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Resumen
La presente investigacion se fundamenta en los principios de la filosofia Lean
Manufacturing, dirigida hacia la mejora de los procesos de asistencia de motocicletas en
la empresa Motopits, donde se tuvo en cuenta el apoyo de los colaboradores que
permitieron el cumplimiento de los objetivos. Este caso de estudio expone la
implementacion de la filosofia Lean Manufacturing acorde a los procesos y deficiencias
de la organizacion que se llevd a cabo mediante tres etapas, inicialmente se diagnostico el
estado de los procesos de servicio de asistencia técnica de motocicletas donde se
evidencio fallas en el desarrollo de las actividades debido a la ausencia de una cultura de
orden y limpieza, constantes paradas por la inexistencia de control y mantenimiento de
los equipos, deficiencias en la administracion de la informacidn y falta de estandarizacion
de procesos y procedimientos. A partir del diagnostico, se procedi6 a analizar las
herramientas susceptibles de ser aplicadas de modo de que estas fueran aptas como
propuesta de mejora que evidenciaran mayor optimizacion de los procesos de la empresa
Motopits, las cuales fueron socializadas y aprobadas por la organizacion para su

respectiva implementacion.

Palabras Clave: Mejora continua, Lean Manufacturing, productividad, mudas.



Abstract
This research is based on the principles of the Lean Manufacturing philosophy, aimed at
improving the motorcycle assistance processes in the Motopits company, where the
support of the collaborators who allowed the fulfillment of the objectives was taken into
account. This case study exposes the implementation of the Lean Manufacturing
philosophy according to the processes and deficiencies of the organization that was
carried out through three stages, initially the state of the motorcycle technical assistance
service processes was diagnosed where failures were evidenced in the development of
activities due to the absence of a culture of order and cleanliness, constant shutdowns due
to the lack of control and maintenance of equipment, deficiencies in the administration of
information and lack of standardization of processes and procedures. From the diagnosis,
the tools that could be applied were analyzed so that they were suitable as an
improvement proposal that would show greater optimization of the Motopits company
processes, which were socialized and approved by the organization for their respective
implementation.

Keywords: Continuous improvement, Lean Manufacturing, productivity, dumb.
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Introduccién

La proyeccidn de esta investigacion conduce al diagndstico, analisis e
implementacion de una propuesta en la empresa Motopits, basada en la filosofia Lean
Manufacturing con el fin de promover mejoras en la calidad de los procesos de asistencia
de motocicletas que atiendan las necesidades de los clientes.

Surge a partir del incremento de la competitividad en el mercado dinamico en el
que se encuentran las organizaciones, la necesidad de buscar planes y estrategias para el
aumento de la productividad, adquiriendo asi reconocimiento de la calidad y direccion
hacia la mejora continua; lo cual constituye nuevas medidas de fortalecimiento
empresarial que involucre herramientas para la identificacion y eliminacién de falencias
presentes en los procesos e impulsando técnicas que optimicen los recursos disponibles.
(Saavedra, 2012).

El pensamiento Lean Manufacturing surgio en Japon por parte de Sakichi Toyoda,
quien con su equipo de trabajo lograron desarrollar herramientas las cuales son
consideradas para la elaboracion de este trabajo de titulacion. Toyoda cre6 un dispositivo
que detectaba problemas y ademas alertaba a los trabajadores con sefiales sobre la falla
presente, técnica conocida como Jidoka que permitié la automatizacion a prueba de
errores. Conjuntamente, a través de esta filosofia hizo que las maquinas, instalaciones y
personas trabajaran juntos para afiadir valor por medio de su método llamado como Just

in time, enfocado en producir solo lo que se demanda y cuando el cliente lo solicita.



Asimismo, SMED es una herramienta que busca la reduccién del tiempo de preparacion
de maquina complementandose con la técnica TPM que pretende conservar el buen
funcionamiento de los equipos a través de un control de mantenimiento que detecte
anomalias. Por otro lado, Heijunka sirve para la planificacion y nivelacién de la demanda
de clientes apoyada por la herramienta Kanban, pues es un sistema de control que permite
sincronizar la produccion basado en tarjetas. Finalmente, la herramienta 5S crea un alto
impacto visual debido a su principio de orden y limpieza en los puestos de trabajo,
promoviendo de esta manera la eliminacion de lo innecesario, adoptando una nueva
cultura a través del habito de orden, limpieza y seguridad. (Hernandez y Vizan, 2013). En
funcion de esta filosofia surgio los MUDA, la identificacion de estos 7 despilfarros:
transporte, inventario, movimientos, espera, sobre procesamiento, sobre produccion y
defectos, que condujo al reconocimiento de las actividades que agregan valor y
eliminacion de las que no; evolucionando a través del tiempo, ya que actualmente se
considera como un octavo despilfarro el no aprovechamiento de la capacidad intelectual,
como la creatividad, liderazgo e inteligencia del personal presente en las organizaciones;
trayendo consigo multiples beneficios para la organizacion como reduccion en costes de
produccidn, inventarios, desperdicios, optimizacidn de recursos e incremento de la
calidad. Tapia et al. (2017).

La metodologia de este estudio estd enmarcada en un tipo de investigacion mixta
con enfoque descriptivo exploratorio aplicado, que se llevara a cabo mediante tres etapas;

en la primera fase de diagnostico se determinaréa el estado actual de los procesos de



asistencia técnica de motocicletas, lo cual permitiré analizar en la fase dos las
herramientas Lean susceptibles de ser aplicadas en la empresa Motopits segun los
procesos criticos hallados, avanzando finalmente hacia la implementacion de la propuesta
de mejora en el area de estudio para el cumplimiento del objetivo de esta investigacion,
que se encuentra focalizado en la mejora de los procesos de servicio técnico de

motocicletas en la empresa Motopits a partir de la filosofia Lean Manufacturing.



Planteamiento del Problema

Descripcion del Problema

En el mercado actual las motocicletas como medio de transporte mas popular en
Colombia ha experimentado un crecimiento prominente en la demanda, siendo una razon
que impulsa a las organizaciones a ejecutar planes de mejora que logren satisfacer las
necesidades presentes en el mercado. Gracias a las grandes transiciones en materia de
economia, las personas desempefian un papel cada vez mas critico en &mbitos sociales,
culturales y econdémicos. De esta manera obligan a los prestadores de servicios a
fortalecer sus actividades, de manera que todo proceso ofrecido al cliente posea calidad,
rapidez de respuesta y coste. El objetivo principal de Lean Manufacturing es que el
cliente debe quedar satisfecho mediante cualquier producto o servicio que se le brinde, de
modo que para dar por sentadas estas condiciones anteriores, promueve la eliminacién de
los despilfarros. En general, las tareas que contribuyen a incrementar el valor del
producto no superan el 1% del total del proceso productivo, o lo que es lo mismo, el 99%
de las operaciones restantes no aportan valor y entonces constituyen un despilfarro.
Tradicionalmente, los procesos de mejora se han centrado en el 1% del proceso que
aporta valor al producto. Resulta evidente, que si se acepta el elevado porcentaje de
desperdicio en el que se incurre en un proceso productivo, se deduce que existe una
enorme oportunidad de mejora. (Rajadell y Sdnchez, 2010. p. 5).

Indistintamente, para que una organizacion alcance mejor beneficio en sus

ingresos, es fundamental satisfacer al cliente, esto se logra ofertando una mejor calidad



del producto, reduccion de desperdicios, precios y tiene. Dichos items se logran mediar
con la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing. (Vargas, Muratalla y
Jiménez, 2016.p. 154).

Como consecuencia de lo anteriormente mencionado y frente al desarrollo de la
industria de las motocicletas se hace necesario aplicar esta filosofia a la empresa
Motopits, en busca de un mejor posicionamiento en el mercado, logrando por medio de
altos estandares de calidad un beneficio empresarial y social, en el cual se pretende
mitigar las operaciones que no agregan valor al servicio y optimizar aquellas que
atribuyen de manera positiva, siguiendo un plan de mejora continua en vista de que el uso
de motocicletas como alternativa de transporte en Colombia ha incrementado
considerablemente, reflejandose a través del alza en la tasa de ventas anuales de este

producto que requiere constantemente del servicio técnico.

Formulacion del Problema

La ausencia de una cultura organizacional afecta no solo a los clientes sino
también a la parte interna de la organizacion, entre ellos estan los trabajadores inmersos
en un entorno laboral donde no se esta optimizando recursos como tiempo, energia y
espacio; lo cual probablemente se materializara en ciertos inconvenientes como
enfermedades o accidentes laborales, disminucién de la productividad y pérdidas

econdmicas.



La falta de mejoras en los procesos de asistencia técnica y comercial puede ser
observado a través de sucesos criticos como la pérdida de clientes, herramientas de
trabajo, mal procedimiento en ejecucion de actividades, registro manual del servicio,
aglomeracion de motos y dificultad de mantener un lugar de trabajo apto para el correcto
desarrollo del servicio.

Lo anterior conlleva a formular la siguiente pregunta de investigacién: ;Como la
implementacion de Herramientas Lean Manufacturing ayudara a la empresa Motopits a

mejorar los procesos de servicios en busqueda de la satisfaccion del cliente?



Justificacion

Esta propuesta nace a partir de la necesidad de resolver multiples falencias que
atentan contra la viabilidad econdmica de la empresa Motopits, como también el
completo estado de bienestar de los trabajadores, por lo tanto, se pretende disefiar un plan
de mejora continua que optimice los recursos y asi ofrecer un servicio de asistencia
técnica acorde a la satisfaccion del cliente, el cual se manifestara en beneficios para la
region, clientes y organizacion. Por ende, es indispensable la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing en esta area de estudio, debido a que esta filosofia
traera consigo grandes beneficios para el mejor desarrollo de la productividad a través de
la eliminacion del desperdicio y aprovechamiento de aquello que agrega valor,
transformandola de esta forma en una empresa mas competitiva. Bracamonte et al.
(2019).

El 26% de las personas usan la motocicleta como medio de transporte popular,
considerando que, segun el DANE, las familias colombianas estan compuestas por
aproximadamente 3,2 individuos, equivalente a 12 millones de personas que utilizan esta
alternativa, esto se manifiesta en el mercado al observar los resultados entre enero y
mayo de 2019, cuyas ventas han sido de 247.836 motos nuevas, siendo esto un 13,4%
mas que en el periodo del 2018 segun los reportes de Andemos. (Leal, 2019)

Las ventajas de este automotor que aumento en 320% el PIB de Colombia,
permitio el fortalecimiento de la industria de las motos que representa el 23,3% del total

de las familias. En el cual una séptima parte de los colombianos usa una motocicleta



como alternativa de transporte, manifestandose en el 6% de los empleos que se relacionan
directa o indirectamente con este medio de transporte. (Glesguén, 2015)

En concreto, uno de los principales medios de transporte en Colombia se centra en
las motocicletas debido a su facil movilidad y ahorro econémico, que ademas es
popularmente usado como herramienta de trabajo, por consiguiente, no cesa el
crecimiento de venta de motocicletas. La alta circulacion de este vehiculo motorizado
refleja una gran demanda del servicio de asistencia técnica, por tal razon se pretende
Ilevar en marcha mejoras en los procesos de asistencia que atienda las necesidades de los

clientes. (El tiempo, 2020).

Figura 1
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Objetivos

General
Realizar Propuesta de mejora en los procesos de servicio de motocicletas

Motopits a partir de la filosofia Lean Manufacturing.

Especificos

Obijtetivo especifico 1. Diagnosticar el estado actual de los servicios de
motocicletas.

Obijetivo especifico 2. Realizar analisis de herramientas Lean Manufacturing
susceptibles de ser aplicadas en la empresa Motopits, que potencialicen el rendimiento y
satisfaccion del cliente.

Obijetivo especifico 3. Implementar propuesta de mejora en empresa Motopits.



Marco Referencial
Antecedentes

Se tomarén las siguientes investigaciones como soporte para el desarrollo de esta
propuesta, dado que contemplan fines similares a este proyecto.

El inicio de esta filosofia se dio en el afio 1949, cuando una paralizacion de las
ventas forzd a Toyota a disminuir significativamente el nimero de colaboradores. En
1950, un ingeniero llamado Toyoda viajo tres meses a la planta Rouge de Ford, Detroit,
donde noto que los despilfarros son el problema principal de un sistema de produccion.
Posterior a la crisis del petréleo del afio 1973, se implemento en varios lugares el nuevo
sistema de produccion ajustada, lo que transformo la vida economica mundial al ser un
sustituto del fordismo y del taylorismo. Siendo esta nueva forma de trabajar un enfoque
hacia la eliminacion de los elementos innecesarios para la reduccion de costes y
satisfaccion de los requerimientos del cliente. (Rajadell y Sdnchez, 2010. P. 4)

En Latinoamérica se ha efectuado un estudio basado en una hipotesis la cual
planteaba que las empresas que realizaron inversiones continuas en la infraestructura de
la planta respaldando los principios de la filosofia lean tienen mejores resultados, para
lograr aceptar y corroborar esta hipotesis se utilizé un modelo analitico aplicado en el
sector de maquinaria e implementos agricolas en Brasil, el cual concluy6 que aquellas
empresas que hacen uso de los principios de Lean Manufacturing mantienen mejor
desempefio que aquellas que estan en transicion o que aun trabajan en modelos

tradicionales. Forrester et al. (2010).
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Se tomo un sistema de fabricacion como estudio de otro caso, analizando el
proceso de ensamble de un taller para un producto electrénico con un alto consumo de
(500.000 unidades / afio) con el objetivo de determinar la viabilidad de implementar la
fabricacion ajustada. Para desarrollar este estudio se utilizo la simulacion que dentro de
su programacién contempla variables como almacenamiento, gestion de inventario, y
produccion, cuyo modelo permite la cuantificacién del impacto de la manufactura esbelta
en el sistema total. Como resultado se logré demostrar por medio de la simulacién por
computadora las estimaciones de los ahorros en los recursos del taller y mejoras en las
estadisticas de rendimiento; exponiendo el impacto de los principios Lean por medio de
reducciones en espacio, mano de obra, inventario, tiempo de flujo del sistema y
variabilidad en la demanda de proveedores. (Detty y Yingling, 2000).

La empresa Blue Star Limited ubicada en India, es especialista en la fabricacion
de bobinas de aire acondicionado, en la cual se aplicé una investigacion que buscaba
implementar el sistema lean manufacturing para mejorar la productividad; este estudio
comenzé con el mapeo del nivel de desemperio del proceso actual por medio del mapa de
flujo de valor. Para ello, se identificaron los movimientos vinculados con la mayoria de
procesos, siendo estos el tiempo de proceso, nivel de inventario, la fraccion de utilizacién
de las maquinas, nimero de operarios, entre otros. Luego se determiné el alcance de la
posible mejora llevando a cabo sesiones de recopilacion de ideas reflejadas en un valor

porcentual. Finalmente se procedioé a evaluar cada aporte por su viabilidad y segln su
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naturaleza se aplicaron herramientas de manufactura esbelta como prueba de errores para
resolver la causa raiz del problema, SMED, justo a tiempo y Kaizen.

La produccion de bobinas por turno mejoré de 121 bobinas a 214 bobinas, siendo
esto una mejora de la productividad del 76%. Esto fue posible mediante la aplicacion de
herramientas Lean manufacturing. Se utiliz6 SMED para reducir el tiempo de
preparacion del expansor. Kaizen, se uso para hacer que los métodos y disefios de trabajo
cambiaran los elementos de la maquina y los mecanismos de trabajo involucrados en la
configuracion del expansor para reducirlo en multiples etapas de 60 a 20min. En
definitiva, este caso de estudio reconoce como la implementacion de la filosofia Lean,
proporciona lo necesario para reducir el desperdicio, mejorando los métodos de trabajo
que se observaron a través de los porcentajes de mejora dados en la culminacion de las
herramientas seleccionadas. Das et al. (2014).

De acuerdo a una investigacion realizada a una empresa gastronomica peruana del
rubro de pescados y mariscos, se determiné el incremento de la productividad por medio
de la filosofia lean manufacturing. Para este estudio se utiliz6 como herramienta el mapeo
de flujo de valor para identificar la sobreproduccidn, tiempos no productivos y traslados
innecesarios. Este caso arrojo un incremento de la productividad en un 123%, mejoras del
lead time de produccion en 39% por medio de Kanban. A través de la estandarizacion de
procesos y aplicacion de las 5°S se obtiene la reduccion del tiempo de produccion de una

orden de ceviche de pescado en un 56%, disminucion de un 10% de excesos de cada
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orden y finalmente la deduccién en 145.08 minutos del tiempo de traslado de operarios.
(Ormefio, 2020).

En este caso se aplicd la filosofia lean en un almacén de autopartes, haciendo uso
de un modelo de simulacién como herramienta complementaria que evalda el impacto de
las propuestas. Durante su desarrollo se plantearon propuestas de mejora para el sistema
en base al tiempo de procesamiento de un pedido, ordenes entregadas, entre otros
recursos. Dando como resultado mejoras en el rendimiento a través de la eliminacién de
la zona de reserva que finalmente era una fuente de desperdicios, disminuyendo de esta
manera el tiempo de despacho de pedidos a 4.5 dias, eliminando el retrabajo de 2.000
pedidos al afio. (Jiménez y Gomez, 2015).

En la empresa Cilindros Company S.A.S se llevo a la practica herramientas Lean
Manufacturing, ya que se buscaba mejorar el proceso de produccidn semi automatizado
de cilindros. Para ello se uso las 5°S, lo cual disminuy6 el nimero de averias y optimé la
seguridad laboral; mediante el TAKT TIME se determind el tiempo en que deberia tardar
la produccion de un cilindro, por medio de la aplicacion de SMED se redujo tiempos
muertos presentes en movimientos innecesarios y finalmente con KANBAN el sistema
alcanzé mayor organizacion, evitando la acumulacion de productos. Asimismo, este caso
demuestra la utilidad de esta filosofia mediante los grandes beneficios comprendidos
durante su ejecucion. (Cérdoba y Bonilla, 2019).

En un estudio aplicado en la empresa HLF Romero S.A.S que buscaba identificar

metodologias para la solucidn de problematicas ha optado por implementar herramientas
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lean Manufacturing, que permitieron identificar los principales desperdicios en el area de
recepcion y despacho, las cuales fueron tiempos de espera y movimiento de material.

Para el &rea de recepcion se redujo en un 7,2% la trayectoria de los operarios y
20% del tiempo de espera de las operaciones por medio de las herramientas SMED Y
5°S; en la disminucion de movimientos innecesarios en el despacho, la reduccién fue de
37,2% y 23,6%, por ultimo con la ejecucion del VSM se redujo 52.8 minutos en el
tiempo de ciclo; evidenciando asimismo mayor progreso en su sistema de produccion.
(Beltran y Soto, 2017).

En el estado Yaracuy se ejecutd una evaluacion de aplicabilidad de la
metodologia Lean Manufacturing para el mejoramiento continuo de una empresa
metalmecanica, a partir del diagnostico del proceso productivo seleccionado con su
respectiva caracterizacion y aplicacion de las herramientas aptas para este proceso se
mejoro la calidad de sus productos, disminuyendo sus costos de produccion y elevando
consigo sus niveles de competitividad, logrando de esta forma un mejor posicionamiento
de mercado. (Gémez, 2011).

El proposito de la investigacion era determinar el impacto de la filosofia Lean
Manufacturing complementada con el disefio de instalaciones en los procesos de
almacén, donde se contemplan actividades de inspeccidn, recepcion y almacenamiento.
Para ejecutar este estudio, fue necesario elaborar el diagnostico, analisis del estado actual
del sistema y disefio que permitiera identificar los procesos criticos del area y de esta

forma ejecutar las herramientas acordes a lo solicitado. Durante su desarrollo se pudo
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obtener grandes beneficios entre los cuales los autores resaltaron un mejor flujo de
materiales e informacion manifestada en la reduccién de la variabilidad del flujo y
también del tiempo de procesamiento de las actividades pertinentes al sistema, siendo una
disminucion entre 35% a 60%, Romero et al. (2014).

En la fabrica INDUGLOB, a través de la propuesta de mejora de la
implementacion Lean Manufacturing, decidié hacer uso de las 5°S y del mapeo de flujo
de valor con el fin de identificar el estado de flujo de valor para encontrar el origen de los
desperdicios, analizando la distribucion de maquinaria, disponibilidad de inventarios,
tiempos de entrega y espera, con el objetivo de estandarizar los procesos actuales de la
seccion metalmecénica. (Jara, 2012).

En una industria de ensamblaje, se propuso implementar herramientas Lean en
una empresa dedicada al montaje de televisores y placas de circuito, las cuales fueron
validadas por medio de simulaciones por computadora. Para ello se hizo uso de VSM con
el fin de identificar inconvenientes presentes en la produccién; por medio de las 5°S de
pudo eliminar una estacion de trabajo aumentando asi la capacidad de montaje de la
carga, también una reduccion del 35% en distancias recorridas por los operarios y un
incremento del 3.69% de unidades producidas. Este caso demostré la factibilidad de esta
filosofia al cumplir con los objetivos propuestos. (Cuesta, 2020).

Mediante el caso de estudio que buscaba el mejoramiento de los procesos de
fabricacion de galletas crackers se uso la metodologia Lean Manufacturing con el

objetivo de convertirse en una empresa con mayor rentabilidad a través de la mejora de
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los tiempos, atencion al cliente, calidad y costos. Para ello se ejecutd un diagndstico el
cual evidencio la falta de estandarizacion de sus operaciones como también la dificultad
de su personal al adaptarse a diferentes procesos, siendo esto una gran problematica
debido a los cambios répidos en los requerimientos de los clientes. Con la
implementacion de las herramientas Lean se logrd reforzar las habilidades de los
operarios con los procesos, alcanzando asi mayor valor agregado a las actividades
contempladas en su organizacion. (Villa, 2013).

Recurriendo a un estudio en base a la aplicacion de una herramienta Lean se pudo
demostrar la utilidad del modelo Lean Manufacturing por medio de las mejoras y
optimizacion del flujo de produccion en una empresa del sector farmacéutico. SMED,
como herramienta estratégica hizo posible la reduccion de tiempos no productivos del
43%, reduccion de costos, como también el valor de ventas perdidas; por lo tanto, se
concluyo la eficiencia de este modelo para el control de los sistemas de manufactura que
promueve mayor flexibilidad y capacidad competitiva. (Estrada, 2019).

En resumen, se ha demostrado por medio de investigaciones como esta filosofia
puede ser efectuada en cualquier tipo de empresa, dando grandes resultados por medio de
la eliminacion de desperdicios, teniendo en cuenta que logra reducir los costes de
produccidn, inventarios, tiempos de espera, trayendo consigo mejoras de la calidad y

productividad.
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Marco Teorico

La filosofia Lean Manufacturing representa un conjunto de principios que
procuran la mejora continua mediante la eliminacion del desperdicio reflejado en todo
aquello que no agrega valor. (Pérez et al, 2011. P. 53)

El conjunto de acciones ejecutado por un grupo de trabajo a fin de mejorar los
resultados de un proceso existente, representa un evento Kaizen. Mediante estas medidas
de mejora los colaboradores pueden alcanzar mejoras significativas en el area de trabajo,
lo cual trae consigo mayor productividad y rentabilidad para la organizacion. (Socconini,
2019. P. 116)

La herramienta 5S consiste en un proceso de cinco pasos que implica recursos,
aspectos humanos y aplicacion de una nueva cultura empresarial. Dichos pasos consisten
en: Seiri, eliminar todo lo innecesario, seiton busca ordenar cada cosa en su sitio, seiso
consiste en limpiar e inspeccionar, siketsu se basa en la estandarizacion y shitsuke
procura la disciplina. (Rajadell y Sanchez, 2010. P. 50).

La implementacion de 5S genera beneficios para todos con alto impacto para el
componente visual en un lapso de tiempo corto. Mediante esta herramienta el equipo de
trabajo logra apreciar el valor de las cosas pequefias, comprender que el entorno laboral
depende de si mismo y que, en resumen, la calidad inicia por cosas inmediatas, de modo
que se logra una mejor disposicion ante las actividades laborales. (Hernandez y Vizan,

2013. P. 36)
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ElI TPM es una herramienta que busca el mantenimiento, limpieza y cuidado de
los equipos con el objetivo de evitar fallos, accidentes y defectos. De esta manera, con su
enfoque que va en contra de lo tradicional, logra mitigar pérdidas del sistema de
produccion mediante el incremento de la eficacia que implica a todo el personal de
trabajo. (Fernandez, 2018. P. 21)

La técnica de calidad Poka-yoke consiste en detectar a tiempo los errores antes de
generar defectos, cuyo objetivo es aplicar un proceso que imposibilite la produccion de
errores, de modo que logre frenar la produccion cuando se ha presentado alguna falla.
(Gisbert et al, 2019. P. 60)

ESMED se basa en una serie de técnicas que buscan reducir los tiempos de
alistamiento de las maquinas. (Rojas y Soler, 2017. P. 120)

La metodologia Justo a tiempo, se enfoca en la reduccion de desperdicios
mediante a produccion y logistica para alcanzar bajos inventarios, incremento de la

calidad y servicio al cliente. (Vidal, 2007. P. 81)

Marco Conceptual
Productividad

la relacion favorable entre la cantidad de recursos usados y la cantidad de bienes o
servicios producidos es el rendimiento del proceso productivo en el que consiste la

productividad. (Carro y Gonzalo, 2012. P. 1)
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Calidad

La calidad es el conjunto de caracteristicas propias de un elemento que permite
discriminarlo del resto de su categoria como mejor o peor. De este modo, aquellos que
ofrecen un producto brindan también un servicio, dado que define la diferencia entre lo
bueno y lo malo seguln las expectativas. (Yenque, Garcia y Raez, 2002. P. 62)
Mejora continua

Kaizen es un método de mejoramiento continuo que involucra a todo el equipo de
trabajo sin importar su jerarquia, ya que busca estandares para la consecucion de la
calidad y alcance de metas acorde a la satisfaccion del cliente, utilidades y ventas.
(Chirinos et al, 2010. P. 115,119)
Lean manufacturing

La filosofia Lean Manufacturing consiste en la optimizacion de un sistema de
produccién mediante la identificacion y eliminacion del desperdicio, puesto que,
mediante técnicas de gestion de la cadena de suministro, calidad, mantenimiento,
organizacion de puestos de trabajo y produccion se logra el objetivo de descartar aquello
que no genera valor. (Hernandez y Vizan, 2013. P. 10)
Muda

Muda radica en todo aquello que se encuentra presente en un proceso,
demandando recursos, pero no generando valor al producto o servicio. Por consiguiente,

dada la viabilidad de la eliminacion del desperdicio, se hace necesario identificar qué
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muda es y donde se encuentra con el fin de aumentar la rentabilidad. (Ibarra 'y
Ballesteros, 2017. P. 4)
Competitividad

La competitividad es el producto de multiples factores, entre ellos, politicos,
geograficos, sociales y econémicos que forman la base del progreso de una nacién.
(Arédoz, 1998. P. 5)
Proceso

Los procesos conforman el foco de toda organizacion, dado que son las
actividades que se ejecutan para la generacion de bienes y servicios. (Carvajal et al, 2017.
P. 21)
Servicio

Los servicios son intangibles, estos pueden representar aquello que se ofrece en
renta o a la venta. (Sandhusen, 2002. P. 385)
Valor agregado

El valor agregado es todo adicional que aporta a la utilidad de un bien o servicio

mediante un proceso de transformacion. (José Francisco Lopez, 2018)

Marco Geografico
Tauramena, municipio ubicado al suroccidente del departamento de Casanare,
Fundada en 1663 Por Pedro Ordofiez de Vargas, cuenta con una extension de 2607.2 kmz,

colinda al norte con municipios como Chameza, Recetor y Aguazul; al Oriente con
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Aguazul y Mani; al sur con el departamento del Meta y al Occidente con Villanueva,
Monterrey y parte de Boyaca. Su economia principalmente se basa en la produccion de
hidrocarburos, que desde los 90"s impulso sector hacia el crecimiento infraestructural,
educativo y social, generando asi nuevas dindmicas favorables al desarrollo de proyectos
locales agricolas, relacionados con la produccion a mediana escala de frutas tropicales
como la pifia, que ha tomado gran participacion en los mercados nacionales y extranjeros
con nuevas oportunidades de exportacion. Por otro lado, el sector ganadero ha tomado
fuerza, gracias a las mejoras en la infraestructura vial que se ha alcanzado en los ultimos
afios con el apoyo del gobierno nacional. (El tiempo, 2019).

Proyectos de inversion como el corredor vial Villavicencio — Yopal, adjudicado
por la suma de 2.9 billones de pesos, con una longitud a intervenir de 266 km; han
llegado con el fin de dinamizar la movilidad y competitividad en los Llanos Orientales,
reduciendo asi el tiempo promedio de viaje entre todas las areas colindantes abarcadas
por este proyecto, por otra parte, generando empleos directos en las diferentes unidades
funcionales establecidas. (Agencia Nacional de Infraestructura, 2020).

El uso de la motocicleta ha venido incrementado considerablemente a lo largo de
las ultimas décadas no solo en Tauramena Casanare, sino en todo el pais. Para el afio
2019 la cifra aproximada fue de 8.6 millones posicionando este medio de transporte como
principal en la movilidad. Dicho progreso en el sector motorizado, ha causado un impacto
positivo en la economia de produccion, importacion, empleo, consumo interno, entre

otros; y a nivel social como medio de ingreso para personas en condiciones de bajos
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recursos, donde la motocicleta es su herramienta principal de trabajo. El incremento de
uso ha sido posicionado como uno de los mas altos en regiones como la Orinoquia,
pasando de un 28.8% en 2008 al 47.1% en 2015, razon por la cual se considera impulsar
mejoras a los servicios técnicos de motocicletas. (ANDI, 2019).

Figura 2

Mapa politico de Casanare
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Marco Legal
Ley 769 de 2002, del Codigo Nacional de Transito. Articulo 53

La revisidn técnico-mecanica y de gases se ejecutara en lugares de diagndstico
automotor, formalmente constituidos y avalados, que cuenten con las condiciones
minimas impuestas por los reglamentos constituidos por el Ministerio de Transporte y el
Ministerio del Medio Ambiente. Los resultados de tal revision y de gases seran
almacenados en un formato cuyas caracteristicas dictaran los Ministerios nombrados.
Para la revision de vehiculos automotores, se necesitara inicamente la presentacion de su
licencia de transito y el seguro obligatorio. (Ley N°769, 2002).
Decreto 4741 de 2005, presidencia de la republica de Colombia

Se regula normalmente la prevencion y direccion de los residuos peligrosos
formados en el ambito de la gestion integral. (Presidencia de la Republica de Colombia,
2005).
Resolucion 2400 de mayo 22 de 1979

Por la cual se definen préacticas sobre higiene, vivienda y seguridad en las
instalaciones de trabajo. (Ministerio de Trabajo, 1979).
NTC 5365 Calidad del aire, del Ministerio de Transporte y del Medio Ambiente

“Evaluar los gases de escape de motocicletas, motocicletas y motocicletas que
funcionan con gasolina (cuatro tiempos) y aceite de motor de gasolina (dos tiempos). El

método de prueba al ralenti (ralenti) y las especificaciones del equipo utilizado en esta
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evaluacion, o las especificaciones que se cambian o reemplazan.”, (Ministerio de

Transporte, 2012).

NTC 1461 Higiene y seguridad, del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social
“Determinar el color de seguridad, el color de contraste, el disefio del simbolo

grafico y la clasificacion de la sefial. Como resultado, se ubicarén letreros en las areas de

mantenimiento para proteger la seguridad de las personas que transiten por estas areas.”,

(Ministerio de Trabajo, 1987).

Disefio Metodoldgico

Tipo y Enfoques de Investigacion

La presente propuesta de investigacion sera de tipo mixto al contemplar variables
cuantitativas y cualitativas, con enfoque descriptivo exploratorio aplicado, descriptivo
porque a través del estudio se diagnosticara el estado actual de esta organizacion,
exploratorio porque se emplearan instrumentos de recoleccion de informacion primaria;
aplicada, ya que el disefio de plan de mejora sera susceptible de ser aplicado en el area de
estudio.
Variables de Medicion

Las variables de medicion contempladas en esta investigacion son las siguientes:
Inventario
Incertidumbre de recepcién de pedidos.

Tamafio del lote del proveedor.
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Garantizar la disponibilidad.

Planificacion de pedidos.

Pedido de repuestos sin previa solicitud por parte de los clientes.
Movimientos innecesarios

Incorrecta distribucion de elementos de trabajo.

Falta de organizacion en el lugar de trabajo.

Ausencia de estandarizacion de procesos.

Reproceso

Falta de control en los procesos

Entrenamiento insuficiente a operadores

Retrasos / esperas

Mantenimiento correctivo.

Variabilidad en la disponibilidad de herramientas y equipos.
Paradas no planificadas.

Recoleccion y Analisis de Datos

En primer lugar, se usa un instrumento de recoleccion de informacién el cual
consiste en la busqueda de variables Dependientes e Independientes que afectan los
procesos de prestacion de servicio de mantenimiento de motocicletas y demas procesos

de Motopits, luego de la recoleccion y aplicacion del instrumento se analiza la
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informacion y se propone la solucion, para finalmente disefiar la implementacion correcta
de las propuestas de mejora.
Unidad de Estudio o Muestra

La unidad de estudio tomada para la realizacion de esta investigacion esta
comprendida por los colaboradores de la empresa Motopits. Segun la metodologia de
investigacion no es necesario tener una muestra cuando la poblacion de estudio es menor
a 30, por lo tanto, en este caso el analisis no requiere de la muestra dado que la poblacion
esta conformada por 15 trabajadores.

Fases y Actividades Metodoldgicas

Fase 1 Diagnosticar

Se diagnosticara el estado actual de los procesos del servicio comercial y de
asistencia técnica de motocicletas, llevando a cabo las siguientes actividades:

Actividad 1.1 Elaborar instrumento diagndstico.

Actividad 1.2 Aplicar instrumento diagnostico.

Actividad 1.3 Analisis de flujo de procesos.

Actividad 1.4 Caracterizacion de procesos.
Fase 2 Analizar

A partir del diagnostico del estado actual de los procesos criticos se procedera a
realizar el analisis de herramientas Lean Manufacturing susceptibles de ser aplicadas en
la empresa Motopits, que potencialicen el rendimiento y satisfaccion del cliente,

ejecutando las siguientes actividades:
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Actividad 2.1 Analizar los procesos criticos del servicio.

Actividad 2.2 Analisis e identificacion de mudas.

Actividad 2.3 Seleccion de herramientas susceptibles de implementar
Fase 3 Implementar

En esta fase se implementara la propuesta de mejora en Empresa Motopits, por
medio del desarrollo de las siguientes actividades:

Actividad 3.1 Analisis de requerimientos de implementacion.

Actividad 3.2 Documentar implementacion de herramientas seleccionadas.

Actividad 3.3 Seguimiento e impacto de implementacion propuesta de mejora.
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Diagnostico de la Empresa Motopits

Generalidades de la empresa

La empresa con nombre comercial Motopits, se encuentra en una etapa temprana
de participacion en el mercado; inicié su actividad econdémica en el afio 2019 en
Tauramena — Casanare, representada legalmente por el Sr. Gabriel Martinez. Esta
empresa ofrece servicios de reparacion y mantenimiento de motocicletas, a su vez se
encarga de la comercializacion de repuestos y accesorios.
Productos y servicios

A continuacidn, se exponen los productos y servicios que hacen parte de la

actividad econdémica de la empresa Motopits.

Tabla 1

Productos y servicios

* Mantenimiento y reparacion del
motor
+ Mantenimiento basico, intermedio,
avanzado
* Reparacion de averias eléctricas
* reparacion de rines
* cambio de:
aceites

MANTENIMIENTO Y bujia

REPARACION bandas
pastillas
neumaticos
llantas
Tension de cadena
Pistoneria
Carburacion
Despinche
Lubricacion

« Lubricantes

COMERCIALIZACION | * Repuestos
+ Accesorios

Nota: Elaboracion propia.
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Diagnostico actual

Una vez fueron identificadas las variables dependientes e independientes que
influyen en los procesos de servicios de motocicletas de la empresa Motopits, se procedid
a elaborar el disefio del instrumento de recoleccién de informacion primaria, en este caso
la entrevista establecio 25 preguntas cerradas orientadas a la determinacion de las
condiciones de cumplimiento de la filosofia Lean Manufacturing, cuya aplicacién se
realiz6 a los 15 trabajadores de la organizacién tomada como objeto de estudio,
permitiendo esclarecer factores que afectaban el rendimiento y satisfaccion del cliente en
la empresa. Seguidamente, se resaltaron aspectos relevantes hallados durante su

aplicacion. Ver anexo 1y 2.

Tabla 2

Variables dependientes e independientes

VARIABLES
DEPENDIENTES VARIABLES INDEPENDIENTES
Incertidumbre de recepcién de pedidos.
Tamafio del lote del proveedor
INVENTARIO Garantizar la disponibilidad
Planificacion de pedidos
Pedido de repuestos sin previa solicitud por parte de los clientes
Incorrecta distribucion de elementos de trabajo.
MOVIMIENTOS Falta de organizacion en el lugar de trabajo.
INNECESARIOS
Ausencia de estandarizacion de procesos
Falta de control en los procesos
REPROCESO

Entrenamiento insuficiente a operadores

Mantenimiento correctivo.

RETRASOS / ESPERAS Variabilidad en la disponibilidad de herramientas y equipos.

Paradas no planificadas.

Nota: Elaboracion propia
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Esta organizacion presentaba un nivel alto de insatisfaccion en cuanto a las
condiciones laborales. Manifestd un resultado critico, ya que el 80% de los trabajadores
consideraba que el lugar de trabajo no se encontraba en dptimas condiciones, haciendo
énfasis en un ambiente desordenado, dada la ubicacion de las herramientas y equipos que

en conclusién no facilitaban el progreso de las actividades.

Figura 3

Nivel de orden en el area de trabajo

11. éCree usted que su lugar de
trabajo se encuentra en orden?

Sl
PARCIALMENTE 0%

20%

NO
80%

SI = NO PARCIALMENTE

Nota: Elaboracion propia

En relacion con el sistema de informacidn se presentaban insuficiencias, debido a
que los trabajadores manifestaban que la organizacion administraba los soportes y control
de los procesos de servicio de forma manual. Asimismo, confesaron que no existia
supervision en el desarrollo general de los procesos, sino que cada trabajador era

consciente de su labor.
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Figura 4

Sistema de informacion

iManeja un sistema de informacion
computarizado para administrar los sopories y
control de los procesos de servicio?

1005
Log mE

WO

0% 0% PARCIALMENTE

sl MO PARCIALMENTE

Nota: Elaboracion propia
Referente al control de equipos y herramientas, la empresa no realizaba
mantenimiento periddico a sus equipos; el 87% de los encuestados estimaron que en

general se realizaba mantenimiento a los equipos debido a las averias.

Figura 5

Mantenimiento de equipos

s Generalmente debe realizar mantenimiento a
equipos debido a averias?

100 p—
&0
60 msl
HO
40
PARCIALMENTE
20 13%
0%
0
£ MO PARCIALMENTE

Nota: Elaboracion propia
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Finalmente, en funcion de esta investigacion se confirma que la empresa Motopits
recibe diariamente 29 motos para la prestacion del servicio técnico, adicionalmente, cabe
resaltar que la organizacion se encuentra bajo un nivel de 31% de cumplimiento de la
filosofia lean manufacturing, siendo esto una alerta de que el desarrollo de los procesos

en la empresa Motopits expone multiples fallas a tratar.

Figura 6

Nivel de cumplimiento inicial de la filosofia Lean Manufacturing en la empresa Motopits

CUMPLIMIENTO
31%

NO
CUMPLIMIENTO
69%

CUMPLIMIENTO NO CUMPLIMIENTO

Nota: Elaboracion propia

Caracterizacion de procesos

Para el analisis de los procesos de compra y venta de repuestos 0 accesorios,
mantenimiento y reparacién de motos, se optd por caracterizarlos. Este estudio se apoy6
en observacion directa en el area de trabajo de la empresa Motopits, con la colaboracion
del propietario, donde se logr6 identificar las condiciones y elementos que hacen parte de

los procesos.
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Diagramas De Caracterizacion De Procesos

La caracterizacion del proceso de compra y venta de repuestos 0 accesorios, tiene
como fin ofrecer un servicio de calidad que cumpla con las necesidades de los clientes
con un alcance desde la planificacion de las ventas hasta la entrega de repuestos y
accesorios. Esta caracterizacion se fundamenta en el ciclo PHVA, donde inicialmente en
planeacion se definen las posibles ventas, en la siguiente fase de hacer se contemplan
multiples actividades que empiezan con un plan de compra de repuestos y accesorios, se
procede a determinar los requisitos del cliente que conlleva al pago y entrega del repuesto
0 accesorio vendido, después en la fase verificar se comprueba si es necesario un nuevo
plan de compra segun la disponibilidad que haya en bodega, por lo que en la Gltima fase

de actuar se definen planes de mejora. Tabla 3
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Tabla 3

Ficha de caracterizacion del proceso de compra y venta de repuesto

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

acciones de mejora

e Definir planes de mejora

NOMBRE DEL . .
Compray venta de repuestos o accesorios RESPONSABLE Asesor comercial
PROCESO
Desde la planificacion
Ofrecer un servicio de calidad que satisfaga las necesidades
OBJETIVO . q g ALCANCE de las ventas hasta la
de los clientes entrega de repuestos
y accesorios
ENTRADAS PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
. Presupuestoy
L, Equipo de PLANEAR . .,
Planificacion . estimacion de Ventas
ventas e Calcular las posibles ventas
ventas
HACER
Plan de compra Cliente . . Orden de compra Cliente, ventas
e Solicitar materiales a proveedor
Repuestos y e Recibir material solicitado .
. Ventas . Factura de compra |Cliente
accesorios ® Pagar pedido al proveedor
® Proporcionar informacion al cliente
Requisitos del . respecto a la solicitud del producto  |Cotizacién de .
. Cliente . o Cliente, ventas
cliente e Consultar la disponibilidad del repuestos
repuesto solicitado por el cliente
e Registrar datos del cliente
Pago del repuesto e Facilitar documentos para pago del
por parte del Cliente repuesto Recibo de caja Ventas
cliente e Entregar al cliente el repuesto que
ha comprado
Acci Vent VERIFICAR
cciones entas - . A .,
) . e Verificar la disponibilidad de Plan de accion Ventas
preventivas Gerencia .
repuestos y accesorios en bodega
Decision de . . .
Gerencia ACTUAR Acciones de mejora |Ventas

Nota: Elaboracion propia
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La caracterizacion del proceso de mantenimiento y reparacion de motos, posee
como objetivo principal realizar eficiente practica del servicio mediante un alcance que
inicia desde el diagnostico hasta la entrega de la motocicleta reparada. La caracterizacion
sigue un ciclo PHVA, en cuya fase de planeacion se diagnostica el estado de la
motocicleta y se realiza el listado de las herramientas indispensables para la prestacion
del servicio, luego se continta con la fase de hacer en el cual se consulta la disponibilidad
de elementos, se proporciona informacidn al cliente respecto al costo y tiempo del
servicio para efectuar el pago, de este modo se realiza el mantenimiento o reparacion y se
contintia con la fase de verificar en la cual se confirma el correcto funcionamiento de la
motocicleta lo que permite avanzar hacia la Gltima fase de actuar donde se establecen

estrategias de mejora. Tabla 4
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Tabla 4

Ficha de caracterizacion del proceso de mantenimiento y reparacion de motocicletas

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

mejora

servicio

NOMBRE DEL Mantenimiento y reparacién de motos RESPONSABLE Técnico
i
PROCESO yrep
Desde el diagndstico
OBJETIVO Realizar eficiente practica de mantenimiento y reperacion de motos ALCANCE hasta la entrega de
motocicleta reparada
ENTRADAS PROVEEDOR ACTIVIDAD SALIDAS CLIENTES
PLANEAR .
. . . . . Valoracién del estado de | _ .
Motocicleta Cliente ¢ Diagnosticar el estado de la motocicleta . Cliente
la motocicleta
L, . L. e Realizar listado de los instrumentos . . L.
Valoracion de la motocicleta |Técnico . . . Lista de instrumentos Técnico
necesarios para la prestacion del servicio
HACER
Consultar la disponibilidad de Resultado de
L . u i ibili . e
Lista de instrumentos Técnico . P . disponibilidad de Ventas
instrumentos que se requieren para el
L. repuestos
servicio
Resultado de disponibilidad e Proporcionar informacion al cliente L . .
Ventas . L Cotizacion del servicio  |Cliente, ventas
de repuestos respecto al costo y tiempo del servicio
Pago por prestacién de ¢ Registrar datos del cliente
servicio de mantenimiento o |Cliente * Facilitar documentos para el pago del Recibo de caja Ventas
reparacién servicio
¢ Realizar mantenimiento o reparacién de
. . . acuerdo al diagnodstico . L.
Motocicleta averiado Cliente ; Motocicleta reparada Técnico
¢ Entrega de la motocicleta reparada al
cliente
VERIFICAR
Motocicleta reparada Técnico e Confirmar el correcto funcionamiento de [Moto evaluada Técnico, Cliente
la motocicleta
L . ACTUAR
Decision de acciones de . . . . .
Gerencia ¢ Estrategias de mejora a los procesos de  |Acciones de mejora Ventas

Nota: Elaboracion propia
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Tabla s

Tabla de caracterizacion del subproceso de mantenimiento basico de motocicletas

MATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

NOMBRE DEL
PROCESO

Mantenimiento basico de motos

RESPONSABLE

Técnico

OBIJETIVO

Realizar correcto mantenimiento de motos

ALCANCE

Desde el diagndstico
hasta la entrega de
motocicleta reparada

ENTRADAS

PROVEEDOR

ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

Motocicleta

Cliente

PLANEAR
¢ Diagnosticar el estado de la motocicleta

Valoracidn del estado de
la motocicleta

Cliente

Valoracién de la motocicleta

Técnico

¢ Realizar listado de los instrumentos
necesarios para la prestacion del servicio

Lista de instrumentos

Técnico

Lista de instrumentos

Técnico

HACER

e Consultar la disponibilidad de
instrumentos que se requieren para el
servicio

Resultado de
disponibilidad de
repuestos

Ventas

Resultado de disponibilidad de
repuestos

Ventas

® Proporcionar informacién al cliente
respecto al costo y tiempo del servicio

Cotizacién del servicio

Cliente, ventas

Pago por prestacion de servicio de
mantenimiento o reparacion

Cliente

e Registrar datos del cliente
e Facilitar documentos para el pago del
servicio

Recibo de caja

Ventas

Motocicleta averiado

Cliente

¢ Realizar mantenimiento basico a la moto
® Revisar frenos

e Cambiar guaya

e Lubricar guaya

e Ajustar freno trasero

¢ Revisar nivelacion del aceite

e Revisar Kit de arrastre

e Lubricar cadena

¢ Tensionar cadena

o Limpiar filtro de aire

e Calibrar llantas

¢ Entrega de la motocicleta reparada al
cliente

Motocicleta reparada

Técnico

Motocicleta reparada

Técnico

VERIFICAR
o Confirmar el correcto funcionamiento de
la motocicleta

Moto evaluada

Técnico, Cliente

Decision de acciones de mejora

Gerencia

ACTUAR
o Estrategias de mejora a los procesos de
servicio

Acciones de mejora

Ventas

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 6

Ficha de caracterizacion del subproceso de mantenimiento intermedio de motocicleta

ATRIZ CARACTERIZACION DE PROCESOS

NOMBRE DEL

Mantenimiento intermedio de motos RESPONSABLE Técnico
PROCESO

Desde el diagndstico
OBJETIVO Realizar correcto mantenimiento intermedio de motos ALCANCE hastala entregade

motodicletareparada

ENTRADAS PROVEEDOR ACTIMIDAD SALIDAS CLIENTES
. . PLANEAR Valoracion del estado de|
Motocicleta Cliente » Diagnosticar el estado de la motocicleta . Cliente
la motocicleta

» . L * Realizar listado de los instrumentos necesarios | | . L
Valoracidn de la motocicleta Técnico . o Lista de instrumentos Técnico
para la prestacion del servicio

HACER Resultado de
Lista de instrumentos Técnico * Consultar la disponibilidad de instrumentos que |disponibilidad de Ventas
se requieren para el servicio repuestos
Resultado de disponibilidad de P i inf ion al cliente to al .
po Ventas ¢ Froparcionar intarmacion af cliente respecto a Cotizacion del servicio  |Cliente, ventas
repuestos costo y tiempo del servicio
. . * Registrar datos del cliente
Pago por prestacidn de servicio de . - . . .
Cliente » Facilitar documentos para el pago del servicio  |Recibo de caja Ventas

mantenimiento o reparacidn

Realizar mantenimiento intermedio a la moto

* Revisar frenos

* Cambiar guaya

* Lubricar guaya

* Cambiar pastillas

* Revisar el aceite

* Cambio de aceite

* Cambio de filtro de aceite

Motocicleta averiado Cliente * Revisar sistema eléctrico Motocicleta reparada Técnico
* Limpiar bornes de la bateria

* Cambiar bombillos

* Examinar el sistema de encendido

* Cambiar bujia

* Revisar kit de arrastre

* Cambio de plato, cadena y pifign

* Cambiar filtro de aire

* Cambiar llantas

* Entrega de la motocicleta reparada al cliente

VERIFICAR
Motocicleta reparada Técnico + Confirmar el correcto funcionamiento de la Moto evaluada Técnico, Cliente
motocicleta
- i ) ) ACTUAR ) )
Decision de acciones de mejora Gerencia Acciones de mejora Ventas

* Estrategias de mejora a los procesos de servicio

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 7

Ficha de caracterizacion del subproceso de mantenimiento avanzado de motocicletas

Z CARACTERIZACION DE PROCESOS

NOMBRE DEL
PROCESO

Mantenimiento avanzado de motos

RESPONSABLE

Técnico

(OBIETIVO

Realizar correcto mantenimiento avanzado de motos

(ALCANCE

Desde el diagndstico
hastzs |z entrega de
maotocicleta reparada

ENTRADAS

PROVEEDOR

ACTIVIDAD

SALIDAS

CLIENTES

Motocicleta

Cliente

PLAMEAR
* Diagnosticar el estado de la motocicleta

Valoracion del estado
de la motocicleta

Cliente

Valoracion dela motocicleta

Técnico

* Realizar listado de los instrumentos necesarios para la prestacion del
servicio

Lista de
instrumentos

Técnico

Lista de instrumentos

Técnico

HACER
* Consultar la disponibilidad de instrumentos que se requieren para el
servicio

Resultado de
disponibilidad de
repuestos

Ventas

Resultado de disponibilidad de
repuestos

Ventas

* Proporcionar informacion al cliente respecto al costoy tiempo del
servicio

Cotizacion del
servicio

Cliente, ventas

Pago por prestacidn de servicio
de mantenimiento o reparacion

Cliente

* Registrar datos del cliente
» Facilitar documentos para el pago del servicio

Recibo decaja

Ventas

Motocicleta averiado

Cliente

* Realizar mantenimiento avanzado a la moto
* Revisar frenos

* Cambiar guaya

* Lubricar guaya

* Cambiar pastillas

* Suministrar liguido de frenos

* Limpiar freno trasero

* Cambio deaceite

* Cambio defiltro de aceite

* Revisar sistema déctrico

* Cambiar bateria

* Cambiar bujia

* Cambiar bombillos

* Cambiar o limpiar bornes

* Revisar conexionado eléctrico de toda la moto
* Revisar Kit de arrastre

* Cambiar plato, cadena y pifion
* Lubricar ejes

* Cambio defiltro de aire

* Cambiar llantas

* Mantenimiento al motor

* Cambiar cadenilla

* Sincronizacidn de valvulas

* Cambio depistones

* Cambio decilindros

* Lavado o cambio de carburador

Motocicleta
reparada

Técnico

Motocicleta reparada

Técnico

VERIFICAR
* Confirmar el correcto funcionamiento de la motocicleta

Moto evaluada

Técnico, Cliente

Decisidn deacciones de mejora

Gerencia

ACTUAR
* Estrategias de mejora a los procesos deservicio

Acciones demejora

Ventas

Nota: Elaboracion propia
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Diagramas de flujo de proceso

Por medio del siguiente flujograma se facilita la composicion del proceso de
compra y venta de repuestos o0 accesorios. La Figura 7 es una ilustracion del conjunto de
actividades secuenciales en donde se tiene en cuenta el comienzo, desarrollo y fin del
proceso. Se considera como apertura del proceso el abastecimiento de inventario en
repuestos y accesorios, por lo que se realiza la solicitud de materiales a proveedores
mediante una orden de compra, después de recibir la mercancia se realiza el pago y se
transporta a bodega. Luego, entra el requerimiento del cliente cuya disponibilidad de
producto es verificada en bodega, si el articulo esta se procede a la realizacion de la
factura de venta, se recibe dinero en efectivo y se entrega el producto; finalmente, si el

producto no esté disponible el proceso ha terminado.
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Figura 7

Flujograma proceso de compra y venta de repuestos

Inicio

Solicitar materiales a
proveedor de conflanza

!

Enviar orden de compra a
proveedor

Orden de compra

¥

Recibir material solicitado

¥

Pagar pedido al proveedor

!

Transportar materiales a
bodega

!

Colocar los materiales
solicitados en estantes

Nota: Elaboracion propia

Reguerimiento
del cliente

Verificar la disponibilidad del
producto

¢ El praducta
solicitado esté en
bodega?

Elaborar Factura
de venta

Factura de
venta

I

Recibi

articulo

r pago del

cliente

Entrega del
producto al

NO

Fin

La Figura 8, comprende la facil visualizacion del proceso de mantenimiento y reparacion

de motocicletas, la serie de actividades que contempla comienza con la llegada del cliente

a recepcion o directamente al area de trabajo solicitando el servicio de mantenimiento o

reparacion, después se realiza un pronto diagndstico a la motocicleta y asimismo se

verifica la disponibilidad de los repuestos necesarios para el servicio; si no estan

disponibles y el cliente no desea esperar el encargo de los repuestos se finaliza el proceso,

pero si ocurre lo contrario se procede a informar al cliente sobre los costos y tiempo de la

labor, si esta de acuerdo se elabora la factura del servicio en el cual se reciben las llaves y

un adelanto por parte del cliente. A continuacion, se procede inmediatamente a la

realizacion del servicio si hay un técnico disponible, de lo cotrario se deja la moto en la
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zona de motocicletas en espera. Finalmente, el cliente revisa la motocicleta y paga el

excedente para poder reclamar la moto reparada.
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Figura 8

Flujograma proceso de mantenimiento y reparacion de motocicletas

soliciia un tipo de
marilenimiento o
reparacion distinta?

NG

NG +—

—

Iricio

El clienta lega a recepcicn o
directamente al drea de trabajo

El cliente solicita senicio
de mantemienio o
reparagidn

Jsclicita senvicio de
mantenimienta
bisico?

Laokcila seracio de
manlenimianta
intermedio?

~3

4s50ficita senvicio de
fmantenimients
intermedia?

5l

Diagrostcar el estado de la
matocickela

l

Werificar si los repuesios para
el manenimiento ¢stn en
bodega

Lo repuestas

eslandisparibles K
an bodega?
N
¢Elclients esta
dispuesta a st

esperarel pedido
dix e pueslos?

iElcliente acepia
alsenicia?

5l

Elaborar factura del

senicio

NO

Faclura por
prastacidn de
sEnicing

El cliente dejaun
adelanto de page v las
llaves de la mato

£ Hay algin
1eerico
disponible?

Sl

'

Asignar labor al tdcrico

Transporlar element ala
NO ————=|  zona de motocicietas en
aspera

disponible

l

El lécrico reclama de
badega los repuesios
nECosanos

1

Reatzar mantenimienio

I

Elclients revisa la
malocicle

1

Efclienta cancela el
excedents de pagoe

Entrega de la moto
alckente

NQ

Nota: Elaboracion propia
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Figura 9

Flujograma subproceso de mantenimiento bésico

Inicio

Elclienta llega a recepcidn o
directamente al area de trabajo

El cliente solicita senicio de
mantemiento basico

moto
1

Eltécnico informa el costo
yeltiempo del servicio

‘ Diagnosticar el estado de la

|

¢ Elcliente acepta

NO
el senicio?

Sl
¥ Factura por
Elaborar factura del prestacién de
senicio sernicios

Elcliente deja un
adelanto de pagoy las
llaves de la moto

¢Hay algln
técrico
disponible?

Transportar elemento a la
MNO — zona de motocicletas en
espera

Sl

}

Asignar labor al técnico |
disponible

¥

Eltécnicoreclama de
bodega los repuestos
necesarios

Revisar frenos

¢las guayas
presentan un
nivel bajo de
oxidacién?

Sl

+

Cambiary
lubricar guayas
v
Ajustar freno
trasero
v
Revisar el nivel
de aceite
b
Revisarel
sistema de
alumbrado

+

Revisar el Kitt de
arrastre

¢ la cadena presenta las
codiciones de tensionado
¥ lubricacion requeridas

para el funcionamiento
optimo?

sl

NO

Lubricacion de cadena
Tensionado de cadena

Limpiar filtro de aire

Calibracion de lantas

1

Elcliente revisa la
motocicleta

!

Elcliente cancela el
excedente de pago

Entrega de la moto al
cliente

Nota: Elaboracion propia
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Figura 10

Flujograma subproceso de mantenimiento intermedio

Elclierte lega arecepcién o
directamente al rea de trabajo

!

Eldiente solicita senicio

de martemiento
intermedio

Diagnosticar el estado de
la moto

1

Eltécnico informa el costo
y el iempo del senicio

!

(Elcliente acepta
el servicio?

Elaborar factura del
senicio

Elclients deja un
adelanto de pago ylas
llaves de la moto

1

Factura por
prestacién de
senicos

NO —f

Transportar elemento a la
zona de motocicletas en
espera

Sll

Asignar labor al técnico

disponible
]

El técnico reclama de
bodega ks repuestos
necesarios

Revisar frenos

Cambiary
lubricar guayas

l

Cambiar
pastilas

. —+

Revisar el nivel
de aceite

|

¢la moto presenta
unnivel de aceite
adecuado?

NO

l

Cambio de aceite

!

Cambio de filtro de
aceite

I

Revisidn del si

SI

electrdnico

¢Los bomes de
bateria se
encuentran

asufatados?

Limpiar bornes de bateria
Cambiar bombilos

revisar sistema de
encendido

cambio de buja
Revisar Kitt de arrastre

Cambio de plato, cadenay
pifion

Cambio de filro de aire

NO

ilLasllantas
estdn enbuen
estado?

NO

Cambio de lantas

Elcliente revisala

motocicleta

1

El cliente cancela el
excedente de pago

Entrega de la moto al
clierte

Nota: Elaboracion propia
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Figura 11

Flujograma subproceso de mantenimiento avanzado
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llavesde la moto

i

Factura por

E laborar factura del prestacion de
senicio senicios

iHayalgin
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disponible?
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espera
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N B

Asignarlabor al téenico

disponible
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bodega losrepuesios
necesarios

Revisar fenos

Cambiary
lubricar guayas

Cambiar
pasilas

Suministro
liquido de frenos

Limpieza de
freno traser

Revisar el nivel
de aceite

¢la moto presenta
un nivel de aceite
adecuado?

NO

|

Cambiar aceite

!

Cambiar fito de
aceite

Revisiond
elecironico

Cambiar bateria

Cambiar bujia
Cambiar bombilios

ambio o li

ema

za de

Revisionde conexionado
eleckrico de toda la mofo

Revisar Kitt de arastre

Cambiar plato, cadena y
pifion

Cambiardel filtto de aire

Mantenimiento al moter

Cambiar cadenilla

sl

Cambiarpistones

Cambiar ciindros

Lavado o cambio de
carburador

1

RevisarBantas

ilaslantas
estdn en buen
estado?

sl

NO

Cambio de lantas

Elchente revisa la
motocicleta

I S

El cliente cancela el
excedente de page

Entrega de la moto al
cliente

Nota: Elaboracion propia
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Andlisis de Herramientas Lean Manufacturing

Identificacion de causas

A través del Diagrama de Ishikawa y Pareto se identificaron las causas que
provocaban la presencia de mudas dentro de los procesos de prestacion de servicio de la
empresa Motopits.

Estas dos herramientas permitieron ilustrar las causas generadoras de mudas
presentes en la organizacion, de las cuales se identificaron 15 con el diagrama Ishikawa
que provocaban desorden en la prestacion de servicio a partir de las cuales se tomaron
acciones de mejora. Asimismo, en el diagrama de Pareto se analizo que el 20% de las
causas significativas podrian solucionar el 80% del problema respecto a la insatisfaccion
del cliente. Figura 12 y 13

Por medio del Diagrama de Ishikawa y Pareto se identificaron las causas que
provocaban la presencia de mudas dentro de los procesos de prestacion de servicio de la

empresa Motopits.
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Diagrama de Ishiwaka

Figura 12

Diagrama Causa - Efecto

MANO DE OERA MAQUINARIA

Entrenamiento insuficiente Ausentia de mantenimiento preventivo Falta de estandarizacion |

Falta de supervisién Mal estado de los equipos & [Etapas no definidas

Realizacion incompleta de actividades Insuficiente disponibilidad de equipos y herramientas

+

Inexistente supervicion del proceso / Espacio insuficiente Acumulacion de accesorios y repuestos/

fallaen ordeny I[mgiez;

_baja calidad

Falta de comunicacion
— —

Ineficiente administracion de los soportesy
control de los procesos del servicio

Nota: Elaboracién propia
Diagrama de Pareto
Figura 13

Analisis Diagrama de Pareto — Insatisfaccion del cliente

Diagrama de Pareto

60 | 120%
50 ) 100%
40 I ____________ a—— cesssssmssssmmmmmm———— B0%
30 . 60%
20 40%
10 l 20%
0 . - | 0%
Demoras enla Area de trabajo Incumplimiento  Deficiente Deficiente Accesorios ¥ Incumplimiento
prestaciondel  endesorden entiemposde control dela atencion al repuestosde de las gamntias
servicio entrega calidad del cliente baja calidad del servicio
SEMViCio

Nota: Elaboracion propia

| DESORDEN EN LA
"| PRESTACION DEL

SERVICIO
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A partir de las causas sefialadas en el diagrama Ishikawa y Pareto, se consideraron

las siguientes mudas halladas en la organizacion. Tabla 8.

Tabla 8

Analisis de Causas

Muda que Area donde se presenta Herramienta Lean

Causas Analisis causas 3
representa la muda Manufacturing para

Constantes paradas inesperadas por
falla de equipos y tiempos muertos Esperas Area de reparacién TPM, 57
por blsqueda de herramientas

Demoras en la prestacion del
servicio

Falta de una politica de cuidado para
la conservacién del rendimiento de Esperas Area de servicio técnico TPM
los equipos

Ausencia de mantenimiento
preventivo

Inexistencia de una cultura que
promueva sitios de trabajo aptos
para el desarrollo del servicio

Movimientos Area de recepcion, Area de
innecesarios reparacidn y Almancén

Area de trabajo en insuficiente

estado de orden y limpieza 58

Elaboracidn manual de los soportes
de asistencia a motocicletas que
proveca ineficiente manejo del Sobreprocesos Area de administracién Estandarizacion de Procesos
tiempo y sobreprocesos de
documentacidn.

Insuficiente administracion de los
soportes y control de procesos

Nota: Elaboracion propia

Con el proposito de dar mayor claridad sobre las herramientas seleccionadas, se
expondra a continuacion los beneficios que abarca su implementacion.

La eficiencia presente en la implementacion de las 5°S se manifiesta a través de la
mejora de la calidad, utilizacion dptima del espacio y ademas provee un ambiente seguro,
permitiendo de esta forma el incremento la productividad por medio de la eliminacion del
desperdicio. (Kaushik, Khatak y Kaloniya, 2015. P. 30

La implementacion del TPM abarca beneficios significativos que se plasman en la
calidad, en vista de que promueve el trabajo de los equipos a alto rendimiento
controlando una produccion con menos fallas lo cual provee mayor calidad y satisfaccion

al cliente. También logra aumentar la productividad a partir de la eliminacion de tiempos
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muertos por paradas de los equipos, permitiendo de esta manera beneficiar a los clientes
con la entrega oportuna de sus pedidos. Esta herramienta es evidentemente rentable
conforme a los beneficios mencionados, dado que proporciona resultados positivos para

la economia de las organizaciones. (Lopez, 2009. P. 33).

Herramientas Susceptibles de Implementar

Esta propuesta se fundament6 bajo la filosofia Lean Manufacturing, por lo tanto,
se llevd a cabo una revision bibliogréfica que establecio el orden y forma de aplicacion
de las herramientas tomadas en cuenta para la elaboracion de la propuesta de mejora.

De acuerdo con la implementacion de herramientas Lean, se pudo resaltar que las
herramientas pertinentes a ser aplicadas en la empresa Motopits eran las5'S, TPM y
Estandarizacion de procesos, cuya ejecucion estaba directamente relacionada con la casa
de la calidad, la cual contempla el orden de aplicacién correspondiente, Figura 14.
Conforme a la secuencia preestablecida, el proceso empez6 con la aplicacion de la
herramienta 5'S, en vista de que esta herramienta permitia transformar el ambiente de
trabajo, trayendo consigo mayor nivel de productividad, seguridad en la operacion,
limpieza y orden; esto logré dar paso a la ejecucidn de distintas herramientas, en este
caso el TPM, dado que este aseguraba la disponibilidad y confiabilidad de las
operaciones mediante el control de equipos. Posterior a esto, se efectuo la estandarizacion

de procesos, que por medio de un conjunto de acciones se alcanzé la mejora continua.
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Figura 14

Casa de la Calidad

TEAN
yor Calidad, Menor Coste, Menor Lead Time
——

n - o
Takt Thne notificacion de fallos
Pull System Separachin
Hombre-Mahquina
Heljunka  Estandarizacion  Kaizen

Nota: (Lazala, 2011).

Herramienta 5°S

La metodologia 5°S se origind en Japdn y ahora es adoptada por muchas empresas
alrededor de todo el mundo, la cual consiste en el incremento de la productividad,
reduccion de despilfarros y tiempos de trabajo. Esta herramienta propone acciones
dirigidas a crear un ambiente de trabajo seguro, limpio, cémodo y productivo, de tal
forma que las précticas laborales alcancen un mayor grado de rendimiento. (Alvarez y
Paucar, 2014. P. 3).

La implementacion de esta herramienta consiste en la practica de 5 etapas, las

cuales se organizan de la siguiente manera.
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Figura 15
5°S

1.- SEIRI
ORGANIZAR

4.- SEIKETSU 3.- SEISO
ESTANDARIZAR LIMPIAR

Nota: (Vazquez, 2017).

Para la implementacién de la metodologia de las 5s se necesita reconocer los
siguientes aspectos:

Seiri (clasificacion): Identificar todo aquello necesario dentro de una
categorizacion para trabajar productivamente, practicar la estratificacion para establecer
prioridades.

Seiton (organizacion): Consta de tener en orden todos los articulos que se utilicen,
de tal manera que puedan ser utilizados en cualquier momento, tener un area de trabajo
ordenada y limpia.

Seiso (limpieza): Representa la eliminacién de la suciedad presente en todo lo que

forma el ambiente de trabajo, lograr el grado de limpieza adecuado a las necesidades.
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Shitsuke (disciplina): Es el habito de cumplimiento de los procedimientos
establecidos para las operaciones mediante el acatamiento de leyes presentes en
comunidad, empresa o propia vida.

Seiketsu (estandarizacion): Implantar una serie de especificacion sobre algo en
particular a través de normas, procedimientos o reglamentos, que permitan llegar a ser
adoptados al punto de lograr resultados satisfactorios y perdurables. (Villasefior y Gali
ndo, 2007. P. 80-81).

Las 5s plantean habitos de trabajo que potencializan los ambientes confortables y
las areas de trabajo ordenadas para que asi el trabajador logre una mayor eficiencia y
productividad en sus puestos de trabajo. Su metodologia consiste en 5 fases: en la
primera su foco es que el trabajador disponga de lo necesario en su puesto o actividad,
para evitar acumulaciones innecesarias que entorpezcan las labores, la segunda se refiere
a que todos los elementos que se manejen sean clasificados de manera ordenada para
siempre poder acceder a ellos con facilidad, la tercera consiste en la limpieza del area de
trabajo y/o toda fuente que pueda estar generado contaminacion, la cuarta adopta como
modelo las tres primeras fases, atribuyéndoles los logros y de esta forma en la Gltima fase
se toman los procedimientos establecidos bajo las condiciones planteadas como un habito
de trabajo. (Alvarez y Paucar, 2014. P. 4-10).

La implementacion 5°S se puede llevar a cabo mediante la ejecucion de cuatro
etapas, la primera se efectia mediante una limpieza profunda del sitio de trabajo

permitiendo identificar lo que no sirve, la segunda etapa optimiza la fase anterior a través
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de la clasificacion, orden y ubicacion de aquello que se definié como util, y por ende, no

se pudo descartar. La tercera etapa consiste en la formalizacion de lo que se ha logrado en

las etapas anteriores, para ello se establecen estandares para eliminar o mitigar cualquier

elemento que genere suciedad. Finalmente, la cuarta etapa se enfoca en mantener todo lo

alcanzado en el proceso de ejecucion dando paso a una filosofia de mejora continua.

(\Vargas, 2004).

Tabla 9

Fases de implementacion 5°S

Limpieza Inicial

Separar lo que sirve

Clasificar las cosas

Normalizacion

Evaluar y definir las

CLASIFICAR i i normas de
de lo que no sirve funcionales .
organizacion
Escoger la forma i o
s z Etiquetar sitios de
ORDEN Desechar lo inutil apropiada para dar z
i trabajo
orden a los objetos
Reconocer las areas :
S I Analizar las causas
Asear las areas de la |con dificultad de
LIMPIEZA . del desordeny
organizacion aseary proponer o5
X plasmar solucion
estrategias
b e Determinar dreas de |Establecer los niveles
ESTANDARIZAR|Elimininar los excesos| T S i
contaminacion de limpieza a realizar
Crear el habito de aplicar las 5°s en la organizacion respetando los
DISCIPLINA

procedimientos establecidos

Nota: Elaboracion propia
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Herramienta TPM

Esta herramienta asegura la eficacia de un proceso productivo a partir del
cuidado, vigilancia y mantenimiento preventivo total de los equipos, el cual busca mayor
rendimiento operacional, mejor fiabilidad y disponibilidad de los equipos; lo cual asume
principios fundamentales de la calidad, entre ellos: satisfaccion del cliente, control de los
sistemas de produccion, participacion de las personas por medio del aprendizaje y la
mejora continua a través de la cooperacién del equipo de trabajo reflejado en sugerencias
para mejorar. (Rey, 2003. P. 59-61).

La implementacion de la herramienta TPM se apoya en la participacion de los
operarios de la planta para el cumplimiento de los objetivos que radican en la obtencion
de un mayor rendimiento por medio de la eliminacion de fallos y averias. Su alcance
involucra un cambio en la perspectiva comun que se tiene sobre los equipos e
instalaciones, resaltando la disminucion de la eficiencia como consecuencia de la pérdida
de produccion por ausencia del control sobre los equipos, por lo tanto, esta herramienta
implica la conservacidn del estado 6ptimo del equipo, hallazgo anticipado de problemas y
medidas para evitar el deterioro, aumentando de esta manera la vida util de equipos, lo
cual dirige a la organizacion hacia la mejora continua. (Fernandez, 2018. P. 23-24).

El proceso de implementacion de TPM esta compuesto inicialmente por la fase de
organizacion y orden, la cual consiste en modificar el lugar de trabajo en un ambiente
limpio, digno y seguro. Luego se procede a la segunda fase que busca eliminar las fuentes

de contaminacién manteniendo lo logrado anteriormente y proponiendo mejoras para las
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condiciones de limpieza, asimismo, la siguiente fase busca garantizar la eficiencia en
labores de limpieza y lubricacion mediante estandares basados en la planificacion de
actividades propias para cada equipo. Seguidamente, se formalizar la inspeccion a
equipos con el proposito de hallar y corregir anomalias en los mismos, de esta forma se
avanza a la preparacion de listas de revision para las inspecciones, lo cual conlleva al
siguiente paso en donde se socializa el plan de mantenimiento que enfatiza la importancia
de seguir las directrices establecidas y posteriormente realizar la auto gestion. (Estupifan,

2017).

Figura 16

Fases de implementacion TPM

1. Capacitar la practica de TPM

2. Efectuar labores de orden y limpieza

3. Crear estandares de limpieza

5. Formalizar el mantenimiento e inspecci6

|

6. Ejecutar autogestion

[ J
[ J
[ J
| 4. Diagnosticar la situacién actual |
[ n)
[ ]
[ J

7. Evaluar gestion

Nota: Elaboracion propia
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Estandarizacion de Procesos

La estandarizacién de procesos es una herramienta versatil, en la cual se adopta
como primera medida el seguimiento documentado de cada actividad a realizar, recursos
y herramientas que se emplearan, haciendo posible la mejora continua y por ende el
crecimiento en competitividad. La estandarizacion se traducira, pues, como el producto
final de adoptar un modelo de trabajo satisfactorio acorde a la complejidad del proceso,
debido a que existen actividades en las cuales basta con conocer el objetivo que se quiere
alcanzar a diferencia de otras que necesitan un procedimiento detallado para su correcto
desarrollo. (Minero, Montes y Parada, 2012. P. 8-9).

La estandarizacion es un procedimiento que brinda un soporte a las personas para
el desarrollo efectivo de las actividades, mediante el cual se busca registrar
detalladamente la secuencia a seguir para asi facilitar la mejora continua. La
estandarizacion de las actividades proporcionara la informacion mas oportuna, acerca del
desarrollo de las mismas, para cada persona que desempefie un roll dentro de la
organizacion. (Delgado y Trujillo, 2013. P. 17).

La estandarizacion de procesos conforme a la mejora continua se alcanza
siguiendo una serie de pasos donde primeramente se debe identificar las areas de
oportunidad en las cuales se presentan los impedimentos para el progreso del proceso, de
esta forma se procede a priorizar de acuerdo a su grado de relevancia para después
analizar las razones que generan efectos negativos en el proceso. De esta manera, se

avanza hacia al disefio del plan de accion que consecutivamente se efectla para
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finalmente verificar y controlar su implementacion en el proceso que inicialmente se
realizaba en distintas maneras pero que con la estandarizacion su procedimiento es

normalizado. (Secretaria de la Funcion Publica, 2016. P. 45-63).

Figura 17

Fases de implementacién de estandarizacion

1. Capacitar la préctica de estandarizacion

U
2. ldentificar areas de oportunidad

Y

[ J
[ )
| 3. Defini causas que generan reas de oportunidad |
[ J
[ )
[ )

4. Proponer solucion
)
5. Establecer plan de accion

U

6. Auditar

Nota: Elaboracién propia
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Para la consecucion del disefio metodoldgico planteado se definieron 3 fases para

su correcto desarrollo, las cuales son: capacitacion, implementacion y evaluacion.

Figura 18

Disefio metodoldgico implementacion de propuesta de mejora

FASE .
e < IMPLEMENTACION
m FASE ESTABLECER
CAPACITACION 9 T 10 PROCEDIMIENTO DE
/ : MANTENIMIENTO
FORMATOS DI
S T INSPECCION l
1/ OBJETIVOS \ / \
8 CREAR MANUALES DE 1 PLASMAR
l MANTENIMIENTO v CRONOGRAMA
/ \ CAPACITAR AL T
2 PERSONAL SOBRE /
LAS HERRAMIENTAS FASE
IDENTIFICAR VERIFICAR 2
A APLICAR 7 LOS EQUIPOS EVALUACION
PRESENTAR AREA
1 VERIFICAR VERIFICAR 22 DE
K OPORTUNIDAD
CLASIFICAR N
DISERIO DE
3 HERRAMIENTAS 6 LISTASDE 13 INSTRUMENTO
/ Y EQUIPOS CHEQUEO 5'S
l S;ﬂTI:oNf \I:ISUAL /\ LRIAR \ \
n 5 EQUIPOSE 14 15 16 17
WISTALACYON / /‘ CUMPLIMIENTO DE / 5 K <
\ / CAPAGITACIGN i OEORNLERR ELABORACION ANAUISIS

DE

SOBRE EL USO MANUFACTURING INDICADORES

DE FORMATOS

Nota: Elaboracion propia.
Fase 1: Capacitacion
Plan de Capacitacion

Seguidamente, se implant6 un plan de capacitacion el cual consistia en impartir
los temas 5°S, TPM, estandarizacion de procesos y herramienta ofimatica, los cuales
fueron dirigidos al personal que correspondiente, cuyo fin fue brindar mayor
conocimiento para el alcance de los objetivos empresariales, guiando a los trabajadores a
desarrollar nuevas habilidades y aptitudes que aportaran al desarrollo de la eficiencia

laboral, Tabla 10
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Tabla 10

Plan de capacitacion Taller Motopits

Vesion:

PLAN DE CAPACITACION
Codigo: TALLER MOTOPITS

Fecha de aprobacion:

|Responsable:

PERSONAL OBJETIVO

5'S Todo el personal

OBJETIVOS DE LA CAPACITACION

Crear un ambiente de trabajo seguro, limpio y ordenado
mediante la eliminacion del desperdicio con el fin de
incrementar la productividad.

Personal operativo
TPM - Técnicos Mecanicos
- Técnicos eléctricos

Promover la planeacion y control de los equipos para
alcanzar mayor rendimiento reflejado en lareduccion de
fallas, lo cual segura mayor calidad del servicio y
satisfaccion al cliente.

ESTANDARIZACION DE

PROCESOS Todo el personal

Brindar al equipo de trabajo los soportes con los
procedimientos detallados para el correcto desarrollo de
las actividades cuya aplicacion facilitara la mejora
continua.

HERRAMIENTA Lider y asistente
OFIMATICA administrativo

Estandarizar el manejo de lainformacion en el servicio
comercial y técnico.

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 11

Formato de capacitacion introduccion a las herramientas seleccionadas

FORMATO CAPACITACION version:

Codigo:

Responsable:

|Fecha de aprobacion:

Hora Inicio: Hora Fin:
Tema L . , o . .
L, Introduccion a las herramientas 5°S, TPM, estandarizacion y herramienta ofimatica
Capacitacion
. . Diwulgar con el equipo de trabajo las herramientas seleccionadas, exponiendo los beneficios e
ol importancia de su implementacion.
Responsables
No. Nombre y apellidos Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Nota: Elaboracion propia
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Fase 2: Implementacién

Plan de Implementacion 5°S

Seiri

En esta primera fase se propone clasificar el conjunto de herramientas, equipos y
elementos presentes en el &rea de trabajo para la realizacién de las actividades que van
acorde a la prestacion del servicio. Para su alcance, se usaran las tarjetas rojas dado que
permite identificar los componentes innecesarios y de esta forma reubicarlos o en lo

posible eliminarlos.

Figura 19

Tarjeta roja

Nota: Elaboracion propia
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Seiton

Concluida la primera fase se organizaran los puestos de trabajo, para ello se
ubicaran los componentes Utiles de tal manera que puedan ser encontrados facilmente.
Las acciones para el cumplimiento de esta fase tendran en cuenta la frecuencia de uso de
cada elemento para que después de su uso se cologue en el sitio correspondiente, ya que
con esta labor se pretende mejorar la identificacion y sefializacién de herramientas de
trabajo, documentos, estanteria, entre otros para facilitar la ejecucion de actividades, la

circulacion de personal y optimizar espacios de la empresa.

Seiso

En esta etapa se eliminara la suciedad presente en distintas areas de la empresa, de
tal modo que se logre incentivar una cultura de limpieza, cuidado y orden en el area de
trabajo, con el fin de mantener dicho criterio se propone realizar una rutina diaria de 10
minutos para efectuar labores de aseo que faciliten la identificacion de posibles

deficiencias.

Seiketsu

Durante esta etapa se busca mantener lo que se ha alcanzado mediante las fases
anteriores, se incorporara el habito de orden y limpieza a los trabajadores como también
constantes inspecciones por parte de administracion para verificar la adecuada ejecucion

de las actividades y habitos inculcados por medio de esta herramienta.
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Shitsuke

En esta Ultima etapa se alcanza el habito de mantener los estandares sefialados
anteriormente, para ello se le mostrara al personal por medio de capacitaciones los
beneficios que se logran a través del orden y limpieza con los materiales, herramientas y
equipos presentes en el area de trabajo, resaltando la importancia de mantener todo en su

lugar correspondiente y desechando aquello que no se necesita.

Implementacion 5°S

Seiri (clasificar)

La realizacion de la primera fase inicié con una jornada en la empresa Motopits,
donde se utilizaron las tarjetas rojas para la identificacion de los elementos innecesarios
presentes en los puestos de trabajo, las cuales fueron distribuidas al personal con el fin de
que todos pudieran evaluar su entorno laboral. Luego se establecié un periodo de prueba
de dos semanas, en las cuales, si el elemento era utilizado se procedia a retirar la tarjeta
roja ya que demostraba ser Util, pero si ocurria lo contrario este pasaba a ser un elemento
innecesario, por lo tanto se descartaba. Igualmente, se fijé un formato que funcioné como

herramienta de inspeccion quincenal para esta fase. Tabla 12
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Tabla 12

Lista de chequeo Seiri

Version:
MOz olPITSI

((ﬁomLLANTAS-MANTENIMJ_EN!ﬁy LISTA DE CHEQUEO 5°S

REPARACION Y REPUESTOS <o
omm sy FU5

-~ 1

Cadigo:

Responsable; |Fecha de aprobacion:

S1 (Seiri)
"Separar cosas necesarias de las cosas innecesarias"

Item | Si No Lista de chequeo S1

1 ¢Hay cosas innecesarias que pueden molestar el entorno laboral?

¢hay material innecesario o desperdicios cerca al lugar de trabajo?

JExisten herramientas o materiales Utiles en el entorno laboral?

Jlos elementos de uso frecuente estan ordenados, ubicados correctamente
e identificados en el entorno de trabajo?

B wWIN

5 ¢se han marcado los elementos como innecesarios?

6 ¢se han identificado los elementos innecesarios?

7 Jse han etiquetado los materiales inGtiles?

8 Jlos articulos Utiles se encuentran realmente separados de los que no

sirven?

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revision
de la etapa SEIRI

Nota: Elaboracion propia



En esta etapa se encontraron distintas herramientas, utensilios en malas
condiciones, basura, botellas, cajas, entre otros que afectaban el buen desarrollo de la
prestacion de servicio a motocicletas, dado que el estado de desorden en que se hallaban
los elementos, interferia en el espacio y tiempo para encontrar los materiales necesarios.
A su vez, cabe resaltar que también se hall6 mercancia en gran cantidad, lo cual reflejé su

baja rotacion por lo que debi6 ser reubicada. Figura 20

Figura 20

Implementacion Seiri

Nota: Elaboracion propia

Seiton (organizar)

Una vez terminada la primera fase se procedio a organizar areas de la empresa por
medio de control visual, donde se etiquetaron los sitios de trabajo, definiendo nombres a

los lugares que correspondian los elementos necesarios para la prestacion del servicio.
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Para su alcance, se les pregunté a los operadores en queé orden se les facilitaba el uso de
los elementos indispensables para la ejecucion de sus labores, teniendo en cuenta la
frecuencia y ubicacion. Ademas, se implant6 un formato a diligenciar semanalmente, de

tal forma que estableciera un control para el cumplimiento de esta fase. Tabla 13
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Tabla 13

Lista de chequeo Seiton

Version:
LISTA DE CHEQUEO 5°S
< oum < g 92 Codigo:
Responsable: |Fecha de aprobacidn:

S2 (Seiton)
"Mantener las condiciones que permiten el facil acceso de lo que necesita"

Item | Si | No Lista de chequeo S1
1 JEstan definidas las areas de trabajo?
2 JLas herramientas disponibles son realmente necesarias y faciles de
identificar?

¢JHay pérdida de tiempo debido a la dificultad de encontrar elementos para
realizar labores inmediatas?

4 JEstan todos los materiales organizados de manera apropiada?

¢Hay algo que se encuentre muy cerca del extintor de incendios y

5 , .
represente un obstaculo para su uso en caso de emergencia?

6 ¢Hay presencia de desperfectos en el suelo como grietas, sobre salto o algo
similar?

7 JLas estanterias se encuentran en el lugar adecuado y otras areas de
almacenamiento son debidamente identificadas?

8 ¢Jlos estantes cuentan con avisos?

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revision de
la etapa SEITON

Nota: Elaboracion propia
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Figura 21

Implementacion Seiton

Nota: Elaboracién propia

Seiso (limpieza)

Con el propdsito de incentivar una cultura de limpieza, se aplicé esta ese, ya que
permite mantener el orden establecido de los elementos de trabajo. Para la aplicacion de
esta fase se realizé una jornada de limpieza de puestos de trabajo y herramientas, donde
se suministraron los instrumentos y el tiempo necesario para su ejecucion, debido a que
las actividades efectuadas fueron: limpieza de cajones, herramientas , equipos, barrer,

trapear y lavado de objetos necesarios presentes en el area de trabajo. Adicionalmente, se
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defini6 un formato que facilita el cumplimiento de la rutina diaria de 10 minutos de
limpieza. Tabla 14

Adicionalmente, se mantiene la fase de limpieza debido al suministro de
elementos con los que cuenta la organizacion, entre ellos, disolventes desengrasantes que
permiten la limpieza profunda de todas las herramientas manuales y equipos impregnados
con grasas, aceites y residuos alusivos al mantenimiento, del mismo modo, las brochas
contribuyen a la labor en partes de dificil acceso. También se controla el derrame de
aceite mediante un canal de fluidos contaminados, el cual se almacena en barriles para ser
transportado por los gestores encargados de la recoleccion y tratamiento de este tipo de
residuo. Finalmente, se cuenta con un kit primario conformado por hidrolavadoras,
escobas, traperos, trapos, y detergentes que facilitan la remocion de manchas en los sitios
de trabajo, donde cada trabajador se hace responsable de su area que es moderada por la

supervision de la alta direccion.
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Tabla 14

Lista de chequeo Seiso

Version:
LISTA DE CHEQUEO 5°S
Caodigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:

S3 (Seiso)
"Limpieza para la identificacion de causas"

Item | Si | No Lista de chequeo S1

Revisa cuidadosamente el suelo. ¢puedes encontrar aceite, elementos
inncesarios o residuos?

=

¢Jhay material innecesario o desperdicios cerca al lugar de trabajo?

¢Observa partes de los equpos con residuos, polvo o aceite?

¢Hay elementos de la luminaria defectuosos total o parcialmente?

¢El suelo se mantiene limpio y libre de despedicios, agua o aceite?

o || [W(N

¢Las maquinas son limpiadas a menudo, manteniendolas libres de grasa,
virutas y otros desechos?

¢Se realizan jornadas de limpieza periddicas junto con el mantenimiento
de la planta?

¢Los operadores habitualmente realizan actividades de limpieza sin que se
les sugiera?

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revision de
la etapa SEISO

Nota: Elaboracion propia
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Figura 22

Implementacion Seiso

Nota: Elaboracién propia

Seiketsu (estandarizar)

En esta cuarta fase se busco estandarizar el estado de orden, limpieza e higiene
del area de trabajo; para el mantenimiento de las acciones aplicadas en las fases
anteriores se inculcd una politica de orden y limpieza que incentivara el compromiso del
trabajador con el cuidado de su entorno laboral; para ello, se integraron las tres primeras
fases dentro de las actividades de los trabajadores, en el cual la alta direccion fue
responsable de su cumplimiento por medio de listas de chequeo que facilitaron dicho
control. Por lo tanto, para el cumplimiento de esta fase se determin6 un formato que

gestionara dicho seguimiento de forma mensual. Tabla 15
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Tabla 15

Lista de chequeo Seiketsu

Version:
el RSl LISTA DE CHEQUEO 5°S
MONTALLANTAS - MANTENIMIENT
REPARACION YREPUE-S‘T.':('):S‘/; Qu 5 L
o < g (7% X Cédigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:

S4 (Seiketsu)
"Resaltar las anomalias con control visual"

Item | Si | No Lista de chequeo S1

1 ¢La ropa que usan los trabajadores es inapropiada?

5 ¢El lugar de trabajo tiene condiciones de iluminacion y ventilacion
adecuadas?

3 ¢Existen algin incoveniente respecto al ruido, vibracién y temperatura?

4 ¢El techo, alguna ventana o puerta esta rota?

5 ¢Se generan cominmente mejoras para las distintas areas de la empresa?

6 ¢Normalmente se actla sobre las propuestas de mejora?

- ¢Hay procedimientos estandarizados que se encuentren escritos y
activamente usados?

8 ¢Se mantiene la préactica de las 3 primeras S

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revision de
la etapa SEIKETSU

Nota: Elaboracion propia
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Shitsuke (disciplina)

Para crear el habito de cumplimiento de esta filosofia, se les capacit6 a los
trabajadores acerca de los beneficios que se logran si hay compromiso con los estandares
divulgados, el cual pertenece al plan de capacitacion de la organizacidn, asi mismo, se
establecié como herramienta de apoyo un formato a diligenciar trimestralmente, que

permitié inspeccionar la consecucion de las nuevas conductas de mejora en la

organizacion. Tabla 16
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Tabla 16

Lista de chequeo Shitsuke

Version:
3 -
\inm%wm ? m{f«gjg;g@t? LISTA DE CHEQUEO 5°S codigo
S ot CrT
Responsable: |Fecha de aprobacion:
S5 (Shitsuke)
"Crear un habito de obeciencia a las reglas"
Item Si | No Lista de chequeo S1
1 ¢Se esta ejecutando la revision de limpieza diaria?
2 ¢Los reportes diarios estan siendo correctamente diligenciados a tiempo?
JEl equipo de trabajo mantiene el cumplimiento de los horarios de las
3 reuniones?
4 JEl personal de trabajo es capacitado y motivado a seguir con los
procedimientos ya definidos?
5 JLas herramientas y equipos son almacenados correctamente?
6 ¢Los procedimientos son inspeccionados con regularidad?
7 JLas actividades establecidas para las 5S se realizan y son verifiacadas
regularmente?
8 JEs evidente que el personal ha adquirido el habito de orden y limpieza?

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revision de
la etapa SHITSUKE

Nota: Elaboracion propia
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Plan de implementacion TPM

Limpieza y atencion basica

En esta fase se involucré a todo el personal laboral dentro de una cultura de orden
y limpieza. Para el avance de este paso se tuvo en cuenta la herramienta 5°S, en la cual se
ejecutaron 5 etapas fundamentales, entre ellas, clasificacion, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina.

Diagnostico de la situacion actual
Esta etapa buscd identificar los equipos presentes en la organizacion, de tal modo
que permitiera ofrecer mayor informacion para la implementacion de un plan de

mantenimiento que mejorara la productividad de la empresa.

Estructura de mantenimiento

En esta etapa se implemento un cronograma de mantenimiento planificado segun
las necesidades de los equipos, que contempla detalladamente las tareas correspondientes
a cada equipo con la finalidad de dar mayor claridad para el correcto uso por parte del

personal.
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Implementacion TPM

Identificacion de los equipos

A continuacidn, se presentan las hojas de vida que fueron creadas con el fin de
identificar todos los equipos correspondientes a las actividades contempladas dentro de
los servicios que ofrece la empresa Motopits. Asimismo, cabe resaltar que cada hoja de
vida contempla los mantenimientos con sus respectivas observaciones a los cuales se ha

sometido los equipos segun el cronograma de mantenimiento.
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Tabla 17

Hoja de vida Pulidora

LMA'EgN 'rAL'l. * 9 Version:
(3 2 AWMOTOIRITSI IR
MONTALLANTAS - MANTENIMIENTO, Y
N TR HOJA DE VIDA DE EQUIPOS
owmm <sss g % § Cadigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: PULIDORA 4 1/2" MODELO: DWE-4010 ARO: 2019 SERIE: 024236
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 12,000 © rpm
(revoluciones por minuto)

CARACTERISTICAS Y REFERENCIAS ,
CONDICIONES TECNICAS

CARACTERISTICAS

Pulidora de 4-1/2" de tipo alambrico, con motor rotatorio @ |« Gambiar escobilla del motor cuando esta se
12,000rpm. desgaste.

» Sople la suciedad y el polvo de todos los conductos
de ventilacion con aire seco al menos una vez por
semana.

Compuesto por polimeros de alta resistencia contra agentes
atmosféricos.

Disefio ergonémico y de tamafio compacto.
« Utilice un pafio humedecido sdélo con agua y jabén
neutron para la limpieza de piezas.

Caja de engranajes de perfil bajo.

TIEMPO
. : OBSERVACIONES MECANISMOS O .
No. DESCRIPCION MANTENIMIENTO FECHA MTTO (ml\;lr'll'L'll'tCO)S) REPUESTOS CAMBIADOS Vo.Bo. VERIFICACION
1 Limpieza de rejillas de ventilacién 2/09/2021 5
Seguir realizando este
procedimiento con grasas de
2 Engrase de rodamiento 2/09/2021 30 alta temperatura, ca}ractens_ﬂcas
adhesivas y mecanicas optimas
para el buen funcionamiento de
la herramienta.
3 Ajuste tornilleria cabezal 8/09/2021 5
4 Ajuste tornilleria cabezal 28/09/2021 5
5 Limpieza perilla de encendido 2/09/2021 5
Verificar el nimero y serie, de
6 |cambio de escobillas 2/09/2021 25 | ©stamanerase tiene seguridad
que se inserta la pieza que
corresponde.
OBSERVACIONES: RESPONSABLE CONTROL DE EQUIPOS:

Nota: Elaboracion propia




Tabla 18

Hoja de vida Mototool

Version:
HOJA DE VIDA DE EQUIPOS
o < g A Cédigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: Mototool MODELO: (DWE4887 B3) ANO: 2020 SERIE: 052698
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 25,000 pm
(revoluciones por minuto)

CARACTERISTICAS Y REFERENCIAS 3
CONDICIONES TECNICAS

CARACTERISTICAS

« Revise que no haya piezas en movimiento mal alineadas o
trabadas, piezas rotas o cualquier otra situacion que pueda afectar

Motor de 3 amperios, 25.000 rpm, alta velocidad . K X P
el funcionamiento de las herramientas eléctricas.

« Sople la suciedad y el polvo de la carcasa principal con aire seco

) . . . ) siempre que vea acumularse el polvoalrededor de los
Capacidad de trabajo en AC y DC (Corriente alternay corriente continua) respiraderos.

« Las telas plasticas del piso se deben recoger y eliminar junto con
cualquier resto de polvo u otros residuos del lijado.

Empufiadura y cuerpo de goma texturizada
» Se deben cambiar con frecuencia las bolsas de filtro de la
aspiradora.

» Mantenga las herramientas de corte afiladas y limpias.

collet o portafresas adaptable a diferentes diametros de puntas
« Limpie frecuentemente los orificios de ventilacion de la

herramienta eléctrica.

TIEMPO
No. DESCRIPCION MANTENIMIENTO FECHA MTTO (minutos) OBsiiﬁﬁégﬁisg\ﬁ:Qﬁggfs °© Vo.Bo. VERIFICACION
MTTO
1 Limpieza rejillas de ventilacién 2/09/2021 5
2 Limpieza perilla de encendido 2/09/2021 5
3 Cambio de escobillas 2/09/2021 25
Continuar con la practica de revisar el
4 Engrase de rodamiento 2/09/2021 30 est@do de los anillos del rodamlemp yla
aplicacion de grasa de alta viscosidad
resistente a temperaturas elevadas.
OBSERVACIONES: RESPONSABLE CONTROL DE EQUIPOS:

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 19

Hoja de vida Taladro percutor

Version:
©. ot GRS : codigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: TALADRO PERCUTOR MODELO: DW508S-B3 ARO: 2020 SERIE: 401258
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS g:rprﬁicr:sg? 3000 rpm (revolucion

CARACTERISTICAS Y REFERENCIAS .
CONDICIONES TECNICAS

CARACTERISTICAS

motor de 700 watts.

« Ajuste el flujo de lubricante utilizando el regulador de flujo

. . « Engrase el recorrido de la guia en cola de milano 30 a ambos lados.
Empufiadura trasera recubierta en goma.

« Lubrique la rejilla dentada

carcasa versatil y ajustable para actividades que requieren elevando niveles de [+ Sople la suciedad y el polvo de todos los conductos de ventilacion con
torqueo. aire seco

gatillo conmutador de velocidad variable.

TIEMPO
. ; OBSERVACIONES MECANISMOS O i
No. DESCRIPCION MANTENIMIENTO FECHA MTTO | (minutos) REPUESTOS CAMBIADOS Vo.Bo. VERIFICACION
MTTO
1 Limpieza de rejillas de ventilacion 2/09/2021 10
2 Engrase de rodamiento 2/09/2021 30
Tener precaucién con los
3 Limpieza perilla de aceleracion 2/09/2021 5 impactos a esta pieza, (es
fragil)
OBSERVACIONES: RESPONSABLE CONTROL DE EQUIPOS:

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 20

Hoja de vida Esmeril de pedestal

_ UERR Version:
Gaa Moo, SRR

E; MONTALLANTAS - MANTENIMIENTO,
(RiRLATAS Ve 7\1)’ HOJA DE VIDA DE EQUIPOS
OB g 112 X Cadigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: Esmeril de pedestal MODELO: DW752-B3 ARIO: 2019 SERIE: 145289
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS E?:lﬁ;'DAD: 3450 rpm (revoluciones por

CARACTERISTICAS Y REFERENCIAS .
CONDICIONES TECNICAS

CARACTERISTICAS

Soportes de aluminio maquinados a precision.

« Eliminar el polvo y las limaduras de la cubierta del motor mediante el uso de
Base y motor de hierro fundido. aire comprimido como un procedimiento de mantenimiento regular.

« Las herramientas deben lubricarse regularmente cada afio dependiendo de
Su uso.

Capacidad de motor de 3450 rpm para remover material a alta velocidad.
« Mantenga las herramientas de corte afiladas y limpias.

sitema de antichispa con protectores acrilicos.

No. DESCRIPCION MANTENIMIENTO FECHA MTTO (;ﬂ%z) OBSEFE\FI,GE';’\‘O? CMAE,\;:Q’X'SQASO SO Vo.Bo. VERIFICACION
1 Limpieza guardas de proteccion 2/09/2021 5

2 Ajuste porta rueda 2/09/2021 5 Controlar el torqueo a los discos.

3 Ajuste porta rueda 9/09/2021 5 Controlar el torqueo a los discos.

4 Ajuste porta rueda 16/09/2021 5 Controlar el torqueo a los discos.

5 Ajuste porta rueda 23/09/2021 5 Controlar el torqueo a los discos.

6 Limpieza rejillas de vientilacion 2/09/2021 5

7 Limpieza perilla de encendido 2/09/2021 5

OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 21

Hoja de vida Compresor

IMACE! 4}
R Tie s HOJA DE VIDA DE EQUIPOS

REPARACION Y REPUESTOS <t
cEE

Version:

Caédigo:

Responsable:

Fecha de aprobacion:

MAQUINA/EQUIPO: COMPRESOR MODELO: MB200/348

ANO: 2016 SERIE: 256987

MARCA: MICHELIN PROPIETARIO: MOTOPITS

CAPACIDAD: 10 bares

CARACTERISTICAS Y REFERENCIAS

CARACTERISTICAS

CONDICIONES TECNICAS

Visor de nivel de aceite de facil acceso .

Equipado con potente motor con proteccion térmica (lamina sobre la cual se instala el
motor del compresor), presostato de marcha y paro.

Dep6sito con purgador para vaciar la condensacion generada en ambientes hiimedos.

Capacidad de cudal de 250L/min.

« Mantener limpia la rejilla de aspiracion

« Desaguar el condensado del dep6sito

« Limpiar el elemento filtrante soplando aire comprimido
« Descargar el condensado del depésito

TIEMPO
. B OBSERVACIONES MECANISMOS O Vo.Bo.
No. DESCRIPCION MANTENIMIENTO FECHA MTTO (m,\;lr-\rl-JrIgS) REPUESTOS CAMBIADOS VERIFICACION
N, 02/09/2021
1 Despresurizacion de tanque 06/09/2021 10
R, 08/09/2021
2 Despresurizacion de tanque 14/09/2021 10
R, 16/09/2021
3 Despresurizacion de tanque 21/09/2021 10
. 23/09/2021
4 Despresurizacion de tanque 20/09/2021 10
Se recomienda cuidar las poleas de
giro a la hora de desmontar la correa,
5 Cambio correa reparticion del motor 6/09/2021 40 pues dentro del procedimiento una
abolladura podria estropear la vida util
de las correas.
6 Sopleteo al motor 6/09/2021 5
2 Cambio filtro aspiracion 6/09/2021 25
3 Cambio aceite de bomba 6/09/2021 15
. . 6/09/2021
4 Control nivel aceite bomba 27/09/2021 10

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE:

Nota: Elaboracion propia
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Plan de Mantenimiento para cada Equipo

Seguidamente, se definieron los manuales de mantenimiento autbnomo para cada
equipo, cuyos formatos muestran al trabajador las actividades de mantenimiento que se
deben ejecutar para mantener los equipos en 6ptimas condiciones. Con el propdsito de
ofrecer mayor claridad sobre la ejecucion de dichas actividades, estas fueron
seleccionadas dentro del cronograma de mantenimiento de modo que el trabajador
reconociera las fechas y labores de mantenimiento correspondientes a cada equipo. Tabla

22y 23, ver los demas manuales en anexos.

Tabla 22

Manual de mantenimiento autonomo de la Pulidora

.. Version:
AUMACENIVATALLER = =
SAMMOTOIR /TSIl & Manual de Mantenimiento
ONTALLANTAS - MA 5y
ARA 0 £ 0 ” n
Autéonomo Cadigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: PULIDORA 4 1/2" [MODELO: DWE-4010 ANO: 2019 [SERIE: 024236
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 12,000 rpm
CARACTERISTICAS

- Limpieza de rejillas de ventilacién

- Engrase rodamiento

- Ajuste tornilleria cabezal de la maquina
- Limpieza perilla de encendido

- cambio de escobillas

- cambio de inducido

- cambio de guarda

- cambio de mango

- cambio de clavija eléctrica

- cambio de extension eléctrica

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 23

Manual de mantenimiento auténomo de Mototool

Version:
Pedia) SRS Manual de Mantenimiento
‘{ﬁonwmnms - MANTENIMIENTG, Y
REPARACION Y REPUESTOS < = Z 1:
— s AL\ Auténomo Cédigo:
- - A Y
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: Mototool MODELO: (DWE4887 B3) ARO: 2020  |SERIE: 052698
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 25,000 rpm
CARACTERISTICAS

- Limpieza de rejillas de ventilacion
- Cambio porta fresas o collet

- Limpieza perilla de encendido

- Cambio de escobillas

- Cambio de rodamiento de esferas
- Cambio de clavija eléctrica

- Cambio de extension eléctrica

- Engrase de rodamiento

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia

Formato De Inspeccion Visual De Equipos

Adicionalmente, se definio la rutina diaria de mantenimiento por medio de los
formatos de inspeccion visual de equipos, los cuales definen los aspectos que el
trabajador debe evaluar para conocer el estado de los equipos. En caso de presentarse
incumplimiento en alguno de los aspectos, el trabajador puede revisar si para dicho item
se aplica el procedimiento de mantenimiento especializado o autbnomo. Esto con el

objetivo de detectar a tiempo posibles defectos de los equipos para garantizar la
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seguridad de los trabajadores, maquinas y de las personas que se encuentren cerca. Tabla

24y 25, ver el resto en anexos.

Tabla 24

Formato de inspeccion visual para esmeril

Version:

Cddigo:

INSPECCION PARA ESMERIL DE PEDESTAL

SR
s l?\n'ca NIV, rn\l}m

+
P2 8S AWMOTOIRITSIIE IR,
ﬁDNMLLuNYAS MANTENIMIENT!

REPAR‘IC'ON YREPU[S‘OS
o < g

\
o
e—— ~

Fecha aprobacién:

Responsable:

Fecha: Marca: Dewalt
Operador: Tipo: DW?752-B3
Lugar/Sitio:
Estado
item Descripcion Requiere Observaciones
Bueno| Malo
Reemplazo
1 Limpieza del equipo
2 Estado switch de encendido
3 Guarda de la piedra o disco con protecciones
frontales
4 Tornilleria ajuste de guardas
5 Llaves cambio de piedra o disco
6 Estado general (libre de abolladura, corrosion,
deterioro)
7 Conexiones eléctricas
OTROS

Nota: El incumplimiento de cualquiera de los items 2, 3,4, 5, 6y 7 requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento
especializado

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 25

Formato de inspeccion visual para taladro percutor

Version:
INSPECCION PARA TALADRO PERCUTOR
Cadigo:
Fecha aprobacion: Responsable:
Fecha: Marca: Dewalt
Operador: Tipo: DW508S-B3
Lugar/Sitio:
Estado
item Descripcion Requiere Observaciones
Bueng Malo
Reemplazo

1 Limpieza del equipo

2 Mandril

3 Selector de percusion

4 Gatillo de velocidad

5 Mango lateral de apoyo

6 Selector de marchas ( Giro derecha o Giro

izquierda)
7 Estado general (libre de abolladura, corrosién,
deterioro)

8 Llave de ajuste

9 Conexiones eléctricas
OTROS
Nota: El incumplimiento de cualquiera de los items 2, 3, 4, 6, 7, 8y 9 requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento
especializado

Nota: Elaboracion propia

Procedimiento de Mantenimiento Auténomo y Especializado

A traveés de este flujograma, Tabla 26 se logra interpretar el conjunto de
actividades que forman el procedimiento de mantenimiento autonomo. Comienza con la
rutina diaria de mantenimiento y pasa a la inspeccion de acuerdo a las caracteristicas del

manual, luego de determinada la necesidad del mantenimiento en donde se corrobora si el
86



equipo presenta fallas y definir si el trabajador puede realizar el reemplazo de la pieza o
arreglo de la averia; en caso de que el trabajador pueda, se procede a realizar el
mantenimiento previo en la empresa, luego se verifica que el equipo haya quedado en
Optimas condiciones para después reportarlo al encargado de los equipos y registrar dicho
mantenimiento en la hoja de vida del equipo, finalmente si el mantenimiento no lo puede
realizar el operario entonces se procede a enviar el equipo a mantenimiento

especializado.
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Tabla 26

Diagrama de flujo procedimiento de mantenimiento autdnomo

P23 ® U
‘{ﬁ‘u‘m‘f‘} ANTAS - MANTE

REPARACION Y REPU!
R

Responsable

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO DE

EQUIPOS

Version

Coédigo

|Fecha aprobacién

Operador del Equipo

Encargado Equipo

Mecéanico o Especialista

INICIO

Hacer rutina diaria de
mantenimiento

'

Inspeccionar equipo de acuerdo
a las caracteristicas del manual

v

Realizar limpieza al equipo

A

Determinar necesidad del
mantenimiento

¢El equipo

presenta fallasy
necesita

reparacion?

Verificar que el equipo este
en d6ptimas condiciones y
reportar al encargado de
equipos

NO

¢El trabajador
puede realizarel
reemplazo de la
pieza o arreglo de
la averia?

Sl

Realizar mantenimiento
previo en la empresa

A

Enviar el equipo a
mantenimiento
especializado, que serd
realizado por una
entidad externa

Registrar mantenimiento en la
hoja de vida del equipo

Nota: Elaboracion propia
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La Tabla 27 permite comprender la serie de actividades que hacen parte del
procedimiento de mantenimiento especializado de equipos, este inicia con la
identificacion de equipos que provienen de mantenimiento autonomo, luego se envian a
mantenimiento que seré realizado por una entidad externa, al especialista se le solicita el
reemplazo de las partes o arreglo de la averia, después se procede con el mantenimiento,
en seguida se verifica que el equipo haya quedado en éptimas condiciones para reportarlo
al encargado de los equipos y finalmente se proceda a registrar el mantenimiento en la

hoja de vida del equipo.
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Tabla 27

Diagrama de flujo procedimiento de mantenimiento especializado

ez =3
‘(‘ﬁOﬁTI’}LLI\NTAS MANTENIMIENTO,

REPARACION Y REPUESTOS
AR
O e g AT

Responsable

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

ESPECIALIZADO DE EQUIPOS

Versiéon

Caddigo

|Fecha aprobacién

Operador del Equipo

Encargado Equipo

Mecénico o Especialista

( INICIO )

A

Identificar equipos que
provengan de
mantenimiento
auténomo

.

Enviar el equipo a mantenimiento, el cual
sera realizado por una entidad externa

}

Solicitar reemplazo de
las partes o arreglo de la

averia
Realizar el

mantenimiento

v

Verificar que el equipo este
en dptimas condiciones y
reportar al encargado de
equipos

v
Registrar mantenimiento en la hoja de
vida del equipo

Cn O

Nota: Elaboracion propia
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Cronograma de mantenimiento

Se estableci6 un cronograma de mantenimiento a partir de los manuales, el cual
refleja las actividades y fechas de mantenimiento para cada equipo. Esto se elaboré con el
proposito de tener un mejor seguimiento y control de los equipos para conservar su
rendimiento; cabe mencionar que este cronograma maneja como nomenclatura las letras
E y P, la letra E significa aquellas actividades que ya han sido ejecutadas y la letra P

como aquellas que estan programadas. Tabla 28
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Tabla 28

Cronograma de mantenimiento taller Motopits

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO - TALLER  |V&™"°™
MOTOPITS cédigo:

Responsable: |Fecha aprobacion:
EQUIPO: PULIDORA

Actividades Periodicidad Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero
Limpieza de rejillas de ventilacién Mensual E P P P P P
Engrase rodamiento Mensual E P P P P P
Ajuste tornilleria cabezal de la maguina Qincenal E E P P P P P P P P P P
Limpieza perilla de encendido Mensual E P P P P P
cambio de escobillas mensual E P P P P P
cambio de inducido segln se requiera
cambio de guarda segiin se requiera
cambio de mango seglin se requiera
cambio de clavija eléctrica segln se requiera
cambio de extension eléctrica seglin se requiera
OB SERVACIONES: |RESPGNSABLE:
EQUIPO: MOTOTOOL

Actividades Periodicidad Septiembre| Octubre Noviembre | Diciembre Enero Febrero
Limpieza de rejillas de ventilacién mensual E P P P P P
Cambio porta fresaso collet segln se requiera
Limpieza perilla de encendido mensual E P P P P P
cambio de escobillas mensual E P P P P P
cambio de rodamiento de esferas seglin se requiera
cambio de clavija eléctrica segln se requiera
cambio de extension eléctrica segiin se requiera
engrase de rodamiento mensual E P P P P P
OBSERVACIONES: [RESPONSABLE:
EQUIPO: TALADRO PERCUTOR

Actividades Periodicidad Septiembre| Octubre Noviembre | Diciembre Enero Febrero
Limpieza de rejillas de ventilacidn mensual E P P P P P
Cambio de mandril segiin se requiera
Cambio de llave de ajuste seglin se requiera
Cambio de escobillas mensual E P P P P P
Engrase de rodamiento mensual E P P P P P
limpieza perilla de aceleracidn mensual E P P P P P
limpieza mando de funciones percutor y Ouincenal E P P B B =
perforacion
OBSERVACIONES: [REsPONSABLE:
EQUIPO: ESMERIL DE PEDE STAL

Actividades Periodicidad Septiembre| Octubre Noviembre | Diciembre Enero Febrero
limpieza gurdas de proteccion mensual E P P P P P
Ajuste porta rueda semanal EIEIEIEIPIPIPIPIPIPIPIPIPIPPIPIPIPIPIPIPIP|P|P
Limpieza rejillas de ventilacidn mensual E P P P P P
cambio de clavija eléctrica seglin se requiera
limpieza perilla de encendido mensual E P P P P P
cambio extension eléctrica segiin se requiera
OBSERVACIONES: [RESPON SABLE:
EQUIPO: COMPRE SOR

Actividades Periodicidad Septiembre| Octubre | MNoviembre | Diciembre Enero Febrero
Despresurizacion de tangue cuatrovecesporsemana ([E [E[E|E(PIPIP[(PIPIPIPIPIPIPIPIPIPIPIPIPIP|PI|P|P
cambio de valvula de cierre y apertura segin se requiera
cambio de manguera salida seglin se requiera
cambio correa de reparticién del motor mensual E P P P P P
sopleteo del motor semanal ElEE[E[PP[P[P[P[P[PlPlPPPlPlP[PIPIP[P[P[P[P
cambio filtro aspiracion mensual E P P P P P
cambio aceite de bomba quincenal E H P P P P P P P P P P
control nivel aceite bomba semanal EIEIEIEIPIPIP|IPIPIPIPIPIPIPPIPPIPIPIPIPIPI|P|P
OBSERVACIONES: [RESPON SABLE:

Nota: Elaboracion propia



Plan de implementacion Estandarizacion de procesos

Descripcion de los objetivos

Con la finalidad de estandarizar el manejo de la informacion de la gestion
comercial y de servicio técnico se planea crear una base de datos a partir de una
herramienta ofimatica que contribuya a un mejor control de la administracion de los

soportes del servicio que ofrece la organizacion Motopits.

Programa de ejecucion

Para la implementacion de esta herramienta se iniciard con la presentacion del
plan de mejora a la alta direccion, disefio de la herramienta, presentacion final de la
misma a los directivos y finalmente se capacitara al personal para el correcto
funcionamiento de la herramienta, recalcando su importancia y utilidad que ofrece para el

adecuado desarrollo de las operaciones contempladas dentro de la organizacion.

Exposicion de la propuesta

Creacion de una base de datos que apoye el correcto flujo de motocicletas que
ingresan a la organizacion, de tal modo que permita llevar a cabo un mejor control de los
procesos mediante el manejo de informacion clara, confiable y precisa acerca de la mano

de obra, servicio suministrado, venta de repuestos y accesorios.
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Implementacion Estandarizacion de Procesos

Presentacion de la Problematica

La organizacion manifestaba multiples falencias en la prestacion del servicio,

entre ellas se encontraban:

No se mantenia control sobre las actividades.

No existia una correcta administracion de la documentacién del servicio ofrecido

que permitiese definir los ingresos.

Los soportes de las actividades propias de la organizacion se manejaban de forma

manual.

Ineficacia del recurso tiempo debido al sobre proceso en la elaboracion de

documentacion.

Procedimiento Base de Datos

A continuacidn, se describe el procedimiento para el correcto uso de la base de
datos que se cre6 mediante la herramienta ofimatica Excel, presentada como alternativa
de solucidn a las problematicas que existen en la organizacion respecto al manejo de la

informacion por la falta de estandarizacion. Ver anexo 9
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1. Enel mddulo registro, diligenciar los datos del cliente, motocicleta, y del servicio

dado.

Figura 23

Paso 1, Procedimiento base de datos

DATOS DEL CLIENTE

| Telafono:
| Direccién: |

DATOS DE LA MOTOCICLETA

Color: |
Mareca:|

DATOS DEL SERVICIO

Manteniemient Venta, Repuesto, Accesorio:
Responzable del imi Responsable venta:
Costo del imi Costo venta:

Fecha de entrada: Fecha de la venta :

Fecha de zalida:

Nota: Elaboracion propia

2. Si el servicio es de mantenimiento, diligenciar inicamente los datos del cliente,

motocicleta y las casillas respecto al mantenimiento que se solicita.

3. Sielservicio es la venta de repuestos o accesorios se debe diligenciar
exclusivamente los datos del cliente y las casillas respecto a los articulos a

comercializar.
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4. Despues de diligenciar, oprimir el boton guardar para que de esta forma la

informacion quede registrada en la base de datos.

Figura 24

Paso 2-4, Procedimiento base de datos

DATOS DEL CLIENTE

Nombre: [ | Telef [
Cédula: I I Direccion: I_

DATOS DE LA MOTOCICLETA

Placa:
Modelos:
Otros:

ALMACEN Y TALLERMOTO PITS X

o iRegistro con Exito!
M: iemi Venta, Repuest

ble del imi Respo Aceptar

Costo del
Fecha de entrada: Fecha de la venta :

Fecha de salida:

DATOS DEL SERVICIO

Nota: Elaboracion propia

5. Esobligatorio diligenciar los datos del cliente, en caso de que no se registre, la

base de datos no permitira guardar la informacion.
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Figura 25

Paso 5, Procedimiento base de datos

DATOS DEL CLIEY ALMACENY TALLER MOTO PITS
|

Cédula:| |
Debe llenar todos las campos del diente.

DATOS DE LA MOTOC

Placa:
Modelos:

Otros:

DATOS DEL SERVICIO

M: iemi Venta, Repuesto, Acceszorio:
Responzable del imient Responszable venta:

Costo del imient Costo venta:

Fecha de entrada: Fecha de la venta :
Fecha de zalida:

Nota: Elaboracion propia

6. Una vez se haya realizado el registro, oprimir el boton base de datos cuando se desee

revisar los datos respecto a la prestacion del servicio.

97



Figura 26

Paso 6, Procedimiento base de datos

Mombre - Cedula - Teléfomn - IMreccion - Placa - Aodelos - ‘Oitres . Color

Alarea Mantemiemienta - Respenisble dél mastenimisn - Costo del mantenimben - Fécha dé eutrads - Fecha de salidy « Vents, Bepusite, Acceson -

Responsable venta - Costo venta . Fecha de la venta

Nota: Elaboracion propia

7. Posteriormente, en caso de que se presenten errores en la informacion de un
usuario, esta fila se puede eliminar seleccionandola y oprimiendo la tecla

suprimir. Figura 27
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Figura 27

Paso 5, Procedimiento base de datos

Nombre - Cédula - Teléfono - Direccion - Placa - Modelos -

Nota: Elaboracion propia

8. Finalmente, después de haber inscrito a un usuario, dar clic el botdn registro para

agregar nuevos clientes.

Del mismo modo, para dar solucidn a las problematicas mencionadas con
anterioridad, se establecid una estructura de registros estandar que favoreciera el
adecuado desarrollo de la prestacion del servicio, brindando mejor calidad,
asegurando la correcta realizacion del trabajo y reduciendo tiempos
improductivos, la cual consiste en que cada nuevo registro debe acoplarse a la
estructura que se ha establecido, cuyo encabezado debe contener codigo, version,
fecha aprobacidn, responsable e imagen corporativa; asimismo, se ha concretado
gue para nuevos procedimientos que la organizacién Motopits desee implantar,
estos deben contar con su respectivo diagrama de flujo que contenga las entradas,

salidas, procedimiento secuencial, actividades y decisiones que conciernen.
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Para el manejo adecuado de los formatos disefiados se socializo con todos

los trabajadores el uso de los mismos, de manera que tengan el conocimiento y

destreza necesaria para el mantenimiento de las acciones de mejora.

Tabla 29

Formato capacitacion uso de formatos

FORMATO CAPACITACION

Version:

Codigo:

Responsable:

|Fecha de aprobacion:

Hora Inicio: Hora Fin:
Tema. ., Aplicacién de los formatos
Capacitacion
Objetivos Sqa;;j);;i.tar al equipo de trabajo respecto al uso de los formatos disefiados para la propuesta de
Responsables
No. Nombre y apellidos Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15

Nota: Elaboracion propia
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Fase 3: Evaluacion

Al aplicar nuevamente el instrumento de recoleccion de informacién al equipo de
trabajo posterior a la fase de implementacion se determind que el nivel de cumplimiento
de la filosofia Lean Manufacturing incrementd un 39% respecto al estado inicial. Este
resultado refleja avances significativos para la empresa Motpits, dado que logra
demostrar la entrada del pensamiento Lean al lograr reducir desperdicios, ineficiencia de
equipos, material y trabajo mediante la realizacion de métodos que mejoran el entorno

laboral, el desemperio de los procesos y ejecucion de las actividades. Tabla 30
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Tabla 30

Anélisis final del nivel de cumplimiento de la Filosofia Lean Manufacturing

D ACION D D p OD A OSOFIA A A A R A PRESA MOTOP 5
PREGUNTA Sl % NO % PAR:ITAELME % %

1 ¢El nivel de confiabilidad de proveedores respecto a la fecha

de entrega de productos es alto? 0 0 9 60 6 40 0,80
2 éConsidera que el cambio de proveedores ayudaria

positivamente a la empresa? 10 67 5 33 0 0 1,33
3 ¢Realiza frecuentemente pedidos de repuestos debido a

ofertas de precio? 7 47 0 0 8 53 1,07
4 |¢El flujo de salida de materiales es constante? 0 0 10 67 5 33 0,67
5 ¢La mayoria de productos solicitados por clientes estan en

almacenamiento? 13 87 0 0 2 13 3,73
6 |éEstima las posibles ventas de repuestos? 8 53 0 0 7 47 3,07
7 éGeneralmente las ventas de repuestos coinciden con la

cantidad de productos que solicita a proveedores? 4 27 5 33 6 40 1,87
8 |éEmite la mayoria pedidos de materiales bajo encargo? 0 0 9 60 6 40 0,80
9 ¢éConsidera que es importante tener en el almacen los

repuestos que el cliente necesita? 15 100 0 0 0 0 4,00
10 En la ejecucion de su labor ¢la ubicacién de las herramientas

y equipos facilitan el desarrollo de las actividades? 14 93 0 0 1 7 3,87
11 |éCree usted que su lugar de trabajo se encuentra en orden? 15 100 0 0 0 0 4,00
12 ¢ Estd usted capacitado para el desarrollo de servicios a

motocicletas? 15 100 0 0 0 0 4,00
13 éTiene certificados que respalden su capacidad para la

ejecucion de la labor para la que fue contratada? 9 60 6 40 0 0 2,40
14 ¢Cree usted que su organizacion requiere de mayor

supervicion? 0 0 14 93 1 7 3,87
15 ¢ Existe un responsable que supervice el desarrollo de los

procesos? 15 100 0 0 0 0 4,00

é¢Maneja un sistema de informacién computarizado para
16 |administrar los soportes y control de los procesos de

servicio? 15 100 0 0 0 0 4,00
17 |éHa recibido algun tipo de capacitacion empresarial? 15 100 0 0 0 0 4,00
18 éPiensa que la participacion en capacitaciones contribuye al

crecimeinto empresarial? 15 100 0 0 0 0 4,00
19 |[¢Realiza mantenimiento periddico a sus equipos? 15 100 0 0 0 0 4,00
20 ¢Generalmente debe realizar mantenimiento a equipos

debido a averias? 0 0 12 80 3 20 3,20
21 éOcurren constantes paradas por espera de disponibilidad

de equipos o herramientas? 0 0 13 87 2 13 3,73
2 ¢Cree usted que su organizacion requiere de mejor

equipamiento de equipos y herramientas? 0 0 10 67 5 33 3,33
2 ¢Son frecuentes las paradas por razones externas a la

organizacion? 3 20 4 27 8 53 1,07
éSucede con mayor frecuencia las paradas por razones

24 |externas a la organizacién que la disponibilidad de equipos y
herramientas? 13 87 0 0 2 13 3,73
25 |éSe mantine un proceso para quejas y reclamos? 0 0 15 100 0 0 0
TOTAL 70,53

Nota: Elaboracion propia
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Indicadores (KPI)

Por otra parte, se definen los indicadores para dar continuidad a la ejecucion del
seguimiento de la implementacion de la propuesta de mejora, esto mediante tres
indicadores (KPI), indicador de eficacia, indicador de eficiencia e indicador de

efectividad.

Tabla 31

Indicador de eficacia

@
{:\\ (‘\

gt [0 oA A Version:
(Povigws 'd INDICADORES DE GESTION
A Codigo:

Responsable: |Fecha de aprobacion:

INDICADOR DE EFICACIA

OBJETIVO

PROCESO

FORMULA Horas Facturadas « 100%

Horas Trabajadas

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 32

Indicador de eficiencia

Version:
INDICADORES DE GESTION

Cadigo:

Responsable: |Fecha de aprobacion:

INDICADOR DE EFICIENCIA
OBJETIVO
PROCESO
5 Horas Facturadas
FORMULA *100%

Horas Disponibles

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 33

Indicador de efectividad

INDICADORES DE GESTION [t

Codigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:
INDICADOR DE EFECTIVIDAD
OBJETIVO
PROCESO
FORMULA Porcentaje de eficiencia *Porcentaje de eficacia

*1009
2

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Indicadores TPM

Los indicadores TPM le permiten a la organizacion evaluar el
mantenimiento a partir de aspectos como el rendimiento de los equipos, su
conservacion, tiempo entre fallos y utilizacion, permitiendo de esta manera el
aumento de la eficacia en la organizacion y la calidad del servicio. Por lo tanto, se
plasmaron los siguientes indicadores cuyos datos se extraen de la hoja de vida de
cada equipo, con el propdsito de llevar una mejor planificacion y control de los
mismos, teniendo en cuenta que son indispensables para la prestacion del servicio

en el Taller Motopits. Tabla 34-37
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Tabla 34

Indicador de mantenimiento preventivo y periddico

INDICADORES DE GESTION /5"
Cddigo:

Responsable: |Fecha de aprobacion:

INDICADOR - MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS Y PERIODICOS (MP)

OBJETIVO

PROCESO

FORMULA Horas en MP

— * 100%
Horas totales en mantenimiento

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 35

Indicador de mantenimiento correctivo

INDICADORES DE GESTION [ °°°"
Codigo:

Responsable: |Fecha de aprobacion:

INDICADOR - MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS (MC)

OBJETIVO

PROCESO

FORMULA Horas en MC

. * 100%
Horas totales en mantenimiento

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 36

Indicador de MTBF (Mean Time Between Failures)

INDICADORES DE GESTION  [°°

Cadigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:
INDICADOR MTBF
OBJETIVO
PROCESO
FORMULA Tiempo total de operacién

Numero de fallas

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Tabla 37

Indicador de OEE (Eficiencia de los equipos)

INDICADORES DE GESTION [ °™°

Cédigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:
INDICADOR OEE
OBJETIVO
PROCESO
FORMULA Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

SERVICIO AL QUE AFECTA

PROPOSITO DEL INDICADOR

PERIODO

QUE MIDE

ANALISIS DE RESULTADOS

Nota: Elaboracion propia
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Adicionalmente, en términos financieros se ejecuto su respectivo andlisis de flujo
de efectivo que expone como la TIR (Tasa Interna de Retorno) permitié medir la
rentabilidad de la inversion de la propuesta de mejora dando como resultado un valor del
6,1%, lo cual justifica la viabilidad de la implementacion en vista de que la TIR es
superior a la tasa minima de rentabilidad exigida para el proyecto, 2%.

Mediante el valor presente neto (VPN), se logra confirmar la viabilidad de la
inversion ya que refleja un valor positivo, traducido en ganancias que se lograron a partir
del incremento en la prestacion de los servicios que ofrece Motopits, puesto que el
ingreso diario de motocicletas aumento en cuatro unidades con relacion al diagnéstico
inicial, lo que paralelamente amplio la venta de repuestos y accesorios.

Por ultimo, se establece que el periodo de recuperacion de la inversion (PIR) se
situa en el mes 5, estableciendo que por cada peso invertido en el proyecto se genera un
beneficio de $ 1,44, que, en conclusion, expone la factibilidad de recuperacion del

capital. Tabla 28
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Figura 28

Analisis de flujo de efectivo

INVERSIONES

PINTURA

ELEMENTOS DE ASEO
FORMATOS EIMPRESIONES
MANTENIMIENTO DEEQUIPOS

W e

EGRESOS

PERSONAL DE IMPLEMENTACION
PERSONALREVISIGN
PERSONAL DISERIO HERRAMIENTA OFIMATICA

TOTAL EGRESOS S|

BENEFICIOS
SERVICIOS DE MANTENIMIENTO TECNICO
SERVICIO COMERCIAL

TOTAL BENEFICIOS s

1.500.000
4.500.000
450.000
700.000

e

7.150.000 $

BENEFICIOS - EGRESOS -5

Nota: Elaboracion propia

7.150.000 -5
$ 7.150.000

TIR 61%

VPN $11.947.938,38

RB/C 39.145.055,94
£27.197.120,55

2.500.000 $
2.000.000 §
1.500.000 §

6.000.000 $

6.000.000 -5
-$5.882.352,04

PERIODO (MES)

2500000 $
2.000.000 §
1.500.000

6.000.000 $

6.000.000 -5
-$5.767.012,69

2500000 $
2.000.000 §

4500.000 $

=8

4.500.000 -3
-$4.240.450,51

2.500.000
2.000.000

4.500.000

4.500.000

2% ELVPN ES POSITIVO, ELPROYECTO ES ATRACTIVO
$1,44 PORCADA PESO INVERTIDO EN ELPROYECTO GENERA UN BENEFICIO DE $1,44

PRI LA INVERSION SE RECUPERA EN ELMES 5

$ 2600000 $  2.500.000
3 900.000 § 900.000
$  3.500.000 §  3.500.000
$  3500.000 $  3.500.000

-$4.157.304,42  $3.170.057,83  $3.107.899,34
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Conclusiones

A partir del diagnéstico inicial realizado en la empresa Motopits, se logré obtener
informacién puntual de los procesos pertenecientes al area comercial y de servicio
técnico, donde se hallaron ciertas falencias, entre ellas existia un ambiente laboral
mayoritariamente desordenado que mano facilitaba el desarrollo adecuado de las
actividades, ausencia de control y mantenimiento de equipos, lo que generaba constantes
paradas por fallas de los mismos y disponibilidad de herramientas, ademas de presentar
insuficiencias en el manejo de la informacion cuya administracion de soportes y control
de los procesos era ineficiente; por lo cual, este proyecto implantd propuesta de mejora
ante dicha problematica.

La aplicacion de la metodologia 5°S trajo consigo mejoras significativas, dado
que permitiod la identificacion de elementos innecesarios los cuales se eliminaron, ademas
se logré limpiar y organizar areas de la empresa en donde se etiquetaron los lugares a los
cuales corresponden los elementos relevantes para la prestacion del servicio. Ademas, se
inculco una politica de orden y limpieza que tiene seguimiento por medio del
cumplimiento en la aplicacion de las listas de chequeo que se crearon para cada fase de
las 5°S, lo cual facilito la busqueda de elementos, mitigacion de riesgos laborales, mayor
bienestar para colaboradores, clientes y generacion de un impacto visual positivo.

Por medio de la implementacion de la metodologia TPM se logro identificar los
equipos presentes en la empresa a los cuales se les cre6 su respectiva hoja de vida para

exponer las caracteristicas, condiciones técnicas y los mantenimientos a los cuales fueron
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sometidos; seguidamente se establecieron formatos como manuales de mantenimiento
que contemplan las actividades que se les debe realizar a los equipos para mantenerlos en
Optimas condiciones, dichas actividades quedaron plasmadas en el cronograma de
mantenimiento de modo que los colaboradores tengan mayor claridad de lo que se debe
realizar al reconocer las fechas y labores de mantenimiento correspondientes a cada
equipo. También se definieron formatos de inspeccidn visual como rutina diaria de
mantenimiento que deben aplicar los trabajadores, lo cual proporcioné mejor evaluacién
del estado de los equipos, evidenciando un mayor control sobre los mismos. En vista de
que ahora la empresa Motopits conoce el procedimiento para detectar oportunamente
posibles fallas en los equipos, ha alcanzado mitigar paradas inesperadas y garantizar la
seguridad de los trabajadores y maquinas.

Los indicadores TPM que se establecieron en la propuesta conducen al
seguimiento y control de los equipos, teniendo en cuenta que estos le permiten a la
organizacion evaluar factores como el rendimiento, conservacion, tiempo entre fallas y
utilizacion para beneficio de la empresa; cabe resaltar que estos indicadores quedaron a
disposicion de la organizacion Motopits para su continuidad, teniendo en cuenta la
presencia de futuros fallos.

La estandarizacion se implementd con la aplicacion de los formatos 5°S 'y TPM en
los cuales se definieron claramente los procedimientos a ejecutar. También se disefié a
partir de la herramienta ofimatica Excel una base de datos que permitié un mejor manejo

de la informacién comercial y de servicio técnico, por lo cual ahora es confiable y
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precisa. Adicionalmente, se establecié una estructura de registro estandar para futuros
procedimientos que la empresa desee implantar, los cuales deben contar con su respectivo
flujograma; dicha estandarizacion se complement6 con un plan de capacitacion para todo
el personal, lo cual trajo consigo incremento en la seguridad de los trabajadores para la
ejecucion de las labores, reduccion del desperdicio, identificacion oportuna de errores y
mayor coordinacion en la prestacion del servicio.

Finalmente, mediante el analisis de flujo de efectivo se logré demostrar la
rentabilidad de la inversion de la propuesta de mejora, en vista de que este analisis
expone coOmo la tasa interna de retorno resulta ser superior a la tasa minima de
rentabilidad requerida para el proyecto, complementandose asimismo con el resultado

positivo del valor presente neto.
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Recomendaciones

Disciplina en la ejecucion de las listas de chequeo para el cumplimiento de cada
una de las fases de la herramienta 5°S, con el fin de mantener la cultura de orden 'y
limpieza adquirida. Del mismo modo, mantener la continuidad de la metodologia TPM a
través del control de la préactica de los procedimientos establecidos para la conservacion
optima de los equipos. Para futuros procesos que la organizacion pretenda abarcar, se
sugiere continuar con la implementacion de herramientas practicas de caracter técnico,
que estandaricen y faciliten todo tipo de procedimiento inmerso en el desarrollo de
cualquier proyecto a la organizacion.

Considerar la adquisicion de un sistema de control de inventarios que facilite la
toma de decisiones como la compra eficiente de mercancia, que ademas contribuya al
control del stock que se debe manejar para evitar pérdidas y reduccion de los costos de

almacenamiento.
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AnNexos

Anexo 1

Entrevista

Nom bre:

Marque con una (X), la opdon mas conveniente segun la situacion en su organizacion y complete segin se requiera.

PREGUNTA

Si | PARGALMENTE NO

VARIABLE INVENTARIO

ZEl nivel de confiabilidad de proveedores respecto a la fecha de entrega de
productos es alto?

iConsidera que el cambio de proveedores ayudaria positivamente a la
empresa?

iRealiza frecuentemente pedidos de repuestos debido aofertas de precio?

éElflujo de salida de materiales es constante?

éLa mayoria de productos solicitados por clientes estan en
almacenamiento?

éEstimalas posibles ventas de repuestos?

{Generalmente las ventas de repuestos coincde con la cantidad de
productos que solicita a proveedores?

iEmite la mayoria pedidos de materiales bajo encargo?

éConsidera que es importante tener en el almacen los repuestos que el
diente necesita?

VARIABLE MOVIMIENTOS INNECESARIO

10

En la ejecucion de su labor ¢laubicacidn de las herramientas y equipos
facilita el desarrollo de las actividades?

11

éCree usted que su lugar de trabajo se encuentra en orden?

12

¢Esta usted capacitado para el desarrollo de servicios a motodcletas?

i3

iTiene certificados que respalden su capacidad para la gjecucion de la labor
para la que fue contratada?

INVENTARIO REPROCESO

1

B

iCree usted que su organizacion requiere de mayor supervision?

15

iExiste un responsable que supervise el desarrollo de los procesos?

16

{Maneja un sistema de informacién computarizado para administrar los
soportes y control de los procesos de servicio?

17

éHa recibido algun tipo de capacitacion empresarial?

bt

éPiensa que la partidpacion en capadtaciones contribuye al crecimeinto
empresarial?

VARIABLE RETRASOS/ESPERAS

19

{Realiza mantenimiento periddico a sus equipos?

20

i{Generalmente debe realizar mantenimiento a equipos debido a averias?

21

éOcurren constantes paradas por espera de disponibilidad de equipos o
herramientas?

22

iCree usted que su organizacién requiere de mejor equipamiento de
equipos y herramientas?

23

Z5on frecuentes las paradas por razones externas a la organizadon?

24

éSucede con mayor frecuencia las paradas por razones externas a la
organizacién quela disponibilidad de equipos y herramientas?

25

iSemantine un proceso para quejas y redamos?

£Qué servicio prestaen la organizacién?

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 2

Anélisis del nivel de cumplimiento inicial de la Filosofia Lean Manufacturing

- MNIVEL DE
IDENTIFICACION DEL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LA FILOSOFIA LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA MOTOPITS T
PARCIALMENT
PREGUNTA 5l % NO % E % %
. iEl nivel de confiabilidad de proveedores respecto a la fecha de entrega
2
de productos es alto? o o w0 . s 3 057
R iConsideraque el cambio de proveedores ayudaria positivamente a la
empresa? 12 50 3 20 [1] [1] 0,80
. iRealiza frecuentemente pedidos de repuestos debido a ofertas de
precio? 10 &7 1 7 a 7 0,80
a El flujo desalida de materiales es constante? o ° s = 5 . 083
s ila mayoria de productos solicitad os por clientes estan en
almacenamiento? " . o ° a 7 3.47
6 iEstima las posibles ventas de repuestos? s . 1 2 s 20 223
S iGeneralmente las ventas de repuestos coindden con lacantidad de
productos que solicita a proveedores? 2 15 5 . 5 . 119
& |iEmite la mayoria pedidos de materiales bajo encargo? o o i 5 2 3 027
. iConsidera que es importante tener en el almacen los repuestos que el
i ita?
cliente necesitar " o o o 1 7 3,87
» En la gjecucidn de su labor ;la ubicacion de las herramientas y equipos
facilita el desarrollo de las actividades? o o 1 . 2 Ee 0,53
u  |iCreeusted quesu lugar de trabajo se encuentra en orden? o o - - 5 20 040
z  |iEstdusted capacitado para el desarrollo de servicios a motocicletas?
15 100 o L] o 4] 4,00
- iTiene certificados que respalden su capacidad para la ejecuddn de la
labor para la que fue contratada? 5 20 - - o 5 0.50
u  |¢Cree usted que su organizacion requiere de mayor supervisidn? s - z i s - 173
5 |iExiste un responsable que supenise el desarrollo delos procesos? ° o i - N = 0.27
- iManeja un sistema de informacién computarizado para administrar los
soportes y control delos procesos de servicio? o o = 100 o o o
v |iHa recibido algun tipo de capacitaddon empresarial ? s o = 100 o 5 o
- iPiensa que la participacidn en capacitaciones contribuye al crecimeinto
empresarial? 15 100 o o 0 0 4,00
® iRealiza mantenimiento periddico a sus equipos? . S 2 - N - 053
o |;Generaimente debe realizar mantenimiento a equipos debido a averias?
13 B z 13 1] o 0,53
2 iOcurren constantes paradas por espera de disponibilidad de equipos o
herramientas? 1 13 2 13 2 13 0,50
n iCree usted que su organizacidn requiere de mejor equipamiento de
) ) 3
equipos y herramientas? w0 . ° ° = . 0,57
= |iSon frecuentes las paradas por razones externas a la organizacidn?
k] (=] ] 40 [+] [+] 1,60
- iSucede con mayor frecuencia las paradas por razones externas a la
organizacién que la disponibilidad de equiposy herramientas? 2 - " 7 o o Lo7
= | . . >
£5e mantine un proceso para quejas y reclamos? o o = 100 o o o
TOTAL 3147

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 3

Manual de mantenimiento autonomo de taladro percutor

S T Version:
r - -
fauacennaiiesse) Manual de Mantenimiento
o7 e
MONTALLANTAS - MANT{liENT‘G
REPARACION YREPUESTOS - y 4 P N
o I\ Auténomo Cédigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: TALADRO PERCUTOR [MODELO: DW508S-B3 ARO: 2020 |SERIE: 401258
MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 3000 rpm

CARACTERISTICAS

- Limpieza de rejillas de ventilacion

- Cambio de mandril

- Cambio de llave de ajuste

- Cambio de escobillas

- Engrase de rodamiento

- Limpieza perilla de aceleracién

- Limpieza mando de funciones percutor y perforacion

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 4

Manual de mantenimiento auténomo de Esmeril

>

FRONTALLANTAS - MANTENIMIENT
REPARACION Y REPUESTOS

omm < g %

efuaceniiraiiesx ol Manual de Mantenimiento

Auténomo

Version:

Cadigo:

Responsable:

Fecha de aprobacion:

MAQUINA/EQUIPO: Esmeril de pedestal

MODELO: DW752-B3

ANO: 2019 SERIE: 145289

MARCA: DEWALT

PROPIETARIO: MOTOPITS

CAPACIDAD: 3450 rpm

CARACTERISTICAS

- Ajuste porta rueda

- Limpieza guardas de proteccién

- Limpieza rejillas de ventilacion
- Cambio de clavija eléctrica
- Limpieza perilla de encendido
- Cambio extension eléctrica

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 5

Manual de mantenimiento auténomo de Compresor

Version:
K j - =
g s RACEAL "““ Manual de Mantenimiento
ﬁoummnms MANTCNIMIENTU
REPARACION YREPUESTOS~ = T
s PP\ Auténomo Cadigo:
Responsable: Fecha de aprobacion:
MAQUINA/EQUIPO: COMPRESOR |MODELO: MB200/348 ANO: 2016  |SERIE: 256987
MARCA: MICHELIN PROPIETARIO: MOTOPITS CAPACIDAD: 10 bares
CARACTERISTICAS

- Despresurizacion de tanque

- Cambio de vélvula de cierre y apertura
- Cambio de manguera salida

- Cambio correa de reparticion del motor
- Sopleteo del motor

- Cambio filtro aspiracion

- Cambio aceite de bomba

- Control nivel aceite bomba

OBSERVACIONES:

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 6

Formato de inspeccion visual para mototool

Version:

Cédigo:

INSPECCION PARA MOTOTOOL

Fecha aprobacién:

Responsable:

Fecha: Marca: Dewalt
Operador: Tipo: DWEA4887 B3
Lugar/Sitio:
Estado
item Descripcion Cantidad Requiere Observaciones
Bueno| Malo
Reemplazo

1 Limpieza del equipo 2

2 Porta fresas o collet 1

3 Llaves de ajuste 2

4 Estado mango de apoyo 2

Estado general (libre de

5 abolladura, corrosidn, deterioro) 2

6 Conexiones eléctricas
OTROS

Nota: El incumplimiento de cualquiera de los items 2, 3, 5y 6requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento
especializado

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 7

Formato de inspeccion visual para Pulidora

Version:

Cadigo:

INSPECCION PARA PULIDORA

Fecha aprobacién:

Responsable:

NN
OJPITS;
MANTENIM

Py

ION ¥ REPUESTOS o

oy

R

NICATALLE % ) %4
5’ 4
&
5y

Ay
A |

)
«

4

)

Fecha: Marca: Dewalt
Operador: Tipo: DWE-4010
Lugar/Sitio
Estado
item Descripcién Cantidad Requiere Observaciones
Bueno| Malo
Reemplazo

1 Limpieza del equipo 2

2 Estado de la guarda 1

3 Pin de ajuste de disco 2

4 Mango antivibracion 2

5 Llave de ajuste de disco 2

Estado general (libre de

6 abolladura, corrosidn, deterioro) 2

7 Conexiones eléctricas
OTROS

Nota: *El incumplimiento de cualquiera de lositems 2, 3, 4, 5, 6y 7 requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento
especializado

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 8

Formato de inspeccion visual para compresor

Version:

Cadigo:

INSPECCION PARA COMPRESOR

—— N N N \ NNIN =
A‘Enhqm CATALLER %)
5. :

S AWMOTOIRI TSI AL
'{#{‘N!ALLANYAS - MANH’NIP}![N!&;’.

REPARACION Y REPUESTOS g
- g

L

Fecha aprobacion:

Responsable:

Fecha: Marca: Michellin
Operador: Tipo: MB200/348
Lugar/Sitio:
Estado
item Descripcién Requiere Observaciones
Bueno| Malo
Reemplazo

1* Limpieza del equipo

2% Estado de mangueras

3 Estado de Valvula

4 Estado correas

5 Filtros

6* Acoples

- Estado general (libre de abolladura, corrosidn,

deterioro)
8 Presencia de fugas
9 Conexiones eléctricas

OTROS

Nota: El incumplimiento de cualquiera de los items 2, 3, 4,7, 8y 9 requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento
especializado

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 9

Instructivo- Base de datos

Version:
INSTRUCTIVO - BASE DE DATOS
Cddigo:
Responsable: |Fecha de aprobacion:
Obieti Exponer el uso correcto de la base de datos con el propésito de garantizar un mejor control de
Jetivos la administracién de los soportes del senicio que ofrece la organizacién Motopits.

N° Actividades

1 En el mdédulo registro, diligenciar los datos del cliente, motocicleta, y del servicio dado.

5 Si el servicio es de mantenimiento, diligenciar Unicamente los datos del cliente,
motocicletay las casillas respecto al mantenimiento que se solicita.

3 Si el servicio es la venta de repuestos o accesorios, se debe diligenciar exclusivamente
los datos del cliente y las casillas respecto a los articulos a comercializar.

4 Oprimir el botdn guardar para que de esta forma lainformacion quede registradaen la
base de datos.

5 Es obligatorio diligenciar los datos del cliente, en caso de que no se registre, la base de
datos no permitira guardar la informacion.

6 Una vez se haya realizado el registro, oprimir el botdn base de datos cuando se desee
revisar los datos respecto a la prestacién del servicio.

7 En caso de que se presenten errores en lainformacidn de un usuario, esta fila se puede
eliminar seleccionandola y oprimiendo la tecla suprimir.

8 Finalmente, después de haber inscrito a un usuario, dar clic el botdn registro para
agregar nuevos clientes.

Nota: Elaboracion propia

135



Anexo 10

Analisis completo de flujo de efectivo
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Nota: Elaboracién propia
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