidad del supervisor de mantenimiento realizar la revision de los
repuestos solicitados por el técnico discriminando si corresponden a los diagnosticos
entregados, si el requerimiento esta correcto el supervisor debe aprobar el pedido.
En caso de tener discrepancias con lo solicitado el supervisor no aprueba el pedido y
debe consultar directamente al técnico el porgue de la solicitud, en caso de ser necesario
editar el pedido y revalidar.
5. 3 picking de productos
Con la solicitud de repuestos aprobada, bodega debe recopilar los articulos solicitados y
verificar el stock, en caso de no tener disponibilidad de algun articulo el encargado de

bodega debe generar la compra de stock y entregar lo que se mantiens en existencia para
avanzar con las labores de reparacian.

5.4 Seguimiento de repuestos faltantes

Es de responsabilidad del jefe de taller realizar el seguimiento de la llegada a bodega de
Ios repuestos que se encontraban sin stock solicitando informacion pericdica a encargado
de bodega.

5.5 Retiro de repuestos

El técnico debe acercarse a la bodena para hacer retiro de los repuestos que tienen stock
¥ proceder a la reparacion de la unidad.
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5.6 Rebaje de inventario

Es responsabilidad del encargado de bodega generar el consumo de los repuestos

entregados reflejando el gasto asociado a la utilizacion de cada repuesto.

6. Documentos
« Diagrama de flujo
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7. Registros
« “REQUISICION DE REPUESTOS” en aplicativo de mantenimiento Fracttal.
B. Historial de Modificaciones
Wer, N® Identificacion de la modificacian Fecha
0 Creacidn del presente procedimiento 09-01-2025
]
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