Disefio Metodolégico de Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing en las

Servitecas caso Sogamoso, Boyaca

Juanita Bautista Uribe, Laura Camila Orduz Chaparro

Abril 2021

Universidad Antonio Narifo

Duitama.



Disefio Metodoldgico de Implementacion de herramientas Lean Manufacturing en las

Serviteca caso Sogamoso, Boyaca

Juanita Bautista Uribe, Laura Camila Orduz Chaparro

Abril, 2021

Universidad Antonio Narifio

Duitama

Notas del autor

Juanita Bautista Uribe, Facultad de Ingenieria Industrial, Universidad Antonio Narifio, Duitama.

Laura Camila Orduz Chaparro, Facultad de Ingenieria Industrial, Universidad Antonio Narifio,

Duitama.



Nota de Aceptacion

Nombre y firma jurado 1

Nombre y firma jurado 2

Nombre y firma presidente

Nombre y firma secretario




Dedicatoria

Dedico este trabajo en primer lugar a Dios quien me guio y me dio luz en este camino para ser la
persona que soy en este momento y me puso en mi vida esta aventura tan linda e increible como
es la ingenieria industrial; asi mismo a mis padres Luis Alvaro y Rosa Cristina quienes me
brindaron su apoyo incondicional, acompafiamiento y compresion y me impulsaron a sacar

adelante este proyecto.

Juanita Bautista Uribe

En primer lugar, dedico este proyecto a Dios por haberme Dirigido en el camino de mi carrera
profesional, A mis padres Martha Miriam y Jairo Enrique por darme su carifio y ayuda
incondicional en el desarrollo de mi vida de profesional., a mis hermanos por estar disponibles

acompafiandome y guiandome constantemente.

Finalmente, a aquellas personas que fueron una ayuda incondicional a lo largo de este camino, en

el que recibi, apoyo, y que sin duda ayudaron en la finalizacion de este proyecto.

Laura Camila Orduz Chaparro



Agradecimientos

Ofrecemos nuestro agradecimiento a Dios por vigorizarnos en los momentos de carencia a lo
largo de nuestra vocacion y permitirnos seguir adelante con esta tarea, a nuestros padres por ser
los anunciantes fundamentales que siempre quisimos, por confiar y tener fe en nuestros
supuestos, por la orientacion, las normas y las cualidades que nos han inculcado. A nuestros
hermanos y por su ayuda ilimitada, a la Universidad Antonio Narifio que nos brindé la
oportunidad de obtener informacion y encuentros para llegar a la vida profesional tan calificada
como realmente se podia esperar, a los Ingenieros por dedicar la importante oportunidad de

enmarcarnos de la manera mas idonea.

Por ultimo, expresamos nuestro mas sincero y destacado agradecimiento al Mg. Luis Felipe
Amaya Gonzélez, por ser nuestro principal colaborador, quien, con su direccién, informacion y

demostracion, permitio el avance de este proyecto.



Vi
Resumen

El presente trabajo consiste en exponer un plan metodoldgico para la ejecucién de instrumentos
de Lean Manufacturing en las Servitecas de la ciudad de Sogamoso, Boyaca, el cual piensa en un
tipo de examen mixto, contemplando factores cuantitativos y subjetivos; con metodologias
hechizas, exploratorias y aplicadas; su sistema se centra en tres etapas las cuales se sustentan en
ciertos ejercicios a crear; La etapa primaria tiene por objeto describir cada uno de los ciclos de
las Servitecas de Sogamoso, un aparato crucial para la fidelizacion de los consumidores serian
los estudios; la etapa posterior hard una investigacion distinguiendo los factores y ciclos basicos
o cuellos de botella que presentan las Servitecas de la ciudad de Sogamoso vy la tercera etapa
planificara la técnica para la ejecucion de dispositivos de Lean Manufacturing para el negocio de

Servitecas.

Asi mismo se explica el concepto de la importancia que han tenido las herramientas Lean
Manufacturing, la trascendencia que han obtenido las organizaciones de servicio técnico
automotriz, y que tanto aporta al producto interno bruto nacional y la semejanza que se encuentra

entre la industria automotriz y las Servitecas.

Para este proyecto se tiene estipulado un tiempo de ocho meses, para su debido desarrollo
basandonos en las Servitecas de Sogamoso, sin dejar de lado las demas, ya que es una propuesta
metodoldgica susceptible de ser implementada en cualquier empresa con actividades de servicio
técnico automotriz.

Palabras clave: Herramientas Lean Manufacturing, Servitecas, Calidad, servicio,

metodologia, automotriz.
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Abstract

The present work consists of exposing a methodological plan for the execution of Lean
Manufacturing instruments in the Servitecas of the city of Sogamoso, Boyacé, which thinks of a
mixed type of examination, contemplating quantitative and subjective factors; with made,
exploratory and applied methodologies; its system is centered in three stages which are sustained
in certain exercises to be created; The primary stage aims to describe each of the cycles of the
Servitecas of Sogamoso, a crucial device for the loyalty of consumers would be the studies; the
subsequent stage will make an investigation distinguishing the factors and basic cycles or
bottlenecks that present the Servitecas of the city of Sogamoso and the third stage will plan the

technique for the execution of Lean Manufacturing devices for the Servitecas business.

It also explains the concept of the importance that Lean Manufacturing tools have had, the
transcendence that automotive service organizations have obtained, and how much it contributes
to the national gross domestic product and the similarity found between the automotive industry

and the Servitecas.

For this project we have stipulated a time of eight months for its due development based on the
Servitecas of Sogamoso, without leaving aside the others, since it is a methodological proposal

susceptible to be implemented in any company with automotive service activities.

Keywords: Lean Manufacturing tools, servitecas, quality, service, methodology,

automotive
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Introduccion
La teoria del Lean Manufacturing fue creada por la industria automovilistica japonesa, en
su mayor parte Toyota, tras la prueba de rehacer su economia después de la Segunda Guerra
Mundial. Pensando en contender con los monstruos automovilisticos estadounidenses Ford,
General Motors y Chrysler, tendrian que trabajar de forma mas inteligente y con mayor eficacia.

(Cuatrecasas, 2010).

El objetivo principal de la filosofia Lean Manufacturing es la exclusion de desperdicios
para ofrecer al cliente una administracion de caracter ideal y el tiempo de transporte més breve
posible. Lo cual, depende de tres pilares, que son: la eliminacion de una amplia gama de
residuos, la mejora constante de la utilidad y la calidad, por Gltimo, la asociacion del personal y

la consideracion del especialista. (Improven, 2015).

Muda es una vocablo japonés, el cual se define como "torpeza; despilfarro; sin sentido" y
es la base (TPS) o Lean Manufacturing, hay 7 de ellas, que son: sobreproduccion, pausa,

transporte, sobre procesamiento, exceso de stock, desarrollos sobrantes, abandonos.

El Lean Manufacturing aparece en América a través del libro "La maquina que cambid el
mundo", distinguiendo el sistema Lean Manufacturing para la reconstruccion en el ensamblaje de
automoviles, dando a las organizaciones la apropiacién de las necesidades para adquirir articulos

a menor costo con ciclos de avance mas limitados.

El libro propone que un marco éptimo de creacion de Lean Manufacturing se compone
gue todos los individuos del marco compartan datos y activos en un clima transversal, situado en
el grupo. La cooperacion transversal y la puesta en comun de las capacidades son las columnas y

los destinos clave de la formacién actual en materia de innovacion.



Los creadores hablan de codmo una asociacion puede iniciar el largo ciclo de realizacion
del Lean Manufacturing. EI camino hacia el logro de la mejor calidad mostrando programas

educativos de innovacion para construir la viabilidad de la industria. (Womack, 1992).

"La palabra Serviteca es un término alistado por Goodyear de Colombia, que implica:
Servicio Técnico Automotriz. Esta carga de enfoques especificos puede ofrecer las
administraciones de arreglo, ajuste, cambios de aceite, canales, lavados, y cada una de las

mecéanicas menores que necesita un vehiculo". (EL TIEMPO, 1998, p.1).

Este emprendimiento pretende retratar a las Servitecas de la ciudad de Sogamoso a traves
de la satisfaccion de ciertos destinos que comenzaran con la determinacion subyacente, para
distinguir el estado actual en el que se encuentran estas organizaciones y cuales podrian ser las
posibilidades de desarrollo; luego, en ese punto se realizara la identificacion de los factores y
ciclos basicos, se continuara con la investigacion de los dispositivos de Lean Manufacturing a
realizar en el negocio de Servitecas por Ultimo se planificara el enfoque de ejecucion de los

instrumentos de Lean Manufacturing para este tipo de negocios.

Todo lo anterior se ha llevado a cabo a través de un examen de tipo mixto, contemplando
factores cuantitativos y subjetivos; con metodologias distintas, exploratorias y aplicadas. El plan
metodoldgico de la tarea se compone de tres etapas: busqueda inicial, organizacion y ejecucion,

que se aclararan con mas detalle en la Metodologia de este proyecto.

Planteamiento del problema

Descripcion del problema.

Los mercados actuales cuentan con una gran demanda del sector automotriz, esto ha

llevado a que las organizaciones tengan la necesidad de buscar elementos para generar



conocimiento sin perder de vista las nuevas necesidades y clientes cada dia mas exigentes, lo
cual ha generado una busqueda de diversas herramientas, para garantizar el cumplimiento, los
requisitos y la fiabilidad del cliente; con ello se confia en lograr el desarrollo del mercado, A lo
largo del tiempo, los negocios se han visto alterados en la basqueda de nuevas soluciones para la
mejora constante. Llevandolas hacia el logro de la competitividad frente a las demas
organizaciones, uno de ellos es el resultado de la calidad del producto o de los servicios, siendo
este primordial en todos los ambientes de las organizaciones o en todas sus areas Yy tipos de
procesos, obteniendo la busqueda de estrategias exitosas al asociarse con nuevas filosofias y
tendencias empresariales de mejora continua para asi alcanzar las expectativas de los clientes

(Garavito, Suarez, Castellanos y Stalin, 2011).

Tradicionalmente el disefio de estrategias empresariales se han mantenido bajo el enfoque
de que todas las unidades productivas interactian de manera independiente y dominante sin
integrar sus acciones y actividades diarias dentro de un mercado global cambiante, “a tal punto
que la mayoria de gerentes reconocen la necesidad de identificar las limitaciones en el momento
de la produccién de un producto o la prestacion de un servicio y a partir de ello adoptar la

filosofia del mejoramiento continuo”, (Benavides, Corrales y Betancourt, 2017,p.2).

Desde los avances de la empresa Toyota, han venido surgiendo herramientas, técnicas y
filosofias, cuyo objetivo es mejorar el limite de las asociaciones dando una atencion al cliente
mé&s competente y riguroso.

Las técnicas mas utilizadas por las organizaciones empresariales son, el JIT (justo a
tiempo), pertenecientes a las herramientas Lean Manufacturing, la gestion de la calidad total,

entre otras; todos estos conceptos se centran en la optimizacion de los recursos de tal forma que



maximicen las actividades o procesos que generan valor agregado a los productos y servicios;
estas herramientas, aunque fueron concebidas para el area de manufactura han evolucionado para

prestar sus beneficios en el sector de los servicios (Montero y Oreja, 2007).

En la actualidad, el Lean Manufacturing es aquella que significa gasto, entendido como
aquella carga de ejercicios que no aumentan el valor del articulo y por los que el cliente no esta
dispuesto a pagar, utilizando un surtido o conjunto de dispositivos
(TPM, 5'S, SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka y Jidoka.) que se cultivaron esencialmente en la

produccidn de vehiculos japoneses (Rajadell y Sanchez, 2010).

En Colombia las organizaciones no son ajenas a las problematicas globales, Por lo tanto,
existen varias instancias de impulso y ejecucién de Lean manufacturing en el entorno
colombiano, cuyo disefio es dar un mejoramiento consistente de un marco de creacion; la
importancia de utilizar esta estrategia y las ventajas son fundamentales para que una empresa
logre un beneficio superior de pago; es fundamental la fidelizacion del consumidor, al ofrecer

una calidad superior del articulo, disminucion del valor, desgaste y tiempo. (Ruiz, 2009).

Debido a lo anterior y al impulso empresarial que el sector automotriz genera en el pais se
hace necesario la inclusion de nuevas tendencias empresariales que le brinden crecimiento a este
modelo; a través del aumento productivo de los modelos de negocio de Servitecas que
promueven el crecimiento econdmico aportando a la disminucion de tiempos y satisfaccion del
cliente, en esta ocasion con ayuda de la filosofia y el marco de trabajo de Lean Manufacturing;
que ademas de generar innovacion su buen uso posiciona a la organizacion dentro de las
variables adecuadas del mercado nacional e internacional en pro de lograr altos estandares de

calidad.

Formulacion del problema



En la Ciudad de Sogamoso el negocio de las Servitecas, aunque presentan un crecimiento
constante en el mercado; existen problematicas que resaltan a la vista como desperdicios, los
cuales generan insatisfaccion del cliente, bajo control de los procesos en cuanto a: tiempos,
capacidades, estandarizacion y baja gestion de los mismos; por tal razén la filosofia Lean
Manufacturing que identifica, gestiona y da solucion a las 7 mudas clésicas a traves del uso de
herramientas innovadoras se presenta como una alternativa de uso de las Servitecas de la Ciudad

de Sogamoso, sobrellevando a la siguiente pregunta de investigacion:

¢ Como la implementacion de herramientas Lean Manufacturing conllevara al aumento de

la satisfaccion del cliente en las Servitecas de la ciudad de Sogamoso Boyac4?



Justificacion
El negocio del automavil, con la progresion del tiempo ha visto un desarrollo en el
ambito mundial; "Estados Unidos como nacion politicamente influyente, ha tenido la fuerza en
todos los puntos de vista, por esta situacion el area tuvo un desarrollo sélido desde 1910 hasta
1965, cuando Estados Unidos realmente fabrico la mitad de los vehiculos en todo el mundo, a

partir de ahora este predominio significativo no es, en este punto presente"”, (Leén, 2015, p.1).

En Colombia, las Servitecas iniciaron su direccion cuando la organizacion Goodyear vio
la necesidad de mejorar la administracion aproximadamente entre 1993 y 1994 (EL TIEMPO,
1995), la palabra Serviteca es un término alistado por Goodyear de Colombia que implica la
asistencia especializada automotriz, la cual conlleva una forma de pensar que fundamentalmente
presenta una ayuda digna, en el mejor lugar y al mejor valor; se destaca que en Colombia existen
alrededor de 90 asociaciones, las principales se encuentran en Cali Medellin y Bucaramanga
seguidas por Pereira, Pasto, Armenia, Manizales y Villavicencio (Arzayus y Caicedo, 2015). Las
servitecas tanto del area financiera como del area asistencial, presentan problemas por diversas
razones, por ejemplo, la competencia del mercado, que ofrecen articulos y repuestos extras a los
autos a bajos costos, consecuentemente se convierten en rivalidad inmediata para estos habitats
de ayuda, siendo influenciados en la reduccion de sus negocios; una parte de estos no cuentan

con la calidad y seguridad de soporte al cliente requerido (Jiménez, 2006).

En el pais, el &rea automotriz asume una parte clave en la economia publica abordando
aproximadamente el 6.8% del PIB publico, donde produce posiciones inmediatas y tortuosas,
(Calderon, 2017). Adicionalmente, el area automotriz se desenvuelve como un motor de
desarrollo en el negocio publico, a partir de las diversas mezclas de ejercicios desde la reunion
hasta la comercializacion del vehiculo que permiten el interés de diferentes animadores dando

administraciones de soporte y administraciones de postventa para vehiculos familiares, de



viajeros y de transporte de carga; dentro de estos ejercicios un animador crucial son las
Servitecas ya que donde el cliente acude a que le arreglen su vehiculo lo més rapido que
realmente podria esperarse, estos planes de accion se enfrentan a la prueba de mejora incesante a
través de la racionalizacion de medidas para llenar en la basqueda. En esta situacion especifica,
la racionalizacién es un punto de vista clave, debido a su capacidad para disminuir los costes y
mejorar la eficiencia y, posteriormente, la seriedad en condiciones de nivel innegable. Los
cambios jerarquicos, la cantidad de vehiculos, los nuevos contendientes y los estados de
transparencia financiera son factores que deben ser diseccionados y desmenuzados para permitir
la perduracion de este tipo de negocios en la disposicion de las administraciones en el area

automotriz colombiana (Camacho, 2006).

La premisa del marco de la Manufactura Esbelta es el fin de los desperdicios en las

medidas de creacion para lograr la méas extrema efectividad en la totalidad de sus ciclos.

En un marco Util, los desperdicios son aquellos que utilizan un nimero mayor de activos
que los rigurosamente necesarios, algunos de ellos son la sobreproduccion, el tiempo de espera,

el transporte, el stock, entre otros.

La implementacion de las herramientas Lean Manufacturing ha logrado reducir
considerablemente los desperdicios que se pueden presentar en los negocios de prestacion de
servicio, alcanzando plazos de entrega cortos, brindando calidad asegurada, alcanzando una
operacion de produccidn sin stocks ni colas, creando mayor flexibilidad y agilidad en los
trabajadores para asi brindar un mejor servicio y una mayor satisfaccion al cliente; ademas de
ello se ha logrado reducir los costos internos para poder proporcionar precios mas asequibles a

los clientes.



Finalmente nos centraremos siendo las Servitecas de Sogamoso Boyaca, el objeto de
estudio, estableciendo sus condiciones de servicio, por medio de la implementacion de
herramientas Lean Manufacturing, logrando obtener mejoras continuas, y asi optimizando los

procesos operativos, reduciendo costos y mejorando la prestacion del servicio.

Objetivos
General
Disenar la metodologia de implementacion de herramientas Lean Manufacturing en las

Servitecas de Sogamoso Boyaca

Especificos

Caracterizar el negocio de las Servitecas en Sogamoso Boyaca.

Realizar el analisis de herramientas Lean Manufacturing susceptibles de ser
implementadas en las Servitecas de la ciudad de Sogamoso.

Determinar la metodologia de implementacion de Lean Manufacturing en los negocios

de Serviteca.



Marco referencial

Antecedentes

El pensamiento Lean Manufacturing inicio a partir del modo de vida adoptado por las
organizaciones japonesas que planeaban llevar a cabo mejoras en la planta de ensamblaje, para
conseguir mejorar los puestos de trabajo y las lineas de creacion. Los Toyoda, dentro de la
asociacion, fabricaron la maquina Jidoka, que mecanizaba un trabajo que antes era manual, pero
afiadia un componente de capacidad de detencidn de errores, que permitia a un administrador

solitario controlar unas cuantas maquinas ampliando la eficiencia.

La teoria del Lean Manufacturing fue creada por Kiichiro Toyoda para provocar una
circunstancia Optima entre las maquinas, las oficinas y los individuos para trabajar de forma
productiva sin producir residuos entre las actividades y las lineas de interaccion. El efecto

posterior de esta cooperacion es el Just in Time (JIT).

Mas tarde, Eiji Toyoda cred el marco de creacién de Toyota (TPS), mejorando el marco
para ampliar la eficiencia de los trabajadores a través del SMED que incluye diversas estrategias

que hicieron avanzar la industria Toyota.

Distinguiendo la filosofia de Lean Manufacturing para la reconstruccion de la fabricacion de
vehiculos, dando a las organizaciones la apropiacion de las necesidades para obtener articulos a

costos mas bajos con ciclos de mejora mas limitados.

En el contexto colombiano, la filosofia Lean Manufacturing no ha sido efectuada en
varias empresas puesto que hacen faltas metodologias para su implementacion y ademas las
compaiiias consideran que esto conllevaria a altas inversiones que impactarian los presupuestos

de las organizaciones. Del mismo modo el corredor industrial de Boyaca que comprende las
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ciudades de Sogamoso, Duitama, y Tunja, presentando varios sectores de la industria como el
minero, metalmecanico, y de transporte presenta modelos de produccion tradicionales y arraigos
culturales que no permiten la incursion de nuevas filosofias Lean Manufacturing presentando un

nivel de uso de estas herramientas por debajo del 40 %. (Carrefio, Amaya, Ruiz, 2018)

Marco Tebrico

El marco de creacién de Toyota, conocido como el marco kanban o sin un momento de
sobra, ha sido objeto de numerosas discusiones en entornos y lugares de trabajo. Se ha

considerado e introducido independientemente de los limites de tipo o escala mecanica.

El objetivo principal del marco Toyota ha sido construir la eficacia de la creacion
matando de forma fiable y persistente los residuos. Cuando se considerd el marco de creacion de
Toyota, su ejecucion comenzo después de la Segunda Guerra Mundial, sin embargo no comenzé
a atraer la consideracion de la industria japonesa hasta la principal emergencia petrolera en el

otofio de 1973.

El Sistema de Produccién Toyota no es s6lo un marco de creacién, sino un marco de
administracién ajustado a la época actual de los sectores empresariales mundiales de muy buena

calidad. Asimismo, planea:
La busqueda y el fin de la ineficacia a todos los niveles.

Unas cuantas maquinas trabajadas por un solo especialista

Robotizacidn, maquinas y obreros que paran una linea o un ciclo de forma natural cuando

hay anomalias.

Sistema de carga poka de detencion de los errores mecanicos para prevenir las

decepciones
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Sin un momento de sobra y kanban, flujo de datos de creacion por turnos

Organizacién de los proveedores para fabricar y transportar en el momento oportuno

Apoyo preventivo para acabar con las averias de las maquinas

Mejora del marco SMED que disminuye el tiempo de reequipamiento de la maquina para

considerar tamafios de reunion mas modestos. (Ohno, 1991, p.5).

El modelo Toyota es una forma de pensar global que puede aplicarse a cualquier

asociacion y, siempre que se aplique de forma correcta, garantizar mejoras notables.

El marco de creacion de Toyota tuvo repercusiones de increible grandeza para las
empresas del mundo, lo que permitio a las organizaciones fomentar mejores articulos con un
grado superior y menos residuos, lo que conllevo las siguientes ventajas para las organizaciones
Menor coste: Conseguir poner a disposicion articulos de bajo coste por unidad ensamblandolos,
por ejemplo, con marcos de creacion y transporte profundamente Gtiles, poniendo recursos en

hardware especifico que permite la fabricacion a gran escala.

Mejor calibre: Planificando articulos sélidos y ensamblando cosas sin imperfecciones.

Mejor servicio: Garantizando las responsabilidades de transporte de los articulos en

cuanto a cantidad, fecha y coste.

Mayor flexibilidad: Al tener la opcion de ajustarse a las variedades populares, los
cambios en la busqueda, en la innovacion, mediante la alteracion de los articulos o los voliumenes

de creacion.

Avance: Desarrollando nuevos articulos, innovaciones de creacidon y nuevos marcos de

administracion.
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Crear lo que el cliente necesita y cuando lo necesita, y no entregar para desarrollar

almacenes de articulos terminados o articulos a medida.

Tener plazos de montaje excepcionalmente cortos y una extraordinaria adaptabilidad para

tener la opcion de reaccionar a las necesidades del cliente.

Entregar o comprar solo las cantidades requeridas con prontitud.

Evitar los retrasos y el despilfarro de tiempo, lo que requiere, en concreto, la renuncia a
un almacén de existencias reunido, al igual que la utilizacion de hardware de tratamiento habitual

en unos pocos puestos de trabajo.

Llevar los materiales, las piezas y los articulos al lugar donde se necesitan, en lugar de

guardarlos en almacenes que generen costes para la asociacion.

Adquisicién de articulos y materiales de calidad justa, para no detener la creacion.

Ampliacion de la destreza y mejor observacion del mercado.

Mejora de la eficacia y disminucion de los costes de creacion.
Adquisicién de espacio y mejora de la destreza

Prueba reconocible de las regiones que hacen cuello de botella.
Disminucion del 75 al 95% de los plazos de entrega y de las existencias.
Incremento del 15 al 35% en la eficiencia general.

Disminucion del 25 al 50% en el uso del espacio en planta.

Disminucion del 75% al 95% de los tiempos de cambio de aparato.
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Disminucion del 75 al 95% del tiempo personal de maquina por averias o episodios.

(Garcia, Morales, 2013, p.1).

Las organizaciones de entrega de ayuda que han completado la ejecucion de un marco
Toyota centrado en los aparatos de Lean Manufacturing han introducido un desarrollo sélido y
una disminucion de costes, creando productividad en sus ciclos, algunas organizaciones que han

llevado a cabo este marco son las siguientes:
Kimberley-Clark.
Caterpillar Inc.
Textron.
Pasaje.

Identificacion del despilfarro: Uno de los avances criticos en la Manufactura Esbelta es la
prueba reconocible de qué pasos agregan valor y cuéles no; al ordenar los ejercicios de medicién
en estas dos clasificaciones es factible hacer movimientos para mejorar los anteriores y
prescindir de los ultimos mencionados. Una parte de estas definiciones puede parecer
"optimista"”, pero esta dura definicion se considera esencial para la viabilidad de este avance

clave.

Marco Conceptual

Lean Manufacturing alude al ensamblaje impulsado por la demanda. Un objetivo
definitivo de este marco es disminuir los siete despilfarros primarios introducidos por Taiichi
Ohno. Estos despilfarros son: la preparacion, los desarrollos inutiles, las pausas, los niveles de
existencias, la sobreproduccion, el transporte y la modificacion de la deformacion (Lareau y

Kaufman, 2003, p.1).
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Montaje ajustado: eliminacion de desperdicios de una manera clara y concisa.

Marco de creacion de Toyota: Implica lograr mas con menos - menos tiempo, menos
espacio, menos esfuerzo humano, menos aparatos, menos materiales, - siempre que el cliente lo

necesite” (Villasefior y Galindo, 2009, p. 19).

Calidad: Es un punto que esta en el punto de mira empresarial y académico desde hace
bastantes afios, como se puede comprobar en la fuerza del desarrollo de la calidad. Los medios de
comunicacion se hacen eco continuamente de los planes de calidad Ilevados a cabo por
asociaciones criticas, de los programas de orientacion y actualizacion para la mejora de la calidad
abrazados por diferentes organismos publicos, de la fundacién de becas y de la formacion de
asociaciones orientadas a la difusion y el avance de la calidad y la grandeza empresarial.

(Camison y Cruz, 2018, p.1).

Muda: inutilidad; inaccion; despilfarro; sin sentido “vital en el Sistema de Produccion

Toyota (TPS). Disminuir el despilfarro es un poderoso método para aumentar la productividad.

Sobreproduccion: Es la madre del despilfarro y depende en su mayor parte de los lideres
vitales y estratégicos. La sobreproduccion alude a la planificacion de la utilizacion de activos de
una sola vez y en cantidades que no son realmente necesarias para satisfacer al cliente. (Pérez y

La Rotta, 2005, p.2).

Inventarios: Su soporte extraido y por encima de la media es negativo. Se divide en:
material en bruto, articulo en medida y articulo terminado, produce acopio y gastos de cuidado,

provoca desactualizacion, deformaciones y sensacion de bajo limite. (Pérez, 2011, p.1).

Transporte: Es retratado por el desarrollo de los componentes, sin importar si son

materiales, articulo en medida/articulo terminado, individuos o instrumentos. Durante este plazo,
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la asociacion no esté alterando las cualidades, en estructura o sustancia, del item, por el cual el

cliente pagara. (Camisén y Cruz, 2018, p.1).

Desarrollos superfluos: Son aquellos que potencian al asociado a realizar desarrollos que
potencian los desarrollos tipicos de los limites, obligandolos a girar hacia abajo para obtener una
informacion o dispositivo, girar, estirar persuasivamente, entre otros, poniendo en peligro el
bienestar y produciendo un clima inatil. Ademas, la problematica del entorno de trabajo incita a
este despilfarro, por ejemplo, cuando los componentes fundamentales se mezclan con los
superfluos, es importante provocar unos controles para descubrir qué es lo que se necesita.

(Estupifian, 2004, p.2).

Ocasiones de retencion: Representa la ocasion en que los activos cuya mision, en un
momento dado, no es detenerse, se encuentran en ese estado. Por ejemplo, cuando una unidad de
articulo sale de una comunidad de trabajo y debe quedarse parada durante bastante tiempo para
ser preparada. Esto produce gastos inutiles y puede provocar una persa individual inactiva y una
baja ejecucion cuando se vuelve a ocupar. La demora se debe a la ausencia de veladas de
responsabilidad, decepciones en la reserva o en el equipo, inasistencia a las 5S, entre otros.

(Gomez, 2011, p.4).

Ciclos inutiles: Se incorporan los ejercicios que existen por el plan de ciclos que no son
fuertes y desperdiciados, o por la presencia de imperfecciones. Por ejemplo, suponer la ocasién
de manejar una seccion, aun con el control de calidad del proveedor sin desperdicio. (Gonzélez,

2004, p.1).

El transporte: Esta representado por el desarrollo de los componentes, ya sean materiales,
articulo a medida/articulo terminado, personas o aparatos. Durante este plazo la asociacion no esta

alterando los atributos, en estructura o sustancia, del item, por el cual el cliente pagara.
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(Camisén y Cruz, 2018, p.1).

Desarrollos sin sentido: Son aquellos que potencian al asociado a realizar desarrollos que
potencian los desarrollos tipicos de los limites, impulsandolos a torcer hacia abajo para obtener
una informacion o instrumento, torcer, estirar coactivamente, entre otros, poniendo en peligro el
bienestar y produciendo un clima ineficaz. Asimismo, la problemaética del entorno de trabajo
incita a este despilfarro, por ejemplo, cuando los componentes fundamentales se mezclan con los
indtiles, es importante provocar unos controles para descubrir lo que se requiere. (Estupifian,

2004, p.2).

Ocasiones de retencion: Representa la ocasion en que los activos cuya mision, en un
momento dado, no es detenerse, se encuentran en ese estado. Por ejemplo, cuando una unidad de
elemento sale de una comunidad de trabajo y debe aguantar un tiempo para ser manipulada. Esto
produce gastos indtiles y puede provocar una persa individual inactiva y una baja ejecucion
cuando se vuelve a ocupar. El aplazamiento se debe a la ausencia de veladas de responsabilidad,
a las decepciones en la planificacion o en el hardware, a la no aparicion de las 5S, entre otros.

(Gémez, 2011, p.4).

Ciclos sin sentido: Incorpora los ejercicios que existen por el plan de ciclos que no tienen
corazon y desperdicio, o por la presencia de deformaciones. Por ejemplo, suponer la ocasion de

manejar una seccion, a pesar del control de calidad derrochador del proveedor. (Gonzélez, 2004,
p.1).

Deformidades: Se refiere a tolerar, crear o despachar articulos que no cumplen con las
determinaciones del cliente, sin importar si son interiores o exteriores. Crea, asi, ciclos

superfluos. Se atribuye directamente a los gastos de no calidad, quema a través de tiempo
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importante y puede influir en la parte util o financiera, pero ademas el cumplimiento del cliente

interior y exterior. (Rojas, 2010, p.2).

Kaizen: Es un estilo de vida que incluye a los dos directores y trabajadores, en la
busqueda de la mejora reformista en las empresas. Este implica mejora, adicionalmente implica
una mejora reformista que incluye a todo el mundo y que espera que nuestro estilo de vida, ya
sea en el trabajo o en la vida amistosa y cotidiana, sea significativo hasta tal punto que tiene
derecho a ser mejorado continuamente.

(Yenque y Garcia, 2014).

Lean Manufacturing: Es aniquilar totalmente los ciclos no Gtiles y mejorar en las tareas y
asociaciones", siendo un conjunto de aparatos de efectividad para ayudar a sacar completamente
todos los desperdicios que presenta la organizacién, asi como ayudar con la disminucién de

gastos, introduciendo en un enfoque productivo, pacifico y serio a las asociaciones.
Los aparatos de Lean Manufacturing son

VSM (Value Stream Mapping): es un aparato que ayuda a ver y comprender la progresion
del material y los datos de como se fabrica un articulo a través del flujo de valor.

(ROTHER, 2003).

Las 5s: es la premisa de la Manufactura Esbelta y lo esencial de una forma restringida de

tratar el ambiente de trabajo. (Berganza, 2016)

Seiri: Ordenar, incluye el relevamiento de todos los componentes del ambiente de trabajo

y la eliminacion de lo que no es realmente vital.

Seiton: Organizar, sugiere cuidar la multitud de componentes importantes, caracterizados,

trabajando con su area.
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Seiso: Limpieza, infiere limpiar todo, mantener todo limpio dia a dia, utilizar el orden

para revisar el entorno de trabajo y el hardware para descubrir posibles deformaciones.

Seiketsu: Estandarizar, incluye hacer controles visuales y reglas para mantener el entorno

de trabajo coordinado, organizado y limpio.

Shitsuke: Disciplina, incluye el mantenimiento de la preparacion y el control para

garantizar que todo el mundo observe las normas de las 5 S.

SMED: Es un método cuyo objetivo principal es disminuir el tiempo que tardan los
representantes en cambiar las herramientas y los dispositivos de las maquinas. Gracias a él, se
pueden crear pequefios grupos, lo que supone una extraordinaria ventaja para ajustarse
correctamente a cualquier tipo de imprevisto que surja durante la interaccion de la creacion.

(Kailen, s.f.)

Mantenimiento Productivo Integral (TPM): Es una técnica que garantiza mejoras rapidas

y constantes en el ensamblaje eliminando las averias de los equipos.

Depende de ejercicios de: Mantenimiento Predictivo, Mantenimiento Preventivo,

Mantenimiento Correctivo. Mantenimiento de la restauracién.

Heijunka: Uno de los dispositivos de Lean Manufacturing mas imaginativos de todos. No
es mas que un marco de organizacion para agilizar la creacion, trabajando con grupos mas
modestos y mezclando varios articulos en una medida de creacién similar. Asi, es posible ajustar
la capacidad de creacion al interés del cliente, disminuyendo los tiempos de transporte. (Sejzer,

2017)
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Hoshin kanri: Es un instrumento que permite ajustar los objetivos de la organizacion en
general con el trabajo realizado en el taller. Asi, cada una de las actividades que ocurren en el

taller es un avance mas para que la organizacion logre sus destinos. (Rocancio, 2018).

Andon: Se caracteriza por ser un marco de control visual. Gracias a él, todos los
representantes de una determinada organizacion pueden conocer progresivamente cuél es el

avance Yy el estado de las actividades de mejora constante. (Garces, 2017).

Tiempo Takt: El Takt time se conoce como la tasa de creacion a la que una organizacién debe
entregar segun el interés del cliente; es todo menos un marco directo e instintivo que permite
cambiar la tasa de creacion para cumplir con las restricciones de tiempo de transporte. (Pérez,

2012)

Gemba: Este es otro método de entender el negocio en la escena del tablero. Demuestra que se
invierte mas energia en el taller y menos tiempo en el lugar de trabajo. Esto hace que sea mucho
mas evidente cuales son los problemas genuinos que ocurren en el ciclo de creacion. (Sanchez,

2013).

Kanban: Es un marco que permite rastrear el punto de equilibrio ideal en el ciclo de creacion entre
proveedores y clientes. Depende del reaprovisionamiento a través de sefiales que advierten justo

cuando se requiere una medida méas prominente de material. (Rios, 2015).
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Poka-Yoke: Uno de los aparatos mas famosos de Lean Manufacturing, ya que permite reconocer
errores y prevenirlos en la interaccion de la creacion. El objetivo principal es completar el ciclo

con cero imperfecciones (Gonzélez, s.f.).

Marco Geogréfico

Figura 1

Mapa Geografico
de Sogamoso

Fuente: Alcaldia de
S0gamoso

Sogamoso, se encuentra ubicado al oriente del departamento de Boyacd, dentro de la division
politica de este departamento sobresale la provincia de Sugamuxi cuya capital es Sogamoso; la
cercania con la capital del departamento y centro logistico importante como es Duitama permite
que esta cuidad tenga un desarrollo urbano, econémico, industrial de importancia dentro de las
relaciones empresariales para las ciudades del departamento y todas aquellas que hacen parte de
la estructura econémica asociada a las cadenas logisticas interconectadas entre la capital de
Colombia, los llanos orientales, Santander, y las ciudades que pertenecen a este corredor

industrial.
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A nivel econdémico esta cuidad concentra gran parte de las empresas relacionadas con la produccién de
acero y procesamiento de diferentes minerales provenientes de areas de extraccion de carbon, materiales de

construccién y materias primas caracteristicas de las diferentes provincias del departamento.

Su poblacion es de 132.059 ocupantes, el sexo masculino se relaciona con el 47,5% vy el sexo
femenino se compara con el 52,5% del total de la poblacion; con respecto a la dispersion etaria,
la poblacidon de 0 a 14 afios se relaciona con el 20,9%, la poblacion de 15 a 64 afios se relaciona

con el 68,8% Yy la poblacién mayor de 65 afios se compara con el 10,3%. (Dane, 2020).

Marco Legal

Servicio de Comercio, Industria y Turismo Resolucion nimero 0957 expedida en el afio
2012.

Que tiene como objetivo regular aspectos de tipo técnico, correspondientes a los ciclos de
transformacion de GLP (gases licuados de petrdleo) para automotores.

Tabla 1 Regulacion técnica
Primer capitulo: Generalidad y campo de aplicacion

Articulo Definicion

Articulo Finalidad Garantizar el respeto y la vida de las personas que trabajen los talleres de
2°: Objeto servicio técnico automotriz.

Articulo pertinente gas licuado de petréleo para uso vehicular, mantenimiento y revision.

3% Objeto
de
aplicacion

Capitulo I1: Definiciones

i Region que involucra a toda la propiedad donde se encuentra el taller (region de
Area del taller cambio, estacionamientos, bafios, lugares de trabajo, almacén, etc.)
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Todo individuo, regular o licito, que contrata para la obtencion, uso o felicidad

Consumidor | respecto a un decente o la entrega de una asistencia particular, para el cumplimiento
de al menos un requisito.
Terminal Componente para datos esenciales controlados por GNGV.

electrénico de
personalizacion
de
automaoviles:

Entidad de
Acreditacion:

Es el organismo o sustancia aprobada por la ley colombiana para hacer la accion de
acreditacion de organismos de evaluacion de congruencia en Colombia

Sostenimiento:

Vehiculos a GNC, para analizar, cambiar, eliminar o suplir los extras o partes que, por
su utilizacién o condicidn, no estén de acuerdo con las pautas establecidas en este
Reglamento Técnico.

Capitulo I11: Requisitos talleres de conversion:

Articulo 6:

Instalaciones

Conversién de Vehiculos a GNCV

Mecénicas:
Herramientas Transformacidn, su soporte y la diferencia de piezas y extras.
y Equipos:
Capitulo VI: Referencia
NTC: cambio de gases inflamables
Capitulo V: Requisitos para conversion de vehiculos
Articulo
28:

Exploraciones de coches.




Capitulo X anexos:

Articulo 55. Anexos: Los escritos de las Normas Técnicas Colombianas de

Acompaifiamiento NTC, demostrados en la Tabla 2, son una pieza bésica de esta Resolucion.

Tabla 2. Normas técnicas colombianas

No Ntc Descripcion
1 1461 Seguridad e higiene
Almacenamiento de gas y
2 3847 combustible
3 481 Equipo completo para vehiculos
4 4822 Talleres de servicio
5 4824 Gas natural comprimido
6 4828 Métodos de inspeccion de cilindros
7 4829 Gas comprimido para uso vehicular
8 4830 Desemperio
10 4830-2 Valvula de cheque
11 4830-3 Vélvula manual
12 4830-4 Valvula de cilindro
13 4830-5 Obturador
14 4830-6 Aparato vapor
15 4830-7 Indicador de presion
16 4830-8 Regulador de presion
17 4830-9 Indicador de flujo
18 4030-10 Ajustador de gas
19 4830-11 Mezclador de gas /aire
20 4830-12 Grifo de alivio de presion
21 4830-13 Dispositivo de coaccion
22 4830-14 Espita de flujo
Inescrutable direccion
23 4830-15
24 4830-16 Lineas rigidas de conduccion
25 4830-17 Filtro
26 4830-18 Accesorios




27 4830-19 Acero inoxidable

28 4830-20 Lineas rigidas de conduccién

29 5212-1 Requisitos de seguridad
Vehiculos que funcionen con gas

30 5212-2 natural, métodos de ensayo

Fuente: (Mintic, 2012).
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Disefio Metodoldgico

Tipos y Enfoque de Investigacion:

El presente proyecto contempla una investigacion de tipo mixto, al estudiar variables
cuantitativas y cualitativas; con enfoques descriptivo, exploratorio, aplicado; descriptivo al
evidenciar el estado actual de este tipo de organizacién; exploratorio ya que se utilizaran
instrumentos de recoleccion de informacién y aplicado puesto que la metodologia disefiada seréa

susceptible de aplicar en Servitecas con contexto similar al del campo de estudio.

La estrategia de exploracion sera inductiva, ya que en todo caso se completara una
representacion de las Servitecas de la ciudad de Sogamoso, prosiguiendo con la identificacion del
flujo de sus procesos y analisis de herramientas susceptibles de ser implementadas en este tipo de
negocio, finalizando con la propuesta metodoldgica de aplicacion y uso de estas herramientas.

(Hernandez y Mendoza, 2018).

Variables de Medicion

Para el proceso del objetivo 1, las variables a analizar seran las Servitecas de la Ciudad de

Sogamoso en donde se identificaran las 7 mudas y situaciones que las generan

Para el desarrollo del objetivo 2, las variables a analizar seran todos los factores que
generen cualquiera de las siete mudas existentes en el sumario de prestacion de servicio de las
Servitecas de la Ciudad de Sogamoso analizando las herramientas Lean Manufacturing que

eliminen dichas mudas.

Para el avance del objetivo 3, las variables a analizar seran los métodos existentes de
implementacion de cada tipo de herramienta Lean Manufacturing, seleccionando las adecuadas

para este estudio.
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Recoleccion y Analisis de Datos:

Los instrumentos de recopilacion de informacion utilizados fueron basicamente estudios,
visitas a la organizacion, reuniones con el personal y estudio de la documentacion actual de la

organizacion.

Primarias: Se disefia un cuestionario tipo encuesta o entrevista el cual se aplicara a
principalmente al personal de las empresas pertenecientes al sector de Servitecas, corroborando
la informacion suministrada a partir de la observacion en estudio de campo; también seran
encuestados los clientes ya que el objeto que tiene la encuesta es conocer las preferencias de los
consumidores, para poder ofrecerles lo que ellos deseen brindandoles una mayor satisfaccion

Secundarias: Se menciona la Camara de Comercio para fusionar la poblacién absoluta
de las organizaciones que tienen un lugar con el area de Servitecas en la ciudad de Sogamoso
Boyaca y se aconseja a los conjuntos de datos escolares para reconocer el indice de libros sobre

la ejecucion de los instrumentos de Lean Manufacturing.

Unidad de Estudio o Muestra

El negocio del automdvil es una de las principales empresas a nivel mundial, ya que es
evidente que en cualquier publico general existe la necesidad de un vehiculo, ya sea por utilidad

0 por alegria.

En Colombia y a nivel internacional la industria automotriz ha sido una actividad
principal para generar empleo. Si bien es cierto que lo ideal para este tipo de organizaciones es
utilizar la maxima automatizacion posible para ello se tendran en cuenta para el logro de los
objetivos especificos hacia las empresas del sector Servitecas ubicadas en la ciudad de Sogamoso

Boyaca.
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Fases y Actividades Metodoldgicas:

La filosofia a realizar para el avance de este trabajo de examen se compone de tres etapas
para satisfacer los objetivos establecidos, donde se referencian cada uno de los ejercicios
relacionados, los resultados y los factores de investigacion a considerar en la investigacion, como

se muestra en la Tabla 3:

Tabla 3 Fases y actividades metodoldgicas

Actividades Técnicas para el tratamiento

L . . o Resultado esperado
metodoldgicas de la informacién

Objetivo especifico

Actividad 1.1:

Identificacion de

negocios de

Servitecas en la

ciudad de Base de datos con

Sogamoso la identificacion y

1. Caracterizar el La técnlca_ para el p tlpologl_a de todas
negocio de las Actividad 1.2- trat,amlento d_ellnformlac_:l_on las Serwtecas de la
Servitecas en Andlisis del flujo sera la selecuc_m y analisis Ciudad d_e
Sogamoso, Boyacd. | de procesos de los de las 9 Servitecas de la Sogamoso, junto
’ ' . Ciudad de Sogamoso con la
servicios de caracterizacion de
Servitecas. SUS Procesos

Actividad 1.3:
Caracterizacion de
procesos
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2. Hacer el examen de
los dispositivos de
Lean Manufacturing
que podrian ser
ejecutados en las
Servitecas de la ciudad
de Sogamoso.

Actividad 2.1:
Diagnostico bajo la
metodologia Lean
Manufacturing

Actividad  2.2:
Analisis e
identificacion de
mudas

Actividad 2.3:
Seleccién de
herramientas Lean
Manufacturing a
implementar

Las técnicas de tratamiento
de informacion en esta fase
sera la correlacion de las
mudas junto con la
herramienta Lean
Manufacturing que la
soluciona

Investigacion de
archivo de
instrumentos de
Lean
Manufacturing a
realizar en las
Servitecas de la

ciudad de

Sogamoso para
atender los temas
distinguidos.

3. Determinar la
metodologia para
implantar las
herramientas de Lean
Manufacturing en el
negocio de Servitecas.

Actividad 3.1
Anadlisis de
metodologias de
ejecucion de
herramientas Lean
Manufacturing

Actividad
Disefio
metodoldgico para
la culminacion de
herramientas Lean
Manufacturing en
las Servitecas de

Sogamoso

3.2:

El tratamiento de
informacion sera la
seleccidn del proceso
metodoldgico adecuado
para la implementacion de
esta metodologia en las
Servitecas

Procedimiento para
la ejecucion
de los dispositivos
de Lean
Manufacturing en
el &mbito
empresarial de
Servitecas y en un
entorno Similar

Fuente: Elaboracién propia
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Caracterizacion del Sector de las Servitecas de la Ciudad de Sogamoso.

La ciudad de Sogamoso cuenta con un territorio de 208,54 kilémetros cuadrados,
representa el 10,6% de la extension territorial de Boyacé, convierte a esta cuidad en un centro de
desarrollo econdémico, cultural, social y urbano que resalta dentro de la provincia de Boyaca,

(Alcaldia de Sogamoso, 2018).

La economia de la ciudad ha aportado, un 7,2% PIB a nivel Boyacé y un 8,4% a nivel
nacional. Segun la Cdmara de Comercio de Sogamoso, el sector siderirgico y metalmecéanico en
el corredor industrial de Boyacé cuenta con 493 empresas registradas en las cuales hace parte la
ciudad de

Sogamoso, contribuyendo al PIB en un 6,5% a nivel Boyaca y un 13% a nivel nacional

La economia de la ciudad depende del intercambio interregional entre los campos del
oriente y el centro de la nacion, aportando el 7,2% del PIB de Boyacd y el 8,4% a nivel publico.
Segun la Camara de Comercio de Sogamoso, el area siderurgica y metalmecanica en el pasaje
moderno de Boyacéa cuenta con 493 organizaciones inscritas, de las cuales la ciudad de
Sogamoso hace parte, aportando el 6,5% del PIB a nivel de Boyacda y el 13% a nivel publico. No
obstante, el sector transporte es un factor importante para la economia de la ciudad de Sogamoso,

participando al PIB en un 7,4% a nivel Boyaca y un 6,3% a nivel nacional (DANE, 2015, p.16).

El ciclo de cumplimiento monetario del transporte automotor, al igual que su efecto en la
modernizacion y apertura empresarial del espacio territorial de Boyacd; en el area automotriz se
ha venido desarrollando desde la organizacién en la produccion de vehiculos y en el avance del

equivalente.
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Con el paso del tiempo se ha incrementado en gran medida, la inclusion de nuevos
vehiculos en el departamento de Boyacd, el parque automotor en la region ha aumentado en casi

un 30% nacional cada afio.

Boyaca se ha diferenciado por ser un departamento predominante en el sector automotriz,
principalmente en las ciudades de Tunja, Duitama, Paipa, Chiquinquird y Sogamoso, se destaca
que aproximadamente se matricularon 2356 vehiculos, lo cual ha ido aumentando llegando hasta

los 3000 vehiculos comercializados por el departamento anualmente.

Esto tiene un gran auge dentro de las Servitecas ya que, a mayor numero de vehiculos,
mayores servicios dentro de ellas permitiendo generar nuevos empleos directos e indirectos, las
Servitecas permiten llevar a cabo un buen mantenimiento, un buen servicio, una mayor calidad,
una mejor efectividad a la hora de comercializar un vehiculo, o mantenerlo en dptimas
condiciones. Ademas de ello no podemos olvidar que el area del automdvil incorpora la
comercializacion de vehiculos, piezas mecanicas para automoviles, talleres de administraciéon y

la creacion de aceites.

El area del automovil asume una parte esencial en la economia, considerando el examen
de los factores anteriormente mencionados como las ofertas de vehiculos, las administraciones,
para decirlo claramente, siendo ejercicios reciprocos en el paso moderno y en la comercializacion

del area.

Esta investigacion de representacion se completo en las Servitecas de la ciudad de
Sogamoso, a la vista del conjunto de datos de la Camara de Comercio, se identificd que se
encuentran registradas 9 empresas las cuales se consideran organizaciones de servicio técnico

automotriz, pero segun la descripcion expuesta por Good Year se logra determinar que solo 7
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cuentan con dichas especificaciones y 2 prestan servicios similares, por lo cual es conveniente

también abordarlas dentro de la muestra de estudio, encontrando las siguientes:
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En base a mapas anteriores se identifica que la ubicacion de estas no sigue un patron

geografico sino por el contrario se encuentran distribuidas por toda la ciudad.
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Para la consecucion de la caracterizacion de procesos y andlisis del nivel de implementacion

de herramientas Lean Manufacturing se disefiaron dos instrumentos de recoleccion de informacion

Anexo 1, Anexo 2.

En el primer instrumento a partir de las generalidades de la teoria Lean Manufacturing se

identificaron las variables que pueden llegar a afectar la prestacion de un servicio y por lo tanto la

satisfaccion del cliente, Tabla 4.

Identificacion de los factores que influyen en la organizacion de las administraciones,

segun el sistema Lean Manufacturing
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Variables que afectan la prestacion del servicio

MUDA

VARIABLES QUE MIDEN CADA MUDA

SOBREPRODUCCION

Exceso de inventario, costos de elevados de stock, despilfarros de materia
prima, caducidad de los productos, problemas de espacio, reduccién de

margenes de venta, dificultades tributarias

Crea cuellos de botella, decepcidn de los clientes, retrasos en la

TIEMPO produccion, averias, dafios en el material bruto, etc.
TRANSPORTE Desplazamientos innecesarios, costos elevados sin aportar valor al
producto
PROCESOS Repeticion de tareas, cuellos de botella, costos elevados
Ineficiencia entre procesos, costes negativos para la organizacion,
INVENTARIOS ocupacion de espacio de forma ineficiente, movimientos innecesarios, dafio

de productos, costos elevados

MOVIMIENTOS

Desplazamientos innecesarios, costos elevados sin aportar valor al
producto, falta de organizacion

DEFECTOS

Coste de material defectuoso, tiempos muertos en reparacion,
reprocesamiento

Fuente: Elaboracién Propia

A partir de la identificacion de estas variables se disefié el instrumento de recoleccién de

informacion donde cada una de las 25 preguntas estan enfocadas a la determinacion de la existencia

de las mudas dentro del servicio de las Servitecas; estas contemplan un formato de preguntas

abiertas y cerradas con el fin de enriquecer las respuestas del entrevistado, Anexo 1.

El segundo instrumento de recoleccién de informacion toma como referente el concepto de

Serviteca de Good Year y a partir de este se identifican los procesos y caracteristicas que denotan

realmente las actividades comerciales de una Serviteca; de igual forma las preguntas que se

llevaron a cabo en este instrumento recopilan informacion directa y comentarios enriquecedores

del entrevistado a través de audios, Anexo 2.

Estos instrumentos se aplicaron en las 9 Servitecas que pueden encontrarse en la ciudad de

Sogamoso. La tabulacion de estos se encuentra en el Anexo 3, Anexo 4.
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Se resalta como punto a favor que todos ellos cuentan con el conocimiento para diagnosticar
el exceso de inventario, pero solamente el 44% conocen los elementos que influyen en la
reproduccion de estos que pueden ser impulsados a partir de las promociones, tamafio del lote y
calculo erroneo de la rotacion del producto, lo cual es muy contraproducente, ya que una de las

causas que genera insatisfaccion del cliente es la ausencia de repuestos especificos Figura 11

Figura 11
FALTA DE
DEMORA EN REPUESTOS Causas por las cuales se
TIEMPOS DE 11% genera insatisf accion al
PROCES0522% cliente de las Servitecas
SoBREPROCESO | Fuente: Elaboracion
22% propia

DEMORA EN LA
LLEGADA DE
INSUMOS
45%

Las distribuciones de planta de este tipo de organizaciones relativamente presentan un
correcto funcionamiento, evidenciando que el puesto de trabajo se encuentra organizado, pero
solamente el 33% no es correcto, lo cual es contraproducente generando desplazamientos

innecesarios en los procesos Figura 12



Figura 12
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propia
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DE PLANTA
INADECUADA
67%

El 22% de las organizaciones tienen este problema. Un punto a favor de estas organizaciones es que muestran
un correcto cuidado a sus trabajadores, ya que no se presentan lesiones, pero si se presentan costos innecesarios
en la organizacion, generando pérdidas que se podrian utilizar para adquirir elementos que aporten valor al

servicio Figura 13

Figura 13
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STOCK DE
MATERIALES
75%

Para prestar un servicio dia a dia satisfactorio para el cliente se realiza adecuacion de las

instalaciones frecuentemente, de igual forma reuniones para identificar las posibles mejoras en la
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prestacion del servicio, un factor fundamental son las encuestas para asi tener presente como se

siente con el servicio el cliente con ciertos periodos de tiempo Figura 14

Figura 14
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Se resalta como punto a favor que todos ellos presentan un correcto funcionamiento en su

maquinaria ya gue se realiza mantenimiento preventivo y esto ayuda a sobrellevar que solamente

el 11% presenten averias frecuentemente. Cabe resaltar que cuando la maquinaria no se

encuentra en uso, tiene un lugar definido determinado de ubicacion, Figura 15

Figura 15

BODEGAS
22%

SECCIONES
POR
MODULOS
78%

Almacenamiento de
equipos y herramientas

Fuente: Elaboracion
propia
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En cuanto a las mejoras que desea efectuar las organizaciones a largo plazo el 100% de
ellas muestran interés al implementar nuevas técnicas sefialando que estas pudiesen ser alianzas
comerciales, publicidad y estrategias de mercadeo. En contradiccion a lo anterior ninguna de
ellas cuenta con controles de calidad ni de satisfaccion del servicio, lo que resalta la necesidad de
implementar herramientas innovadoras como la filosofia de mejoramiento continuo Lean
Manufacturing. Contrastando con la afirmacion que solamente una de las Servitecas objeto de

estudio resalta conocer parcialmente los despilfarros que se generan.

Caracterizacion de los Procesos

Figura 16
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Proceso de seleccién de servicio:

Al instante prestacion del servicio, lo que se debe realizar es un seguimiento previo para
su adecuado mantenimiento, después de ello se revisa la carta de propiedad del vehiculo y se
ingresan los datos en un software; se realiza una revision para generar la orden trabajo, después
de ello se debe realizar una solicitud de repuesto si es necesario, y si es asi se le fijara un
mecanico el cual estara a cargo de la revision de cada vehiculo para estipular cual es el adecuado
tipo de paquete debe requerir; ya que estas Servitecas ofrecen tres tipos de paquetes los cuales se

pueden evidenciar en la ficha de caracterizacion, Anexo 5.

El primero es el paquete basico el cual incluye los servicios de alineacion, balanceo, montaje,

revision de llantas, servicio eléctrico automotriz y la revision de bateria, Tabla 5, Anexo

El segundo paquete que ofrecen es el que paquete medio que consta de todos los servicios
que brinda el paquete basico adicionando la revision de emisiones contaminantes y de engrase,

Tabla 6.

Y el tercer paquete con el que se cuenta es el full el cual constituye de todos los servicios
del basico y el medio, adicionando el embellecimiento automotriz y el mantenimiento de aire

acondicionado, Tabla 7.

De acuerdo a ello cada cliente elegira el paquete adecuado para su vehiculo, y depende de

esto se iniciara con el proceso correspondiente que cada vehiculo requiera.



Tabla 5 Paquete Basico
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Caracterizacion del paquete basico de

*Requerimientos
del cliente
*Resolucion
0957 de 2012

*Comercializadoras
de llantas
*Ferreterias
*Industria de
suministros de
maquinaria para
mantenimiento
automotriz*Empresa

encargada de SST

personal*Disefio de

puestos de trabajo
para el
reconocimiento de
la interaccion de
cada organizacion.

directamente
enfocados

proceso de la

organizacion

*Consentimiento
debidamente

*Realizar
instalacion de
planta y equipo
necesarios
para llevar a cabo el
paquete
béasico (alineacion,
balanceo, cambio
de
aceite, montaje Y|

revision de llantas,
servicio eléctrico
automotriz y
revision de
bateria) *Ejecutar
cada servicio
correctamente

Personal operativo

diligenciado por

cliente*Entrega
del vehiculo con

requerimientos
cumplidos en el

Nombre del servicios de las Servitecas de la ciudad de | Responsable GERENTE
proceso Sogamoso
Este proceso  general
Objetivo del Genera}r una aten_cién al cIi_ente eficaz_, en el inicia de_s<_je la solicitud
menor tiempo posible, ofreciendo servicios de Alcance del servicio hasta la
proceso calidad cancelacion economica de
este
Entradas Proveedor Actividad Responsable Salidas Clientes
*Revisar los o ..
requerimientos Direccion
del cliente* administrativa,
Contratacion de| colaboradores

el

*Cliente

todos los Externo

tiempo
establecido




*Realizar
seguimiento y
control de la planta
y de las labores
designadas a

cada

Personal operativo
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uno de los

colaboradores.
*Vigilar
correctamente que
cada una de las
medidas
mencionadas
anteriormente sean
completamente
consentidas.

*Entregar el carro,
ademas, cumplir con
los objetivos
propuestos por la

*Direccion
administrativa,
*Colaboradores
directamente

asociacion, enfocados
creando un proceso de la
desarrollo organizacion
jerarquico.

Fuente: Elaboracién Propia Tabla 6

Paquete Medio




Nombre del

Droceso Caracterizacion de los procesos de una Servitecas | Responsable GERENTE
Este proceso general inicia
Objetivo del Generar una atencion al cliente eficaz, en el menor Alcance desde la solicitud del servicio
proceso tiempo posible, ofreciendo servicios de calidad hasta la cancelacion economica
de este
Entradas Proveedor Actividad Responsable Salidas Clientes
*Comercializadoras . o
e ot
*Requerimientos “Ferreterias requerimientos del | administrativa, | yiiioenciado por
del cliente *Industria de cliente* Contratacion de | colaboradores el *Cliente
*Resolucion 0957 suministros de personal*Disefio de directamente cliente*Entrega Externo
de 2012 maquinaria para puestos de trabajo para enfocados del vehiculo con

mantenimiento
automotriz*Empresa
encargada de SST

la realizacion de cada
proceso de la empresa

proceso de la
organizacion

*Realizar instalacion de
planta y equipo
necesarios para llevar a
cabo el paquete medio
(procesos paquete basico,
adicionalmente se
desarrollan los
procesos de revision de
frenos,
engrase)*Ejecutar cada
servicio correctamente

Personal
operativo

*Realizar seguimiento vy
control de la planta y de
las labores designadas a
cada uno de los
colaboradores*Revisar

correctamente que cada
uno de los procesos
anteriormente
mencionados se

cumplan a cabalidad

Personal
operativo

todos los
requerimientos

cumplidos en el
tiempo
establecido
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*Entregar el carro

correctamente y cumplir
con los objetivos

propuestos de la

organizacion, generando

un
crecimiento
organizacional

*Direccion
administrativa,
*Colaboradores
directamente
enfocados
proceso de la
organizacion

Fuente: Elaboracion Propia Tabla 7

Paquete Full
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uno de los
colaboradores™
Auditar con
- -/ IULIbIUII C Ld
Nombre del Caracterizacion de o ro e 0s de un
FOCESO Servitelha deTas medi d%s Responsable GERENTE
P menCIonadas
anteriormente se
.. f mplen.en su .
. Generar una atencion|al clie fd z,en el Este proceso general inicia
Objetivo del . " ﬂ | . .
F0CESO menor tiempo posible, 6 ref‘-er'I 6 Aleance desde la solicitud del servicio hasta
P servicios dle SEfilfggar el carro - la cancelacio econémica de este
correctamente y *Direccion
cumplir con los administrativa
Entradas Proveedor ODJEIA&H\HH%WWUS *Ealaboradpyes Salidas Clientes
dn In nrnnnnac;on, directamente
YResiaado unlos enfocados
requestinidstne del | prodesEeRion
a
cliegtganizacional SRYBATAERBIY

colaboradores

* 1 1 . .
Requerimientos  xcomercializadoras

del cliente
*Resolucion

0957 de 2012

automotriz*Empresa

Contratacionm de
personal* Plan de
puestos de trabajo

para el
reconocimiento de
cada ciclo de la
organizacion.

directamente
enfocados

proceso de la

organizacion

de llantas
*Ferreterias
*Industria de
suministros de
maquinaria para
mantenimiento

encargada de SST

servicio correctamente

*Realizar
instalacion de planta
y equipo necesarios
para llevar a cabo el

paquete medio
(procesos paquete
basico, medio,
adicionalmente se
desarrollan los
procesos de

embellecimiento

automotriz y de
mantenimiento de
aire acondicionado)

*Ejecutar cada

Personal operativo

Fuente: Elaboracién Propia

*Consentimiento

debidamente

diligenciado por

el
cliente*Entreg
del vehiculo co
todos los

requerimientos
cumplidos en el

tiempo
establecido

a
N| *Cliente Externo
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*Realizar seguimiento
y
control de la planta |Personal operativo
y de las labores
designadas a cada

La caracterizacion del negocio de las Servitecas, tiene como objetivo generar una
atencion al cliente eficaz, cuyo alcance va ligada desde la solicitud del servicio hasta el pago del
mismo por parte de cliente; las entradas del proceso son las mismas para todos los servicios, las
cuales son los requerimientos del cliente y la resolucion 0957 de 2012. Los proveedores directos
del proceso son las Comercializadoras de llantas, ferreterias, industria de suministros de
maquinaria para mantenimiento automotriz y las empresas encargadas de SST. Al basarse en el
ciclo PHVA, inicialmente se tiene en cuenta la fase de planear; se revisan los requerimientos del
cliente, posteriormente se contrata al personal y por Gltimo se disefian los entornos de trabajo
para el reconocimiento de la interaccion de cada organizacion; en la fase de hacer se realiza la
instalacion de planta y equipo necesarios para llevar todos los paquetes ofrecidos por las
Servitecas, teniendo en cuenta la eleccion del cliente, debido al paquete que seleccione en la fase
de confirmacion, se completa la observacion y el control de la planta y de los compromisos
asignados a cada uno de los compafieros; se comprueba con precision cada una de las medidas
mencionadas anteriormente. se cumplan a cabalidad y en la fase de actuar se entrega el carro
correctamente cumpliendo los objetivos propuestos de las empresas; generando un crecimiento
organizacional; todo esto se lleva a cabo por la direccion administrativa y el personal operativo;
en las salidas se presenta el consentimiento debidamente diligenciado por el cliente, la entrega

del vehiculo con todos los requerimientos cumplidos en el tiempo establecido.
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Analisis de Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing

Los datos de recoleccion de informacion realizada en la fase anterior se determina un
porcentaje de uso del 35,83% de herramientas Lean Manufacturing en todas las Servitecas de la
ciudad de Sogamoso; porcentaje hallado a partir de las 25 preguntas de tipo entrevista realizadas
a las 9 servitecas de la ciudad, en donde cada una de las preguntas representaba un porcentaje de
uso al cual se hallo su promedio siendo por Serviteca y luego el promedio de todas ellas, Anexo

7.



o1

Identificacion de causas
A partir del uso del Diagrama de Ishikawa y la matriz Dofa se identificaron las causas
que conllevan a la existencia de las mudas dentro del proceso de prestacion de servicios de las

Servitecas de la unidad de estudio.

Diagrama de Ishikawa

Figura 17 Diagrama Causa- Efecto

MANO DE OBRA

FALTA DE SUPERVISION
DE ACTIVIDADES

DEMORAS EN LA PRESTACION DEL
INADECUADQ CONTROL DE SERVICIO
CALIDAD EN LOS

MANTENIMIENTOS EFECTUADOS

DESCONOCIMIENTO
DEL FORMATO DE
SERVICIO

»
—

PLANIFICACION DE
INEXISTENCIA DE FORMATOS TRABAJO INCOMPLETO

DE INSPECCION VISUAL

ATENCION INADECUADO A
LOS CLIENTES

»{INSATISFACCION AL CLIENTH
FALTA DE REPUESTOS E REPUESTOS DE
INSUMOS MALA CALIDAD

>

INSUFICIENTES METX
ESTABLECIDAS

PERSONALNO
CAPACITADO

EQUIPOS
ANTIGUOS

ESPACIO
REDUCIDO

CARECER DE
EQUIPOS

<

FALTA DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

INSUFICIENTE
ORDENY LIMPIEZA

RUIDOS
CONSTANTES

Fuente: Elaboracion Propia

Matriz Dofa



-DOFA

Fuente: Elaboracion Propia
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Las causas presentadas anteriormente en el diagrama de Ishikawa y en la matriz DOFA se

evidencia falta de aseo en el area, falta de mantenimiento de las maquinas, entre otros, Tabla 8.

Tabla 8 Analisis causal

Propuesta de Mejora de

limpieza

vehiculos, mecanica

Muda que Area en que presenta la Herramienta Lean
Andlisis de Causas representa muda Manufacturing
Falta de Area de recambios
Mantenimiento Tiempo TPM
preventivo
Demoras de la Area de reparacion
n iy . P TPM Y 5°S
prestacion del servicio Tiempo
Insuficiente orden g Area de recepcion de
y Sobreproduccion P 5'S

Espacio Reducido

Sobreproduccion

Area de almacén

Estandarizacion de Procesos

Inexistencia de
formatos de

inspeccion visual

Sobre procesos e
inventarios

Area de recepcion y area de
almacenamiento

Gestion Visual

Fuente: Elaboracion Propia.
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Para un mejor entendimiento en la seleccion de herramientas, se especifican a
continuacion los beneficios al implementar cada una de ellas, teniendo como objetivo este

apartado la justificacion de las cuatro herramientas seleccionados

La implementacion del TPM, garantiza la accesibilidad normal y la calidad
inquebrantable de las tareas, el hardware y el marco aplicando las ideas de: anticipacion, cero

deformidades, cero contratiempos y asociacion completa de los individuos. (Nakajima,1980).

La ejecucion del TPM mejora la accesibilidad y la fiabilidad del equipo utilizado en el
ciclo de creacion, abordando la ausencia de alineacidén y mantenimiento del hardware. (Garcia,

2018).

La ejecucion de la normalizacion de la interaccion permite cambiar o transformar los
atributos de un articulo, administracion o metodologia, con el objetivo de asemejarlos a un tipo,

modelo o estandar tipico. (Productivity Press Development Team, 2002)

La realizacion de las 5'S mejora la decepcidn de la pulcritud que se encuentra en marcha,
a través de sus 5 etapas (agrupacion, solicitud, orden, normalizacion, disciplina) garantizando la

comprobacion incesante (Gonzélez, 2013).

La préctica de la Gestion Visual permite encontrar errores, actualizar los ciclos para hacer
una asociacion mas efectiva; se centra en dirigir a los individuos a una dinamica correcta, por

ejemplo: sefiales de aviso, peligro, alerta, etc. (Romero, 2015).

Disefio Propuesta de Mejora

El Lean Manufacturing es una forma de pensar orientada a la disminucion de los

residuos, por ejemplo, la sobreproduccién, el plazo de entrega, el transporte, la sobre
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preparacion, los desarrollos, los inventarios y las imperfecciones. Los siete dispositivos del Lean

Manufacturing se muestran en la figura 18. (Lazala, 2011).

Figura 18 La casa de mejoramiento de lean manufacturing

Excelencia Operaciones
Mayar calidad, menores costes, menor plazo entrega, mayor seguridad, motivacion plena

Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Piezacorrects, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Ti iclo de cli
p‘:'('!"‘l:L:"‘l:'lﬁ.ime)dmm2 Paradas automaticas
Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-maquina
Sistema Pull Poka-Yoke
P s estables y S risadcs | Producoitu niveladall Mes inua (Kaizen)
F H reir o direce it o ién, oee sk Tiieneny
VSM 58 SMED TPM KANBAN Gestg KPT*
Visual 3
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnastico operativas de seguimiento

Fuente: (Sarria, Fonseca, & Bocanegra, 2017).

Las sugerencias para la ejecucion de cada uno de los dispositivos, se realiza un estudio de
redaccion para decidir la agrupacion y los ejercicios para llevar a cabo cada uno de los

instrumentos que son importantes para la propuesta de mejora.

Segun lo indicado por el plan metodoldgico para la ejecucion de los instrumentos de Lean
Manufacturing, queda claro que los dispositivos mas adecuados para ser aplicados en las
Servitecas de la ciudad de Sogamoso son las 5'S, el TPM, la Estandarizacién de Procesos y la
Gestion Visual; para el avance de la ejecucion de estos dispositivos hay una solicitud segura.

previamente determinado el cual es establecido por la casa Lean Manufacturing; de acuerdo a
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ello, La interaccion a realizar en un primer momento es la ejecucién de los aparatos 5'S, ya que la
ejecucion de estos instrumentos permite mantener el lugar de trabajo coordinado, impecable y
atil, permitiendo asi ofrecer congruencia a la ejecucion de los diferentes dispositivos; en este
caso especifico se puede ejecutar el TPM, ya que la correcta elaboracion de este dispositivo hace
que el personal reciba entre sus tareas el control y la observacion de las maquinas para una
actividad ideal; Posteriormente, se realizara la normalizacion de los ciclos, que permitira unir los
sistemas de las Servitecas, para asegurar la norma de calidad, por ultimo se realizara la ejecucion
de la administracion visual, que fortalecera la ejecucién de los dispositivos pasados, asegurando

su correcto uso y
durabilidad en el tiempo.
Métodos de implementacion de Herramientas Lean Manufacturing seleccionadas

Herramienta 5°S
El sistema de 5's fue creado en Japdn durante los afios 60, debido a la realizacion durante
los afios siguientes el procedimiento de 5's ha sido expandido y ejecutado en numerosas

asociaciones y organizaciones, siendo todo igual.

El método de implementacidn de esta herramienta esta basado en 5 etapas, las cuales se

encuentran dividas de la siguiente forma, Figura 19, Tabla 9.

Figural9 5°S



Tabla 9

Andlisis de las 5s
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Fuente: Elaboracion propia a partir de Ishikawa (1945)

5's LIMPIEZA OPTIMIZACION|FORMALIZACION |PERPETUIDAD
1 2 3 4
SEIRI Retirar Subordinar Examinar y mejorar | ESTABILIZAR
. ... | Demarcar la forma Tener vista lag
SISO Botar lo inutil de ordenar nuevas ordenes MANTENER
Buscar solucion a
SEISO L|mp|_ar las areas - Aver-lguar las causas MEJORAR
de trabajo lugares dificiles de | y mejorar la suciedad
limpiar
Descartar lo que no | Determinar lo que implementar la EVALUAR
SEIKETSU g 104 P (AUDITORIAS
se necesita es sucio pureza 5'S)
DEDICAR TIEMPO PARA EJECUTRLAS 5S EN TODOS LOS PUESTOS DE
SHITSUKE TRABAJO
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Fuente: Elaboracion Propia a partir de Rodriguez (2014).

Herramienta TPM
La metodologia TPM se basa en tener un alto beneficio en un método productivo, este se
enfoca en la reduccién de pérdidas y el mantenimiento de maquinarias siendo significativo en la

industria. Esta metodologia para su correcta implementacion se basa en 6 fases, Figura 20.

Figura 20 Fases TPM

Fuente: Elaboracion Propia a partir de Gemba Academy (2012).

Herramienta Estandarizacion de Procesos

La metodologia de estandarizacion de procesos se basa en tipificar y estandarizar los

métodos para que se desarrollen siempre de la misma manera.

El método de implementacion de esta herramienta esta basado en 5 fases, las cuales se

encuentran dividas de la siguiente forma, Figura 21.
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Figura 21
Estandarizacion de
Procesos

Fuente: Elaboracién Propia a partir de Escobar (2009).

Herramienta Gestion Visual

La metodologia de la implementacion de la herramienta Gestion Visual es clave en
cualquier espacio de trabajo, pues permite la facil y rapida comprension del status, del objetivo y
del proceso a seguir para lograr desempefiar el trabajo requerido; facilita la aplicacion del sentido

comun, reduce la curva de aprendizaje y permite mantener a todo el equipo alineado.

El método de implementacion de esta herramienta esta basado en 5 fases, las cuales se

encuentran dividas de la siguiente forma, Figura 22.

Figura 22 Fases para la implementacién de Gestién Visual



Fuente: Elaboracion Propia a partir de Salva (2015).
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Disefio de Metodologia de Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing en Servitecas

La ejecucion de cada uno de los aparatos elegidos, se caracteriza la progresion de los
ejercicios necesarios para llevar a cabo la filosofia

Lean Manufacturing en las Servitecas., Figura 23.
Figura 23

Metodologia de Implementacion de Herramientas Lean Manufacturing en Servitecas
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FORMATO DE
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CARATERIZAR

FORMATO HOJA
DE VIDA DE LAS
MAQUINAS

FORMATO DE
MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO Y EXAHUSTIVO

FIN
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Fuente: Elaboracion Propia

Debido a que la ejecucion de instrumentales lean manufacturing mantiene algunas
herramientas y actividades base para su ejecucion; varias actividades conllevan al buen
funcionamiento de todas aquellas seleccionadas; la metodologia seleccionada consta de 14
actividades que garantizan un paso amigable de la teoria a la practica, contemplando 3 fases que
abarcan desde la adopcion de esta filosofia de trabajo a través de capacitaciones y
concientizacion, pasando por el disefio de formatos y asesoramiento de los mismos, hasta el

seguimiento y mantenimiento correcto de cada una de las herramientas seleccionadas.

Para la consecucion de este disefio metodoldgico existen 3 fases para su correcto
desarrollo; las cuales son iniciar, implementar y ajustar; fases que al tratarse de una metodologia
muy poco usada en empresas de servicios, lo que se demuestra en la poca literatura que aborda el
tema; estas 3 fases recopilan y aplican todas las recomendaciones de implementacion de las

herramientas seleccionadas individualmente.

Fase 1: Iniciar

En esta fase, en primer lugar, se debe fomentar la cultura organizacional en las
Servitecas; para esto se debe realizar dos capacitaciones, que estan relacionados con el
significado del procedimiento Lean Manufacturing y a los beneficios de implementar esta
filosofia, Anexo 8; cuyo fin, en el caso de la primera es el adoptar los conceptos basicos de la
filosofia y la segunda el identificar los beneficios al implementarla en el negocio de las
Servitecas; para la evidencia de su ejecucion se disefiaron dos formatos de Capacitacion, Tabla

10, Tabla 11.
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Tabla 10 Formato de Capacitacion definicion Lean Manufacturing

¢QUE ES LEAN
MANUFACTURING?

CAPACITAR A LOS ASISTENTES Y FOMENTAR CULTURA
ORGANIZACIONAL LEAN MANUFACTURING

Gerente RRHH

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 11

Formato de Formato de Capacitacion Beneficios de la Implementacion de Herramientas Lean
Manufacturing

BENEFICIOS DE LA
IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING

CAPACITAR A LOS ASISTENTES Y FOMENTAR CULTURA
ORGANIZACIONAL LEAN MANUFACTURING

Gerente RRHH

Fuente: Elaboracion Propia
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Fase 2: Implementar

En esta etapa, en un primer momento, se debe avanzar en la cultura autorizada; para ello,
se deben realizar dos cursos de instruccion, que estan relacionados con el desarrollo y las
ventajas del marco de creacion Toyota y el significado de los dispositivos de Lean
Manufacturing que se pueden llevar a cabo con sus ventajas, Anexo 8; cuya razén, por la primera
es abarcar las ideas fundamentales del avance y las ventajas del marco de creacion Toyota y la
segunda distinguir la definicion y las ventajas de llevar a cabo los dispositivos de Lean
Manufacturing en el negocio de Servitecas; se destinaron dos disefios de preparacion para la

prueba de su ejecucién, Tabla 12, Tabla 13.

Tabla 12 Evolucién y Beneficios Sistema de Produccién Toyota

EVOLUCION Y BENEFICIOS
SISTEMA DE PRODUCCION
TOYOTA
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CAPACITAR A LOS ASISTENTES SOBRE CONOCIMIENTOS DEL SISTEMA DE
PRODUCCION TOYOTA

Gerente RRHH

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 13 Herramientas Susceptibles a ser implementadas y sus beneficios

HERRAMIENTAS
SUSCEPTIBLES A SER
IMPLEMENTADAS Y SUS
BENEFICIOS

CAPACITAR A LOS ASISTENTES SOBRE EL CONOCIMIENTO DE LAS
HERRAMIENTAS SUSCEPTIBLES DE SER IMPLEMENTADAS Y SUS BENEFICIOS
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Gerente

RRHH

Fuente: Elaboracién Propia

Posteriormente se debe llevar a cabo la clasificacion de herramientas y equipo tomando

presente la metodologia de la herramienta 5°S, ya que constituye un complemento ideal para la

adopcion de una nueva distribucion en planta. Experiencias organizacionales importantes, han

reconocido el valor de esta herramienta como sinénimo de productividad y de mejoramiento del

entorno laboral.

Sakichi y Kiichiro Toyoda, al igual que el arquitecto Taiichi Ohno planearon este enfoque

de las 5S, para buscar una opcion en contraste con el sistema de construccion secuencial de

Henry Ford; la utilidad y la competencia son continuamente buscadas por las organizaciones

actuales, y su logro es la razon del procedimiento japonés de las 5'S; esta técnica trata de

expandir la eficiencia. (Bortolotti, 2014).

Las 5S son bloques de construccion en los que se puede introducir la creacién de

corrientes, el control visual y, en general, sin un momento de sobra (jit). El uso de las 5S en el

entorno de trabajo incluye la realizacion de tareas de forma segura para el administrador, la

maquinay el articulo. EI mantenimiento de las 5S permite una presentacion superior y la

consistencia con las directrices y reglas de seguridad. (Arrieta, 1990)

Al aplicar el enfoque de las 5S, se adquiere una mayor eficiencia debido a la disminucion

de:
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Ejercicios que no aportan valor.

Despilfarros y articulos imperfectos.

Desperfectos.

Niveles de stock.

Desarrollos y movimientos inutiles.

Tiempo para encontrar dispositivos y materiales. (Joe, 2016).

Con la solicitud y la pulcritud se mejora el ambiente de trabajo ya que se obtiene:

Mas espacio y una prosperidad mas notable.

Mas seguridad en las oficinas.

Mas orgullo en el ambiente de trabajo.

Mejor imagen ante los clientes creando un revuelo de certidumbre.

Mas colaboracion, compromisos e informacion destacada, Tabla 14.

Tabla 14 Ficha de Clasificacion 5°S

Formato 04

fecha :




DD MM AA

68

Evaluador

1=No
cumple

2=insuficiente 3=Regular 4=bueno

5=Excelente

Puntaje

Se guardan las cosas sobrantes

1 Clasificar (Designar Entre lo necesario y lo que no es) Nota
1.1 Las piezas de repuesto, los instrumentos y otras cosas de trabajo estan
en el lugar de trabajo designado y limpios.
1.2 Los componentes necesarios estan muy situados en el puesto de
trabajo.
1.3 Hay pruebas claras y reconocibles de las condiciones de peligro en
las cercanias, el equipo y las tareas.
1.4 Los pasillos y las regiones normales estan despejados para el trafico
de caminantes
15

sumatoria puntos

puntaje promedio

uso seguro del fuego

2 Solicitud (un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar) Nota
2.1 Hay una sefializacién clara de las regiones, los equipos y los tableros
de control
2.2 Los componentes esenciales de la limpieza son accesibles, estan en
condiciones aceptables y estan situados en el lugar previsto.
2.3 Hay un lugar apropiado para la capacidad
2.4 El lugar de trabajo es suficientemente luminoso y las luces de la
region estan bien
2.5 Los apagafuegos estan en condiciones aceptables, disponibles para un

sumatoria puntos =

3 Limpieza (descubra las técnicas para mantener la limpieza)

puntaje promedio

Puntaje

Nota
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3.1 Hay suficientes contenedores de residuos, en buen estado y
adecuadamente localizados.

3.2 Los residuos se agrupan por su temperamento y se depositan en el
contenedor o lugar correspondiente.

3.3 La zona de trabajo (suelos, separadores, techos, equipos) se mantiene
limpia.

3.4 Las medidas de limpieza son adecuadas de acuerdo a su area

sumatoria puntos =

puntaje promedio

Puntaje

4 Estandarizar (mantener y filtrar los 3s iniciales) Nota

4.1 El profesorado del espacio utiliza adecuadamente el material defensivo
individual.

4.2 La sefializacion preventiva con respecto a la seguridad en el espacio es
suficiente y se mantiene en buen estado.

4.3 todas las zonas de fumadores se respetan escrupulosamente

sumatoria puntos =

puntaje promedio

5 Mantener (Adaptarse a los principios) Nota
5.1 Se crean emprendimientos y actividades para el desarrollo y el avance
dentro del espacio.
5.2 El puesto de trabajo se transporta y se obtiene de forma adecuada y
limpia.
5.3 La contaminacién del espacio o del puesto de trabajo se comunica al
jefe.

sumatoria puntos =

puntaje promedio

Fuente: Elaboracion Propia

promedio total (%)=
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Clasificar =

Ordenar =

Limpiar =

Estandarizar=

Mantener =

Luego se organiza la ubicacion de todas las herramientas requeridas en cada uno de los

procesos para esto se debe tener el previo conocimiento de la organizacion, las rutas de transporte;

asi mismo clasificar que las herramientas que mas se utilicen se encuentren a la mano para no

generar desplazamientos innecesarios, ni tiempos muertos; para su evidencia se presenta una ficha

de organizacion de puestos de trabajo, Tabla 15.

Tabla 15 Organizacion de Puestos de Trabajo

Fecha:

Empresa:

Personal encargado:

Hora de realizacion:

DESCRIPCION

Existen rutas de transporte limpias y marcadas

S

NO |N/S Observaciones

Mantiene los pasillos y corredores con la
anchura adecuada para tener en cuenta el
transporte en ambos sentidos

La superficie de las rutas de transporte, incluso,
no resbaladizos estan sin obstaculos




Utiliza los dispositivos mecanicos para levantar,
bajar y mover materiales

Une las cargas pesadas con las tareas realmente
ligeras para evitar las lesiones y el agotamiento
y aumentar la eficacia

Los cursos de salida estdn sellados y se
mantienen lejos de los controles

HERRAMIENTAS DE MANO
Utiliza herramientas de propdsito especial para
tareas repetidas

Usa abrazaderas para sostener materiales o
elementos de trabajo

SEGURIDAD DE LA MAQUINARIA PRODUCTIVA
Garantiza los controles para evitar la
promulgacion involuntaria

Después del uso apaga la maquinaria para
evitar posibles riesgos

Realiza controles de emergencias claramente
visibles

Cambia la altura de funcionamiento de cada
especialista, a la altura del codo o ligeramente
por debajo de ella

Los pequefios trabajadores pueden llegar a los
controles y materiales en una postura
caracteristica.

Localiza los materiales, aparatos y controles
utilizados con frecuencia en un area
eficazmente disponible.

Proporciona entornos de trabajo moldeados a
los especialistas situados que realizan tareas
que requieren precision o una estrecha revision
de las cosas de trabajo, y para los trabajadores
que permanecen en entornos de trabajo para
realizar tareas que requieren desarrollos
corporales y mucha solidaridad

Gerente Personal a cargo

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion, se debe realizar una limpieza exhaustiva eliminando desechos de los
procesos para evitar accidentes laborales; tomando como base cuatro responsabilidades inmersas
en la ficha de apoyo Tabla 16, para que todo se desarrolle de la mejor forma, asi mismo conocer
los conceptos claves para su correcto funcionamiento, las caracteristicas y la implementacion de
los materiales adecuadamente; para lo cual se debe tener en cuenta un manual de

Procedimientos.

Tabla 16 Manual de Procedimiento de Limpieza Exhaustiva

De acuerdo con los requisitos y segun lo indicado por el lugar al que se le asigna, es responsable
de las diligencias que acompafan:

1. Mantener las regiones asignadas en grandes condiciones de esterilidad, limpieza y bienestar
2. Limpiar y mantener el equipo de trabajo y los instrumentos en gran estado.

3. Realizar las diligencias de limpieza de cristales, entradas y ventanas, techos, mamparas, suelos,
mobiliario, pasillos, puestos de trabajo, ascensores, bafios y diferentes estancias.

4. Manejar los residuos

inclinacion: Procedimiento por el cual se realiza la evacuacion real de la materia natural y ademas
del suelo. Se utiliza en un nivel muy basico para eliminar y no para matar.

Se puede distinguir entre una limpieza diaria y una limpieza de apoyo que se realiza semana a
semana 0 mes a mes segun las necesidades.
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Esterilizacion: Consiste en la aniquilacion de los microbios por métodos fisicos o sintéticos
aplicados directamente, pero excluye las esporas. Puede ser muy fraccionada o excepcionalmente
exitosa, dependiendo de la medida de los gérmenes y la agrupacion del articulo utilizado.

Ejecuciones de trabajo: Todo el hardware y el material hacia el final del turno debe ser
transportado en condiciones suficientemente estériles. Recuerde que el material de limpieza es
para la utilizacion de todo el personal de la asistencia, por lo que es crucial que se ocupe de su
cuidado y lo entregue limpio.

Suministros: 1 juegos de guantes, 2 telas de cuentos, materiales, limpiador, hipoclorito de sodio,
toallitas, paquetes de residuos oscuros.

Suministros discrecionales: cepillo de mano, cepillo de mango largo, cepillo de limpieza de
cerdas, espatula.

Latas: se utilizan 2 latas para el lavado y la descarga (se puede transportar otra lata o
compartimento con el paquete de residuos). No deben llenarse hasta el borde. Asegurese de inundar
la tela del suelo y las manos sin derramar agua. Lavelos hacia el final de la jornada de trabajo.

Herramienta de excavacion: Se utiliza para recoger la basura y también se puede utilizar para
recoger el agua. No debe utilizarse como espatula y debe lavarse al final de la jornada. Es muy
aceptada en las regiones donde se realiza el desbroce y se recogen los residuos simultaneamente

CUBIERTA DEL SUELO: Debe ser de material de algoddn con un grado de asimilacién decente.
Sus medidas deben permitir cubrir bien la mopa (45 x 55 cm aproximadamente). Debe utilizarse de
forma similar a la trama de la textura. Para lavar, uno de los lados mas estirados se pone cubriendo
el 33% del lampazo, dejando el 66% fuera de él para que se desplome sobre €él. Esto permite una
superficie mas firme para el arrastre de la tierra adherida al suelo y el tejido se mantiene méas
himedo.

SECADORA DE SUELOS: Hay varios modelos que cambian segun su utilizacion. Pueden ser de
plastico o elasticos, con mango. Se utiliza saturado para "limpiar" las regiones antes de lavar.

MOP: Debe ser de plastico con mango. Su utilizacion se restringe a: regiones exteriores, pasos, en
la limpieza Unica para fregar los divisores, los pisos, los zdcalos, y asi sucesivamente (en bafos,
cuartos vacios, pasillos, y asi sucesivamente)
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Bolsas de basura: Fabricadas en polietileno, su grosor varia de 40 a 100 micras segun el tipo de
residuo y su utilizacion, asi como varios tamafios. La Institucién debe normalizar, segun los
atributos de la pérdida a ser dispuesta.

Beneficios:
- menor afectacion a las sales y acidos. - desintegran la materia natural y el suelo.

- en su mayoria no favorecen con la dureza del agua - poder humectante mas destacado.

- mas apropiados para el lavado, ya que son disolventes en agua fria - viables con elementos
auxiliares. - biodegradables. - su uso adecuado disminuye el gasto del uso de desinfectantes. -
seguridad convincente del clima.

Puntos débiles:
- Necesitan mucho lavado. - Son mas costosos. - No tienen actividad desinfectante.
- se degradan sin esfuerzo en los soportes grandes, por lo que deben comprarse en

compartimentos de 1 It. deben ser turbios y deben guardarse alrededor de los lienzos en lugares
frescos.

Hay que recordar: - utilizar guantes en cualquier momento que se cuiden los residuos. - no
aplastarlos intentando disminuir su volumen. - no encajar el saco contra el cuerpo intentando
cerrarlo.

El lavado de manos debe hacerse antes de ponerse los guantes y después de eliminarlos. La
periodicidad vendra dada por la diferencia de regiones. En el caso de que siempre que sea
importante eliminar los guantes, se debe volver a lavar antes de ponérselos.

Gerente Personal Encargado

Fuente: Elaboracién Propia

Posteriormente se desarrollan dos capacitaciones las cuales van ligadas a la divulgacion
de los diagramas de flujo de procesos, Anexo 8; y las funciones correspondientes de cada puesto

de trabajo, cuyo fin, en el caso de la primera es el conocimiento y apropiacion de los esquemas
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de flujo y las fichas de identificacion y la segunda el identificar las funciones de cada puesto de

trabajo; para la evidencia de su ejecucion se disefiaron dos formatos de Capacitacion, Tabla 17,

Tabla 18.

Tabla 17 Capacitacion Caracterizacion de Procesos y Flujos de Procesos

DIVULGACION SOBRE
CARACTERIZACION DE
PROCESOS Y FLUJO DE
PROCESOS

CONOCIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS Y LAS FICHAS DE

CARACTERIZACION

Gerente

RRHH

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 18 Funciones de cada puesto de trabajo
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FUNCIONES DE CADA
PUESTO DE TRABAJO

CONOCIMIENTO DE LAS FUNCI ONES DE CADA PUESTO DE TRABAJO

Gerente RRHH

Fuente: Elaboracion Propia

Posteriormente se debe desarrollar la hoja de vida de las maquinas; la cual se divide en
dos partes; el formato de mantenimiento productivo y posteriormente un mantenimiento

exhaustivo si es necesario; en el caso del primero es fundamental conocer el area de trabajo en la



cual es necesario el mantenimiento Ademas, se ofrecen los datos globales de la organizacion,
como son el nombre, direccién, teléfono y correo electronico; una descripcion exacta de la
maquina, como es la marca, niumero de la serie y las condiciones técnicas y su estado de
funcionamiento; en el caso del segundo formato es necesario conocer la maquina, enumerar los
elementos, los parametros y las pruebas a ejecutar; ; para la evidencia de su ejecucion se

disefiaron dos formatos Tabla 19, Tabla 20.

Tabla 19 Formato Mantenimiento Productivo

Datos Generales

Nombre de la Empresa

Sitio de trabajo

Ubicacion

Numero de contacto
E-Mail
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Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 20 Formato Mantenimiento Exhaustivo

FORMATO DE MANTENIMIENTO EXAHUSTIVO FORMATO 10 VERSION 01

ELEMENTOS A REVISAR PARAMETROS A CONTROLAR
INSTALACION/MAQUINA Enumerar| Periodicidad®eriodicidad Enumerar| Periodicida®eriodicida

Elementod Revision| Informe | Parametro§ Revision| Informe

Fuente: Elaboracién Propia

Lo ultimo que se debe realizar en esta fase es la capacitacion de los trabajadores sobre los
formatos anteriormente realizados para su correcto conocimiento y divulgacion; Anexo 8; cuyo
fin es capacitar al trabajador sobre los formatos mencionados anteriormente; para la evidencia de

esta se facilita un formato de Capacitacion, Tabla 21.

Tabla 21

Formato de Capacitacion divulgacion de formatos
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DIVULGACION DE TODOS
LOS FORMATOS
ANTERIORMENTE
MENCIONADOS

CONOCIMIENTO DE LOS FORMATOS

Gerente RRHH

Fuente: Elaboracién Propia

Fase 3: Ajustar

En esta etapa, lo mas importante es tener en cuenta los marcadores de control (los KPI
ejemplares), que permitiran un correcto desarrollo de la multitud relativa de ciclos mediante la
estimacion del grado de ejecucion, al igual que centrarse en como se hicieron las cosas y como
figurar la presentacion de los activos utilizados por los ciclos. Tabla, 22, Tabla 23, Tabla 24

Tabla 22

Indicador Eficiencia

REPORTE DE INDICADORES -EFICIENCIA

PROCESO

PERIODO
MES: REPORTADO DE: | RESPONSABLE:




PROCEDIMIENTO AL QUE
AFECTA

NOMBRE DEL INDICADOR

PROPOSITO DEL INDICADOR

META

FORMULA

QUE MIDE

FUENTE DE DATOS

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 23

Indicadores de Eficacia

REPORTE DE INDICADORES -EFICACIA

PROCESO

PERIODO
MES : REPORTADO DE: |RESPONSABLE:

PROCEDIMIENTO AL QUE AFECTA




NOMBRE DEL INDICADOR

PROPOSITO DEL INDICADOR

META

FORMULA

QUE MIDE

FUENTE DE DATOS

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 24

Indicadores de Efectividad

REPORTE DE INDICADORES -EFECTIVIDAD

PROCESO

MES :

PERIODO
REPORTADO DE:

RESPONSA 3LE:

PRO

CEDIMIENTO AL QUE AFECTA

NOMBRE DEL INDICADOR

PROPOSITO DEL INDICADOR
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META

FORMULA

QUE MIDE

FUENTE DE DATOS

Fuente: Elaboracion Propia

Por lo tanto, para ofrecer coherencia a esta etapa, hay que seguir y modificar la ejecucion
de los instrumentos de Lean Manufacturing.; en este caso en particular es necesario tener
presente las listas de chequeo para mantener la filosofia 5 S, TPM, Estandarizacion y Gestion
Visual; para la evidencia de este seguimiento se disefiaron 4 formatos, Tabla 25, Tabla 26, Tabla

27, Tabla 28.

Tabla 25 Mantener 5°S

Utilice estos criterios de puntuacién para su inspeccion:

3 - Existe la capacidad a la hora de mantenerlo.
2 - Se cumple con ello de forma sistematica.
1 - Se hace pero no de forma sistematica.

0 - Para nada.
N/A - No aplica
Pregunta 3 2 1 0 N/A

La region del suelo se libera
de componentes indeseables
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La parte superior y el
interior de todos los
armarios, estanterias, mesas,
etc. estan libres de cosas
indeseables

Las cosas se guardan segun
la recurrencia de la
utilizacion

Hay una apariencia general
sin desorden

Pregunta 3 2 1 0 N/A

Hay indicaciones de
direccion disponibles para
todas las instalaciones desde
la entrada hacia adelante

Todos los articulos del
equipamiento tienen
etiquetas de identificacion

Estan todas las
habitaciones, cubiculos y
areas similares claramente
numeradas o identificadas

Estan demarcadas las areas
especificas para
basura/residuos/desperdicio
s, etc.

Estan todos los cables,
alambres, tuberias, etc.
limpios y en orden

Existe una apariencia
general de orden
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Es facil encontrar cualquier
articulo/documento sin
retrasos

Pregunta 3 2 1 0 N/A

Estan disponibles y a la vista
los horarios de limpieza

Se mantienen los pisos,
paredes, ventanas, puertas,
etc. a un alto nivel de
limpieza

Es evidente el uso de
herramientas de limpieza
adecuadas

Se mantienen las maquinas,
equipos, herramientas,
muebles a un alto nivel de
limpieza y se ponen a la vista
Sus programas de
mantenimiento

Se utiliza una lista de
verificacion diaria para
estandarizar los
procedimientos de las 5

Se utilizan listas de
verificacion estandar para
inspeccionar las 5S con
regularidad

Estan las tuberias, cables,
etc. codificados por colores

La gerencia brinda apoyo al
programa de las 5S mediante
reconocimiento, recursos y
liderazgo
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Se han convertido las
primeras 3S en parte del
trabajo diario

Los empleados muestran un
interés positivo en las
actividades de las 5S

Se implementa la
capacitacion y  otros
programas para mantener la
organizacion del lugar de
trabajo

CALIFICACION GENERA _:

NOMBRE DE QUIEN REALIZO Y FIRMA

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 26 Mantener TPM

Utilice estos criterios de puntuacion para su inspeccion

3-Existe la capacidad a la hora de mantenerlo

2-Se cumple con ello de forma sistematica

1-Se hace pero no de forma sistemética

0- Para nada
Pregunta 3 2 1 0
Esta tomando el
TPM como un

enfoque de gestion
de sentido comdn.
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Permite TPM es |3
ampliacion

en el area de
prestacion de
servicios  para
evitar los residuos.

Se involucra a
todos los
departamentos
desde el proceso
de prestacion del
servicio hasta el

desarrollo de
ventas Y|

administracion en
busca del TPM

El objetivo es
buscar la
decadencia del
engranaje a través
de la actividad
correcta y las

comprobaciones
diarias.

Diligenciamiento
con frecuencia de
los formatos de
mantenimiento
preventivo y
exhaustivo

CALIFICACION GENERAL

NOMBRE DE QUIEN REALIZA'Y LA FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 27 Mantener Estandarizacién
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Utilice estos criterios de puntuacion para su inspeccion

3-Existe la capacidad a la hora de mantenerlo

2-Se cumple con ello de forma sistematica

1-Se hace pero no de forma sistematica

0- Para nada
N/A- No aplica
Pregunta 312 1 0 N/A

Se han reducido los desperdicios

Se ha preservado la cultura organizacional

Aumento en la transparencia

Se ha presentado los diagramas de proceso

Se ha generado interfaz en los procesos

Son claras las rutas de ejecucion de procesos

Estan las tuberias, cables, etc. Codificados por
colores

Se utilizan las mismas herramientas para
todos los procesos por ejemplo marca,

modelo, etc, exceptuando las herramientas
especificas

CALIFICACION GENERAL

NOMBRE DE QUIEN REALIZA'Y LA FIRMA

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 28 Mantener Gestion Visual
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Utilice estos criterios de puntuacion para su inspeccion

3-Existe la capacidad a la hora de mantenerlo

2-Se cumple con ello de forma sistematica

1-Se hace, pero no de forma sistematica

0- Para nada
N/A- No aplica
Pregunta 3 2 1 0 N/A

Proporcionar
datos claros

Capacidad de
respuesta rapida
a los problemas

Normalizar las
técnicas

de
trabajo

Medir el
progreso y las
mejoras en la
actividad

Garantizar la
coherencia con
los
planteamientos
de las medidas

Informar de la
informacion
mas pertinente
de cada ciclo
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Estar al dia con
los nuevos
sistemas

Normalizar la
necesidad de
interaccion
operativa

Consejos de
seguridad

Seguimiento de
resultados en la
prestacion  del
servicio

CALIFICACION GENERAL

FIRMA

NOMBRE DE QUIEN REALIZAY LA

Fuente: Elaboracion Propia
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Conclusiones

Se Reconocid el negocio de Servitecas en la ciudad de Sogamoso; evidenciando que 9
Servitecas se ajustan a la definicién de Goodyear para ser parte de la muestra de estudio a estos
negocios se les realizo el flujo de procesos; identificando los tiempos de cada servicio y
categorizando los servicios en tres niveles; siendo estos bajo, medio y full; posteriormente se
diagnosticé la metodologia Lean Manufacturing logrando identificar las mudas que se presentan
durante el causa de la prestacion del servicio; mostrando solamente un 35,83% de uso de la

filosofia; lo que justificd la realizacion del estudio.

Luego se analizaron las mudas y se identificaron las causas que conllevan a que estas se
presenten junto con la herramienta Lean Manufacturing susceptible de ser implementada que

mejorara las inconsistencias en los procesos; seleccionando cuatro herramientas Lean

Manufacturing (5’S, TPM, Estandarizacion y Gestion Visual) para su disefio metodologico e
implementacién se propone un proceso sistémico de facil entendimiento que garantice la mejora
de la productividad a partir de la eliminacion de las mudas. Usando fuentes de informacion
secundaria pudo identificarse que el proceso de implementacion debe contemplar tres fases

(iniciar, implementar y ajustar) que garanticen su buen uso y correcto funcionamiento.

Por ultimo, es evidente que la forma de pensar de los dispositivos de Lean Manufacturing
puede ejecutarse tanto en la empresa de montaje como en las de prestacidn de servicio ; para
garantizar la satisfaccion del cliente reduciendo los desperdicios y tiempos muertos que no

aportan valor al servicio y generan insatisfaccion, baja calidad e ineficiencia operacional.
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Recomendaciones

Al ser un estudio transversal en el cual solamente se tuvo en cuenta un cierto periodo; la
demanda de las Servitecas varia a lo largo del tiempo; teniendo en cuenta que dia a dia la
demanda del sector automotriz va creciendo, de igual forma la necesidad de brindar mayores
servicios; esto conlleva a que cada vez existan mas servicios necesarios para el sector automotriz;
por lo cual al realizar implementacion de filosofias y herramientas que propendan mantener un
mejoramiento continuo, se deben identificar los mecanismos para un correcto pronostico de la
demanda de servicios que respondan de una forma més adecuada a las dinamicas cambiantes del

mercado.

La metodologia Lean Manufacturing es la base del éxito de cualquier organizacion ya
que ofrece la disminucion de las pérdidas de tiempo y personales que tampoco afiaden estima al
articulo o al servicio que se brinde; habitualmente es conocido que esta filosofia es Gnicamente
implementada en las industrias manufactureras, pero se ha logrado evidenciar que no es asi,

puesto que es susceptible de ser implementada en cualquier organizacion del sector servicios.

Para la consecucion de la metodologia se debe realizar la correcta caracterizacion de los
negocios de Serviteca; identificando todos sus procesos y causas por las cuales se presenta
insatisfaccion al cliente; al implementar esta metodologia no solo se desea que funcione
correctamente, sino que se adopte como cultura organizacional; se sugiere que los representantes
se preparen y sean conscientes de la importancia y el valor de llevar a cabo esta filosofia, para
que ellos conozcan el estado actual de la organizacion y los beneficios que puede traer consigo la
correcta ejecucion de esta filosofia a manera eficiente la implementacion de este disefio

metodoldgico.
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Anexos

Anexo 1

Instrumento de Recoleccion de Informacion; Tipo Entrevista

DISENO METODOLOGICO DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS
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https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
https://www.boyaca.gov.co/secretariasalud/wp-content/uploads/sites/67/2014/05/images_Documentos_ASIS_2013_ASIS-SOGAMOSO-2013.pdf
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LEAN MANUFACTURING EN LAS SERVITECAS CASO SOGAMOSO, BOYACA

Estimado especialista, la informacion y los datos contenidos en esta reunion podrian ser
utilizados con fines académicos para distinguir los elementos que influyen en el ajuste del
negocio, reconociendo los dispositivos de Lean Manufacturing que pueden ser indefensos para
ser llevados a cabo, investigacion que tiene lugar con el programa de pregrado de Ingenieria
Industrial de la Universidad Antonio Narifio, sede Duitama.

ANTONIO NARINO

N PREGUNTA SI (2.5) PARCIALMENTE | NO | VALORACION
(1.5) (©)

1 | ¢Usted cuenta con el

conocimiento para
diagnosticar el exceso de
inventario de su empresa?

2 | ¢Ustedes generan

desperdicio de materia
prima al desarrollar sus
actividades?

¢Cree usted que presenta
problemas de espacio en
su empresa?

4 | ¢Considera que las ventas

podrian mejorarse?

5 | ¢Conoce usted los

factores que influyen
directamente a la
generacion de inventarios
excesivos?




¢Cuenta  usted con
actividades que no
aporten valor a los
servicios que ofrecen?

100

¢Han presentado retardos,
generando
insatisfaccion en los
clientes?

¢De acuerdo a su
distribucion de planta,
usted cree que se
presenten movimientos
innecesarios?

averias frecuentemente?

¢Sus equipos presentan

10

frecuente a sus equipos?

¢Realiza mantenimiento

11

¢ Cree usted que dentro de
Su empresa se presenten
procesos innecesarios?

12

¢Usted  cuenta  con
despilfarros que generen
costo en su empresa?

13

Usted cree que hay
desplazamientos

innecesarios en  los
procesos de su servicio?

14

;Ustedes deben repetir
procesos 0  servicios
frecuentemente?

15

Considera que en la
empresa hay  costos
innecesarios?

16

¢(Se  presenta un uso
frecuente de maquinaria'y
equipo para la
restauracion de servicios?
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17

¢El lugar de trabajo se

encuentra organizado?

18

¢Sus trabajadores
presentan lesiones
frecuentes al realizar sus
actividades?

19

¢Las  herramientas vy

equipo  cuentan  con
espacios especificos de

almacenamiento cuando
no se estan usando?

20

¢Realizan reuniones

frecuentes para
identificar las posibles
mejoras en la prestacion
de los servicios?

21

¢Realizan encuestas

frecuentas para evaluar la
satisfaccion del cliente?

Cuando

22

;Se tiene establecido el

tiempo promedio para la
prestacion de  cada
servicio?

Cuanto

23

¢Realiza calibracion

frecuente de maquinaria 'y
equipo?

Cuando

24

¢Sus herramientas son las

adecuadas para la

prestacion de
los servicios?

Cudles

25

¢Realiza inspecciones de

calidad en el servicio
prestado?

Cudles
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Anexo 2 Ficha de Caracterizacion de procesos de las Servitecas de Sogamoso Boyacéa

Nombre Serviteca Ficha de Procesos
R Nit:
¢ Unm Fecha de realizacion:
i Pagina 1 de 1
Ficha de Caracterizacion de Procesos

Objeto: Identificar todos los procesos de la organizacion

Responsables: | Juanita Bautista Uribe Codigo: 20411628723
Laura Camila Orduz Chaparro Codigo: 20411626985

A continuacion podra encontrar algunos procesos los cuales se desarrollan en este tipo de
organizaciones, por favor seleccione si usted cuenta con dicho proceso

Proceso Sl NO Descripcion:

Alineacion

Balanceo

Cambio de Aceite y Filtro de motor

Montaje y revision de llantas

Revisién de frenos

Mantenimiento estricto del motor

Servicio Eléctrico automotriz
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Revision de bateria

En este espacio puede describir si cuenta con otro servicio dentro de su organizacion

Embellecimiento automotriz y mantenimiento aire acondicionado
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Anexo 3 Tabulacion General
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DISENO METODOLOGICO DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN LAS SERVITECAS CASO SOGAMOSO, BOYACA
Sl % NO % % COMENTARIOS
NUMERO PREGUNTA PARCIALMENTE ENRIQUECEDORES
¢Usted cuenta con el conocimiento para
1 diagnosticar el exceso de inventario de su 9 100 0 0 0 0 Andlisis en la pestafia siguiente
empresa?
¢Ustedes generan desperdicio de materia prima al Andlisis en la pestafia siguiente
2 desarrollar sus actividades? 3 33 2 22 4 44
¢ Cree usted que presenta problemas de espacio en|
3 su empresa? 2 22 7 78 0 0
4 ¢ Considera que las ventas podrian mejorarse? 9 100 0 0 0 0 Andlisis en la pestafia siguiente
¢Conoce usted los factores que influyen
directamente a la generacién de inventarios L N
5 excesivos? 4 44 5 56 0 0 Andlisis en la pestafia siguiente
6 ¢Cuenta gs_ted con actividades que no aporten valor 2 22 5 56 2 22 Analisis en la pestafia siguiente
a los servicios que ofrecen ?
7 ¢Han prgsentado retardos, generando insatisfaccion 5 56 o o 2 m Andlisis en Ia pestafia siguiente
en los clientes ?
¢De acuerdo a su distribucién de planta, usted
8 cree que se presenten movimientos 2 22 4 44 3 33 Analisis en la pestafia siguiente
innecesarios?
9 ¢ Sus equipos presentan averias frecuentemente? 1 5 3 Andlisis en la pestafia siguiente
11 56 33
10 ¢ Realiza mantenimiento frecuente a sus equipos? 9 100 0 0 0 0
1 ¢Cree ustgd que dgntro de su empresa se presenten| 1 11 5 56 3 33
procesos innecesarios?
¢ Usted cuenta con despilfarros que generen costo en|
12 su empresa? 0 0 8 89 1 11
Usted cree que hay 3 3 3 Andlisis en la pestafia siguiente
13 desplazamientos innecesarios en los 33 33 33
procesos de su servicio ?
¢ Ustedes deben repetir procesos o servicios 3 0 0 6 Andlisis en la pestafia siguiente
14 frecuentemente? 33 67
15 Considera que en laempresa hay 3 33 5 56 1 11 Andlisis en la pestafia siguiente
costos innecesarios ?
¢ Se presenta un uso frecuente de maquinaria y 8 0 0 1 Andlisis en la pestaia siguiente
16 equipo para la restauracién de servicios? 89 11
17 ¢El lugar de trabajo se encuentra organizado? 6 67 0 0 3 33 Andlisis en la pestafia siguiente
18 4 Sys 1rabajad9r_es presentan lesiones frecuentes aj 0 0 9 100 0 0 Andlisis en la pestafia siguiente
realizar sus actividades?
¢Las herramientas y equipo cuentan con espacios
19 especificos de almacenamiento cuando no se 7 78 0 0 2 22 Andlisis en la pestafia siguiente
estan usando?
¢ Realizan reuniones frecuentes para
20 |den1|f|r{a§r las pomblgs mejoras en la 5 56 4 44 0 0
prestacion de los servicios?
¢Realizan encuestas frecuentas para evaluar laf 2 6 1 Andlisis en la pestafia siguiente
21 satisfaccion del cliente? 22 67 11
22 ¢ Se tiene establecido el tiempo promedio para la] 0 0 0 0 9 100
prestacién de cada servicio?
23 ¢ Realiza calibracion frecuente de maquinaria y 3 a3 6 67 o o
equipo?
24 ;Sus herramientas son las adecuadas para la| 7 78 0 0 2 22
prestacion de los servicios?
¢ Realiza inspecciones de calidad en el servicio
25 prestado? ] 0 0 0 9 100




¢USTED CUENTA CON EL CONOCIMIENTO
PARA DIAGNOSTICAR EL EXCESO DE
INVENTARIO DE SU EMPRESA?

¢CREE USTED QUE PRESENTA
PROBLEMAS DE ESPACIO EN SU
EMPRESA?

¢CONOCE USTED LOS FACTORES
QUE INFLUYEN DIRECTAMENTE EN
LA GENERACION DE INVENTARIOS

Sl
44%
NO
56%

¢HAN PRESENTANDO RETARDOS,
GENERANDO INSATISFACCION EN LOS
CLIENTES?

’ 5¢

¢SUS EQUIPOS PRESENTAN AVERIAS
FRECUENTEMENTE?

PARCIALMENT st
E 1%
33%
NO
56%

¢CUENTA USTED CON ACTIVIDADES
QUE NO APORTEN VALOR A LOS
SERVICIOS QUE OFRECEN?

PARCIALMENTE Si
22% N

¢DE ACUERDO A SU DISTRIBUCION
DE PLANTA, USTED CREE QUE SE
PRESENTEN MOVIMIENTOS

INNECESARIOS?
PARCIALMENTE

45%

¢EL LUGAR DE TRABAJO SE

ENCUENTRA ORGANIZADO ?
PARCIALMENTE
33%

sl
67%
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1LAS HERRAMIENTAS Y EQUIPO ¢REALIZAN REUNIONES FRECUENTES
CUENTAN CON ESPACIOS ESPECIFICOS PARA IDENTIFICAR LAS POSIBLES

MEJORAS EN LA PRESTACION DE

DE ALMACENAMIENTO CUANDO NO SERVICIOS?

wo SE ESTAN USANDO?

22%

PARCIALMEN
TE
44%
si
56%

¢SUS HERRAMIENTAS SON

ADECUACUADAS PARA LA PRESTACION DE
LOS SERVICIOS ?

PARCIALMENTE
22%

Anexo 4 Tabulacion de Comentarios
PROCEDIMIENTO PARA DIAGNOSTICAR EL EXCESO DE INVENTARIO PREGUNTA 1
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\VECES MENCIONADO %
SOFWARE 5,00 55,56
MANUALMENTE 4,00 44,44
9,00

4,00

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR A LOS SERVICIOS PREGUNTA 6

\VECES MENCIONADO %
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FACTORES QUE GENERAN AVERIAS EN LOS EQUIPOS PREGUNTA 9

MONTAJE Y BALANCEO POR VENTA DE LLANTAS 3,00 75,00
REVISION O CALIBRACION 1,00 25,00
4,00

VECES MENCIONADO %
DESGATE O TIEMPO 2,00 50,00
FALTA DE MANTENIMIENTO 2,00 50,00

4,00
FACTORES QUE GENERAN DESPLAZAMIENTOS INNECESARIOS PREGUNTA 13

\VECES MENCIONADO %
DISTRIBUCION DE PLANTA INADECUADA 4,00 66,67
REPROCESOS 2,00 33,33

6,00
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EFECTOS POR LOS CUALES SE DEBEN EPETIR PROCESOS PREGUNTA 14

VECES MENCIONADO %

DESORDEN 7,00 77,78
MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS 2,00 22,22
9,00

STOCK DE MATERIALES VECES MENCIONADO %
GASTOS DE PAPELERIA 3,00 75,00
1,00 25,00

4,00

ALMACENAMIENTO DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS PREGUNTA 19 7

VECES MENCIONADO %
SECCIONES POR MODULOS 7,00 77,78
BODEGAS 2,00 22,22
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3,00
PROCEDIMIENTO PARA DIAGNOSTICAR DESPERDICIOS FACTORES DIRECTOS DE LA GENERACION
EL EXCESO DE INVENTARIO DE INVENTARIOS
Resutstos fumos Mo
MANUALMENTE 43% 43% 25%
44%
SOFWARE
56%
DESCUENTOS
PAPELERIA 25%
14%
_ ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR AcCT IVIDADE: I%l;ESI::v?gg:GAN VALOR FACTORES QUE GENERAN AVERIAS EN L0S
BALANCEO A LOS SERVICIOS OPERATIVO DE EQUIPOS
POR VENTA DE Los FATADE
LLANTAS VEHICULOS EN MANTENIMIENTO
5% LA PISTA DE 0
INSPECCION DESGASTEO
UBICACION DE 40% TEWPo
HERRAMIENTA 0
REVISION O N
CALIBRACIGN 60%
75%
EFECTOS POR LOS CUALES SE DEBEN MAQUINARIAY EQUIPO PARA FRECUENCIA DE REALIZACION DE

REPETIR PROCESOS

DESORDEN
2%

MANTENIMIENTOS
PREVENTIVOS
8%

Anexo 5

Ficha de Caracterizacion Ciclo PHVA de las Servitecas

RESTAURACION DE SERVICIOS

EQUIPOS DE
OLTIMA
TECNOLOGIA

33%

ACTUALIZACIO
NDEEQUIPOS
67%

ENCUESTAS DE SATISFACCION DEL CLIENTE

DIARIAMENTE
33%

CADA 2 MESES
34%

SEMESTRAL
33h
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Este proceso general inicia desde la

Obijetivo del proceso Generar una atencion al cliente eficaz, en el menor tiempo posible, ofreciendo servicios de calidad Alcance solicitud del servicio hasta la
} cancelacion economica de este
‘ |
Entradas Proveedor : Actividad Responsable Salidas Clientes
Revisar los requerimientos de los clientes®Investigar los
programas necesarios para |levar a cabo un inventario *Direccion

*Requerimientos del cliente

*Comercializadoras de llantas
*Ferreterias *Industria de
suministros de maquinaria para

optimo dentro de |3 organizacion®Estimar el porcentaje
de ventas a corto, medio y largo plazo*Implementar una
estrategia de marketing exitosa para el crecimiento de la
organizacion,*Contratacion de personal*Disefio de
puestos de trabajo para |a realizacion de cada proceso
de |a empresa

administrativa,
colaboradores
directamente enfocados
proceso de la
oragnizacion

*Introducir |a planta y el hardware *Formar a los
comparieros de |a organizacion *Ejecutar una potente
programacion para realizar los ciclos adecuados en la

asociacion *Elevar los esfuerzos de promocion para

Personal operativo

*Consentimiento |
debidamente

diligenciado por |

el cliente*Entrega

delvehiculocon |
*Cliente externo

1
|
|
|
1
|
*Resolucion 0957 de 2012 mantenimiento } ; todos los
) \ atraer a los clientes K I
automotriz*Empresa encargada ‘ requerimientos |
de SST J'Confirmarycontrolar la planta y los recados asignados a cumplidosenel |
| cada uno de los compafieros *Confirmar |a actividad,a | .., s tiempo i
i3 i N Direccion administrativa L
| gualdad de condiciones, y evaluar Ia fidelidad de los establecido
} consumidores.
: *Direccion
| “Entregarel vehiculo con precision y cumplir con los administrativa,
| objetivos propuestos por la asociacion, creando un colaboradores
: desarrollo autorizado. directamente enfocados
' proceso de la
I
Anexo 6

Diagramas de Flujo de Proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ALINEACION
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ENTREGAR AL CLIENTE
/1 EL CONSENTIMIENTO Y
" RECIBIR DEBIDAMENTE
| 3min FIRMADO

COLOCR FUNDAS

2 PROTECTORAS PARA

( min CUIDAR EL VEHICULO
DURANTE EL PROCESO

SITUAR A EL VEHICULO SOBRE
EL ELEVADOR HASTA QUE LAS
RUEDAS DELANTERAS ESTEN
SITUADOS SOBRE LOS PLATOS
GONIOMETRICOS

COMPROBAR LA SUPERFICIE DE
LOS NEUMATICOS PARA VER S|
HAY DESGASTE, MOSTRANDO
DONDE ESTA EL PROBLEMA DE
ALINEADO

INGRESAR LOS DATOS
DEL CLIENTE Y VEHICULO

COLOCAR LAS GARRAS EN
LAS LLANTAS Y CONECTAR
LOS PLATOS
GONIOMETRICOS

INSPECCION
VERIFICAR LOS DATOS DE
ELEVAR EL VEHICULO H
POR LA PARTE MEDICION SI MUESTRAN VERDE
LOS DATOS SON CORRECTOS

POSTERIOR HASTA
QUE LAS RUEDAS

QUEDEN LIBRES
VERIFICAR LOS ANGULOS

RELATIVOS AL EJE
REALIZAR EL MISMO TRASERO,DESPLAAMIENTO
PROCESO CON LAS ENTRE EJES,RETRASO ENTRE
RUEDAS DELANTERAS EJES, RETRASO DEL EJE
POSTERIOR

(FIN

COLOCAR LAS GARRAS
EN LAS LLANTAS Y
CONECTAR LOS PLATOS
GONIOMETRICOS

COLOCAR EL FRENO ENEL
VEHICULO,NIVELAR Y FIJAR LOS

/" CAPTADORES PARA ELLO GIRAR
9  \LAS RUEDAS SEGUN INDIQUE EL

f
| 5 EQUIPO PARA COMPROBAR EL
\ smm ANGULO DE AVANCE Y DE
TR, Elemento Canidad | Tempa enmincos
(peraciones 9 L1}
Inspecciones 4 B
Tolal 13 10

|DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE BALANCEO
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INICIO
2INSPECCION
5MIN
CALIBRAR LOS PARAMETROS EN LA
(cAL| ENTREGAR AL CLIENTE
\Tﬂ MAQUINA COMO DISTANCIA DE LA
/K
7\
. RE IBIR DEBIDAMENTE EL CONSENTIMIENTO Y EBID)
\ |
0/ ANCHO DEL MISMO i /
MAQUINA AL BORDE DEL RIN AL 2
IMENSION DEL
6 L
4MINF|RMADO DESMONTAR LA | 5SMIN RINY

MATERIALPE FABRICACION
SMIN

COLOCR FUNDAS
PRQTECTORAS PARA

MO
4MINDURANTE EL PROCESO
5MIN A FIN DE QUE

RUEDA QUEDE EN
7
MIN
5
NDICA QUE EL RIN TIEN
PESO

‘.‘_‘SlTU‘I R A EL VEHICULO SOBR
: LEVADOR HASTA QUE LA
3 UEDAS DELANTERAS ESTE|

AMINSITYADOS SOBRE LOS PLATOS

GONIOMETRICOS
.

f
J

\ LLANT‘A

W/

i
|
j 11
£ pfou

CUANDO SE GIRE

o

(07, 00) MAXIMO

NEETIRAR TODOS LOS

CUIDAR EL

) =3

U

w

ICAR LAS PESAS DE
|

|
/

VEHICULO

LA

y ,5) LO QUE

PERNOS
BALANCEADO EL

12

PROCEDEREEN 1 0

TIEMPO

OPERACIONES

DEMA&TIA)
1

4

LLANTA

VERIFIGKRUINPERES|ON DE 3

15

TOTAMIN

15 bl

! 9 R

INES Y SU MUN I

JE

3 AIRE DE LA

, VALOR
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5MIN SUGERIDO SE ENCUENTRA

EN LA ETIQUETA

1COMPROBAR LA SUPERFICIE DE
LOS NEUMATICOS PARA VER SI

5MIN HAY DESGASTE ,  MOSTRANDO
FIN
DONDE ESTA EL PROBLEMA DE
ALINEADO UBICAR LA LLANTA EN LA
9 MAQUINA
ALINEANDO LA

5MIN VALVULA CON
LAS MARCAS QUE

LLEVAN EN EL BOCIN Y EN EL
EJE DE LA BALANCEADORA

4
INGRESAR LOS

DATOS
4MIN

DEL CLIENTE Y
VEHICULO

5
ELEVAR EL
VEHICULO YA
SEA
CON UN GATO O

4AMIN TORRE

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO CAMBIO DE ACEITE Y FILTROS
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>

. FIN |
\ /'
ARRANACAR EL COCHE \,
DURANTE 50 10 MINUTOS
REVISAR EL TAPON DEL ,/ T —
AMIN VACIADO DE ACEITE ‘ |
\ Qﬂy TAPON DE VACIADO
3
>
SITUAR UN RECIPIENTE BAJO
EL TAPON DE VACIADO e
/7 INTRODUCCIREL NUEVO
AMIN ] FILTRO
QUITAR EL TAPON DE VACIADO I
[ B | ENcRASARLAGOMA
. IMIN DEL NUEVO FILTRO
VACIAR POR COMPLETO EL
MOTOR
INSPECCION
[ & \
| |
\IMIN | uITAREL FLITRODE
ACEITE
REALIZAR EL MISMO PROCEDIMIENTO
CON LAS RUEDAS DELANTERAS FLEMENTO CANTIDAD TEMPO BN MNUTOS
DPERAOIES i 3
IO ] 1
TSRS 1 1
O o T

DIAGRAMA DE PROCESO MONTAJE Y REVISION DE LLANTAS‘
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[ INICIO
— 1 .
3MIN INSPECCION "1, 8 APRETAR LAS
3MIN / TUERCAS DEL RUEDA
1 ENTREGAR AL TIEMPO EL A MANO
| 3MIN CONSENTIMIENTO Y RECIBIR
DEBIDAMENTE FIRMADO
5 RETIRAR LAS RUEDAS
DEL VEHICULO
10MIN yah
e ( 9 BAJAR EL COCHE AL
EMIN SUELO CON EL
|/ 2 ENCENDER EL MOTOR,CON ELEVADOR HIDRAULICO
| 2MIN EL FRENO DE MANO PUESTO .
2 COMPROBAR LA
GEOMETRIA DEL EJE
SMIN DEL COCHE / PONER EL COCHE EN
/" 10 EL SUELO Y APRETAR
! DE NUEVO LAS
/ 2 AFLOJAR LAS TUERCAS DE LAS GMIN TUERCAS
| RUEDAS CON UNA COLOCAR TAPAS DE VALVULA
6MIN CRUCETA,PERO SIN PARA PROTEGER LOS
EXTRAERLAS DE MOMENTO DELICADOS INSERTOS DE LA
VALVULA EN EL INTERIOR DEL
NEUMATICO
3":'“ INSPECCION
/4 LEVANTAR EL COCHE CON UN
| TMIN ELEVADOR HIDRAULICO MONTAR LOS TAPUCOS Y LAS
LLANTAS,ASEGURANDOSE DE QUE
HAYA SUFICIENTE ESPACIO PARA EL
FLANCO DEL NEUMATICO
FIN
ELEMENTO CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS
OPERACIONES 10 53
INSPECCIONES 3 11
TOTAL 13 64

DIGRAMA DE FLUJO DE PROCESO REVISION DE FRENOS‘




EXAMINACION RIGUROSA DEL
SISTEMA DE FRENOS

CAMBIAR TUBERIAS DE
ACERO DE PRESSENTEN
FILTRACIONES,DANOS
TORCEDURAS O CORROSION
GRAVE

AFLOJAR LAS TUERCAS DE LAS
RUEDAS CON UNA
CRUCETAPERO SIN
EXTRAERLAS DE MOMENTO

REMPLAZAR CULAQUIER
MORDAZA O CILINDRO QUE
PRESENTE FILTRACIONES

INSPECCIONAR
EN BUSCA DE

UN DESGASTE
DE PASTILLAS

BUSCAR FILTRACIONES

INSPECCIONAR
ROTOTES ¥
TAMBORES

Y
VERIFICANDO EL
DESGASTE POR
OXIDO,GRIETAS
TEMPERATURA O

CUALQUIER OTRO
DANO

CAMBIAR HERRAJE DE FRENOS

REEMPLAZAR LOS AJUSTADORES

REALIZAR
MANTENIMIENTO EN
LOS RODAMIENTOS
DE LAS RUEDAS

LUBRICAR LAS AREAS
CLAVES COMO LAS
PASTILLAS DE
FRENO,DESLIZADORES
DE MORDAZA CON
LUBRICANTES DE
FRENO DE ALTA
TEMPERATURA

COMPROBAR EL
LIQUIDO DE FRENO Y
PURGAR TODOS LOS

CONDUCTOS
NECESARIOS

EXAMINAR Y
AJUSTAR EL
FRENO DE
ESTACIONAMIENT
o

SOLUCIONAR
CUALQUIER CODIGO
DE FALLA DEL
SISTEMA
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DIGRAMA DE FLUJO DE PROCESO SERVICIO ELECTRICO AUTOMOTRIZ
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1 INSPECCION VISUAL DE
7.5 min

LUCES DE AUMBRADO

REMPLAZO DE LOS
BOMBILLOS HALOGENOS
QUEMADOS

CALEFACCION

SN

INSPECCIONAR

REPASAR
6 CAMBIOS DE
25 CALEFACCION

' 15mi

‘ COMPROBAR UGAS EN
EL RADIADOR
n

LIMPIAPARABRISAS

COMPROBAR
FUNCIONAMIENTO DEL
MOTOR

INSPECCIONAR CAMBIOS
DEBUJES DE ACOPLES DE

MECANISMOS

INSPECCIONAR BARRAS
DEL MECANISMO

9
7.5min

INSPECCIONAR CAMBIAR ‘ 8 \ Eﬁé‘p’i’;gﬁﬁ 10
CONECTORES EN MAL | 15min
\ RADIADOR - VERIFICAR EL
ESTADO \l_/ 7-5£1ln FUNCIONAMIENTO
3 \ CONTROLAR EL £ 13 Y REPARAR EL MANDO
COMPROBAR /9 (
7.5 min FUNCIONAMIENTO | 15min FUNC\I::ﬁﬂENOTRo DEL \ 7.5min DEL SISTEMA
4 VERIFICAR =
Zisknin MALOS ( 14 REPARAR O CAMBIAR EL
CAMBIAR LOS \ ;
CONCTATOS ‘ 10 \ FUSIBLES \ 7_5m|n MOTOR LIMPIAPARABRISAS
| 15min FUNDIDOS
5 INSPECIONAR LINEAS DE
5 min ALIMENTACION EN MAL ESTADO REPARAR DUCTOS DEL
= ,-'/ \ AGUA DEL SISTEMA
( il CONTROLAR EL
\ 9min FUNCIONAMIENTO
INSPECCIONAR
6 INSPECCIONAR
; DUCTOS DE
15 l"'n CALEFACCION
Py INSPECCIONAR
. CAMBIOS DE
20min_ ] FILTROS
ELEMENTO CANTIDAD TIEMPO EN MINUTOS
OPERACIONES 15 91.5
INSPECCIONES 10 127.5
TOTAL 25 219

Anexo 7

Porcentaje de uso de las herramientas Lean Manufacturing en las Servitecas de la ciudad de Sogamoso

NOMBRE SERVITECA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
CEDAS LA PRADERA 2,5 1,5 0 2,5 2,5 0 2,5 2,5 2,5 2,5 0 0 0
MEGADIESEL 2,5 2,5 0 2,5 2,5 0 2,5 0 1,5 2,5 0 0 0
CENTRO DE SERVICIO LOS 2,5 0 0 2,5 2,5 0 2,5 0 0 2,5 2,5 0 2,5
LIBERTADORES
EL GARCERO 2,5 2,5 0 2,5 0 2,5 1,5 2,5 0 2,5 0 0 2,5
LUBERLLANTAS 2,5 2,5 0 2,5 2,5 2,5 2,5 0 0 2,5 0 0 0




121

SERVITECA SAN RAFAEL

2,5

1,5

2,5

2,5

1,5

1,5

1,5

2,5

1,5

1,5
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CENTRODE SERVICO 2,5 0 0 2,5 0 1,5 2,5 0 0 2,5 1,5 1,5 2,5
SUGAMUXI
SERVITECA INPRO 2,5 15 2,5 2,5 0 0 1,5 1,5 1,5 2,5 15 0 15
CENTRO DE SERVICIO 2,5 15 0 2,5 0 1,5 1,5 1,5 0 2,5 0 15 15
AUTOTECH
NOMBRE SERVITECA 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 PORCENTAJE DE
uso
CEDAS LA PRADERA 2,5 15 2,5 2,5 0 2,5 2,5 2,5 1,5 0 2,5 1,5 41
MEGADIESEL 1,5 0 2,5 2,5 1,5 2,5 2,5 1,5 1,5 2,5 1,5 1,5 38
CENTRO DE SERVICIO LOS 2,5 2,5 2,5 1,5 0 2,5 2,5 0 1,5 0 2,5 1,5 37
LIBERTADORES
EL GARCERO 2,5 0 2,5 1,5 0 0 2,5 2,5 1,5 0 2,5 1,5 36
LUBERLLANTAS 1,5 1,5 2,5 2,5 0 2,5 2,5 0 1,5 0 2,5 1,5 36
SERVITECA SAN RAFAEL 1,5 0 2,5 2,5 0 2,5 0 0 1,5 2,5 2,5 1,5 36
CENTRODE SERVICO 1,5 2,5 2,5 1,5 0 1,5 1,5 0 1,5 0 2,5 1,5 33,5
SUGAMUXI
SERVITECA INPRO 1,5 0 2,5 2,5 0 2,5 0 0 1,5 2,5 1,5 1,5 35
CENTRO DE SERVICIO 1,5 0 1,5 2,5 0 2,5 0 0 1,5 0 2,5 1,5 30
AUTOTECH




Anexo 8 Capacitaciones generales Servitecas

 CAPACITACION #1
QUE ES LEAN MANUFACTURING

CAPACITACION #3
EVOLUCION Y BENEFICIOS DEL
SISTEMA TOYOTA

CAPACITACION #5
DIVULGACION FICHAS DE
CARACTERIZACION Y FLUJOS DE
PROCESO

CAPACITACION #7
DIVULGACION DE LOS FORMATOS
DISENADOS PARA LAS SERVITECAS
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CAPACITACION #2
BENEFICIOS IMPLEMENTACION
LEAN MANUFACTURING

t
CAPACITACION #4

BENEFICIOS DE LAS CUATRO
HERRAMIENTAS

HPTPN O
LN

CAPACITACION #6
FUNCIONES DE CADA PUESTO DE
TRABAJO




