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Resumen

Titulo: Aplicacion del Lean Manufacturing a la direccion de Taller Bruc-Car

Autor: Xavier Gonzdlez Moreno

Cotutores: Dr. Jordi Surinyac Albareda

Palabras clave: Lean Manufacturing, Plan de mejora, VSM

Este trabajo de final de grado muestra la aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing a la empresa Taller Bruc Car, un taller de reparacion de vehiculos, tanto
de chapa, pintura y mecanica. Este proyecto surge por la posibilidad de realizar un plan

de mejora para la empresa, ya que es una empresa familiar, poder aplicar los

conocimientos adquiridos y poder beneficiarse de ello.

Puesto que muchas herramientas estdn destinadas al sector industrial, donde las
operaciones de trabajo son cadenas de produccién, previamente se hace un andlisis de
las herramientas Lean Manufacturing de esta manera tener el suficiente conocimiento
para saber qué herramientas nos pueden ser Utiles para aplicar nuestra empresa.
Posteriormente, se ha hecho un estudio de empresa, extrayendo una serie de datos de

para estudiar qué departamentos se pueden mejorar.

En este caso se han implementado las herramientas Lean convenientes, la aplicacién
de la filosofia 5S, Poka Yoke, Just in Time, TPM (Total Productive Maintenance) y
finalmente se ha elaborado un VSM (mapa de flujo de valores) este diagrama se
adaptado a una forma hibrida, incluyendo un diagrama de procesos, este método para
operaciones que no son en cadena, es mas facil de entender, visualizar y poder

encontrar los desperdicios y puntos a mejorar.

Con este proyecto se han propuesto muchas mejoras para la empresa, nuevo plan de
control de vehiculos, distintivo en las OR de un vehiculo de retorno, ficha de control de
calidad para los trabajadores, reestructuracion del taller, nueva figura encargada del
material de recambio y distribucién del trabajo, etiquetar todas las zonas de
herramientas, hoja de registro herramientas comunes, se implementa una nueva
forma de pago online, nuevas jaulas para el almacenaje del material sustituido vy

finalmente un VSM futuro donde engloba todos los procesos mejorados.
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This final degree project shows the application of Lean Manufacturing tools to the
company Taller Bruc Car, a vehicle repair shop, both bodywork, painting and
mechanics. This project arises from the possibility of making an improvement plan for
the company, as it is a family business, to be able to apply the knowledge acquired and

benefit from it.

Since many tools are intended for the industrial sector, where the work operations are
production lines, an analysis of the Lean Manufacturing tools was carried out
beforehand to have enough knowledge to know which tools can be useful to apply in
our company. Subsequently, a company study was carried out, extracting a series of

data from the company to study which departments can be improved.

In this case we have implemented the appropriate Lean tools, the application of the 5S
philosophy, Poka-Yoke, Just in Time, TPM (Total Productive Maintenance) and finally
we have developed a VSM (value flow map) this diagram is adapted to a hybrid form,
including a process diagram, this method for operations that are not in chain, it is

easier to understand, visualize and to find the waste and points to improve.

With this project, many improvements have been proposed for the company, a new
vehicle control plan, a distinctive RO of a return vehicle, a quality control sheet for the
workers, restructuring of the workshop, a new figure in charge of spare parts and work
distribution, labelling all tool areas, a common tool record sheet, a new online
payment method, new cages for the storage of replaced material and finally a future

VSM where all the improved processes are included.
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1. Introduccion

Este trabajo de final de grado se centra en la aplicacién del Lean Manufacturing en un
taller de automocidn. Gracias a los conocimientos previos adquiridos en la asignatura
Operations Management and Innovation, aplicamos la filosofia Lean Manufacturing,
también conocido como produccidn sin desperdicios. Es un enfoque sistematico y
orientado a la eficiencia que busca eliminar actividades y procesos que no afiaden

valor al producto final, en este caso a la reparacién del vehiculo.

1.1 Objetivos

El objetivo principal de este trabajo de final de grado es la aplicacién de las
herramientas y filosofia Lean Manufacturing a un taller de automocién. Para realizarlo,
se hace un estudio previo de las herramientas Lean, estas estan enfocadas
principalmente para procesos de cadenas de produccidn, por lo tanto, se analiza que
herramientas nos pueden ser Utiles para crear un plan de mejora en la empresa.

Este plan de mejora pasara por hacer un estudio de la empresa extrayendo una serie

de datos, analizar todos los procesos y ver qué departamentos se pueden mejorar.

1.2 Motivacion

La motivacién principal para realizar este proyecto ha sido la confianza depositada en

mi por parte de la empresa.

Por otra parte, gracias a los conocimientos adquiridos en Operation Management
Innovation, me permitiran poner en practica todos los recursos para poder hacer un

estudio de la empresa y poder hacer un plan de mejora para Taller Bruc Car.



2. Lean Manufacturing

2.1 Que es el Lean Manufacturing

o

La traduccién de Lean Manufacturing Manufactura ajustada” o “Produccién
ajustada”’, esta traduccién hace referencia a eliminar todo aquello que es innecesario o
no aporta un valor dentro de una produccion.

El Lean Manufacturing es una metodologia de gestion de la produccidon también
conocida como Lean Production que se enfoca en minimizar el desperdicio y maximizar
la eficiencia. Se basa en la idea de que cada paso del proceso de produccion debe
agregar valor al producto final y eliminar todas las actividades que no lo hagan. El
objetivo final es reducir los costos, aumentar la calidad y mejorar la entrega a los

clientes. El Lean Manufacturing se enfoca en mejorar la productividad, reducir los

tiempos de ciclo y mejorar la flexibilidad para adaptarse a los cambios del mercado.

2.2 Origen del Lean Manufacturing

La historia de Lean Manufacturing se remonta a los afios 50, cuando el ingeniero
Taiichi Ohno y su equipo en la empresa Toyota comenzaron a buscar nuevas formas de
mejorar la eficiencia y la productividad en sus procesos de fabricacién.

Ohno se dio cuenta de que gran parte del tiempo y los recursos se desperdiciaban en
actividades que no agregaban valor para el cliente, como mover materiales, esperar a
que llegara una pieza o herramienta, o realizar correcciones y ajustes en el proceso.

A partir de esa observacion, Ohno desarrollé el sistema de produccién Toyota,
también conocido como el sistema de produccidn Lean. Este sistema se basa en el
principio de eliminar todos los desperdicios y maximizar el valor para el cliente, a
través de la eliminacién de toda actividad que no ainada valor.

En la década de 1980, la metodologia de Lean Manufacturing se popularizé mas alla de
Toyota y se extendid a otras empresas de manufactura de todo el mundo. Hoy en dia,
Lean Manufacturing es reconocida como una de las metodologias mas efectivas para

mejorar la eficiencia y la calidad de los procesos de fabricacion.



2.3 Estudio de las herramientas que utilizan Lean Manufacturing y

Toyota Production System

La aplicaciéon del Lean Manufacturing en un taller de automociéon puede ser muy
efectiva para mejorar la eficiencia, la calidad y la satisfaccién del cliente. Al
implementar técnicas Lean en el proceso de produccion, se pueden eliminar los
desperdicios y mejorar la eficiencia del taller, lo que puede conducir a una mayor
rentabilidad y una mejora en el proceso desde que hay un conocimiento del vehiculo a

reparar hasta que el cliente se lleva el vehiculo.

Lean Manufacturing y TPS utilizan una variedad de herramientas para mejorar la

eficiencia y reducir el desperdicio en los procesos de produccion. Algunas de las

herramientas mas comunes incluyen:

1. El mapeo de flujo de valor (Value Stream Mapping) es una técnica de mejora
continua que se utiliza para visualizar y analizar los procesos productivos en una
organizacién, desde la obtenciéon de materias primas hasta la entrega del producto
final al cliente. El objetivo del mapeo de flujo de valor es identificar y eliminar los
desperdicios y los cuellos de botella en los procesos para mejorar la eficiencia y la

calidad del producto final.

El mapeo de flujo de valor se representa graficamente mediante un diagrama que
muestra el flujo del proceso y los tiempos de espera asociados con cada paso. Esto
permite identificar los cuellos de botella y los puntos de espera que pueden estar
generando desperdicios o retrasos en el proceso. También se utiliza para identificar los
procesos que agregan valor y los que no lo hacen, lo que ayuda a enfocar la mejora

continua en los procesos mas criticos.

Una vez que se ha identificado el flujo de valor actual, se puede crear un mapa de flujo
de valor futuro que muestra cdmo se puede mejorar el proceso. Este mapa incluira
cambios especificos que se pueden implementar para eliminar desperdicios, reducir

los tiempos de espera y mejorar la eficiencia.



2. Las 5S son una técnica de organizacion y mejora continua, utilizada en la gestién de
la calidad y en la mejora de procesos. El término "5S5" hace referencia a cinco palabras
japonesas que describen las cinco etapas del proceso: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y

Shitsuke.

Seiri (clasificacion): Esta etapa se enfoca en eliminar los elementos innecesarios del
lugar de trabajo. Se trata de revisar y clasificar los elementos segun su utilidad y
necesidad, y eliminar todo aquello que no sea necesario para el proceso de trabajo. El
objetivo de esta etapa es reducir la cantidad de elementos presentes en el lugar de

trabajo y asegurar que solo se retengan aquellos que son esenciales.

Seiton (orden): En esta etapa, se enfoca en organizar los elementos necesarios de
manera sistematica y ordenada. Se trata de establecer un lugar para cada cosa y
asegurarse de que todo esté en su lugar, de manera que sea facilmente accesible
cuando sea necesario. El objetivo es facilitar el acceso a los elementos necesarios para

el proceso de trabajo y reducir el tiempo de busqueda de estos.

Seiso (limpieza): La etapa de limpieza se enfoca en mantener el lugar de trabajo limpio
y ordenado. Esto no solo implica la limpieza de los elementos, sino también de los
espacios de trabajo. El objetivo de esta etapa es mantener el lugar de trabajo limpio y

ordenado para mejorar la eficiencia y la seguridad en el proceso de trabajo.

Seiketsu (normalizacién): En este caso, se busca establecer normas y procedimientos
para garantizar que los tres primeros pasos se sigan constantemente. Se trata de
asegurar que los trabajadores sigan las normas y procedimientos establecidos para
mantener el lugar de trabajo organizado, limpio y eficiente. El objetivo de esta etapa es
establecer normas y procedimientos para mantener el lugar de trabajo ordenado y

reducir la posibilidad de errores.

Shitsuke (disciplina): La ultima etapa de las 5S se enfoca en mantener el enfoque y la
disciplina para mantener los cuatro primeros pasos constantemente. Se trata de
fomentar la disciplina y la responsabilidad personal para mantener el lugar de trabajo

en un estado oOptimo. El objetivo de esta etapa es fomentar la disciplina y la



responsabilidad personal para mantener el lugar de trabajo limpio, ordenado vy

eficiente.

3. Kanban es una técnica de gestion de produccidn que se origind en Japdn y se utiliza
para mejorar la eficiencia en la produccién y la gestidn de inventarios. Kanban es una

palabra japonesa que significa "tarjeta" o "tabla visual".

En Kanban, se utiliza una tabla visual para controlar el flujo de trabajo y el inventario.

La técnica de Kanban se basa en los siguientes principios:

Produccion bajo demanda: En lugar de producir en exceso para crear inventario, la

produccién se basa en la demanda real del cliente.

Limitacidon del trabajo en proceso (WIP): El objetivo es limitar la cantidad de trabajo en
proceso en cualquier momento para evitar la sobrecarga del sistema y reducir los

tiempos de espera.

Flujo continuo: El objetivo es mantener un flujo continuo de trabajo a través de los

procesos de produccién para evitar cuellos de botella y retrasos.

Mejora continua: La mejora continua es un principio fundamental de Kanban. La
técnica se basa en la retroalimentacidon constante para mejorar el proceso de

produccién y reducir los desperdicios.

Kanban se implementa mediante el uso de tarjetas, etiquetas o cualquier otro medio
visual para representar el trabajo que necesita ser hecho. Las tarjetas se colocan en la
tabla visual y se mueven a través de las diferentes columnas a medida que el trabajo se
completa. Los trabajadores se encargan de mover las tarjetas a medida que completan
el trabajo, lo que permite que los supervisores o gerentes visualicen el flujo de trabajo

y realicen ajustes segun sea necesario.

4. Poka-yoke es un término japonés que se refiere a un método de prevencion de
errores en la produccion y el trabajo diario. El término poka-yoke se puede traducir

como "a prueba de errores" o "evitar errores".



El método de poka-yoke se enfoca en disefiar procesos y productos que sean
imposibles de equivocarse. El objetivo es reducir o eliminar los errores humanos en los
procesos de produccién o en el trabajo diario para mejorar la calidad del producto o

servicio y evitar la necesidad de realizar correcciones costosas.

El método de poka-yoke se basa en los siguientes principios:

Identificacidn de los errores: Antes de aplicar la técnica, se debe identificar los errores

potenciales que pueden ocurrir en el proceso.

Solucién de los errores: Después de identificar los errores, se deben buscar soluciones

para prevenirlos o corregirlos antes de que se conviertan en un problema.

Implementacion de medidas de control: Se deben establecer medidas de control en el

proceso de produccion para evitar que los errores se produzcan.

Simplificacidn del proceso: La técnica se basa en simplificar el proceso de produccién y

eliminar pasos innecesarios para reducir la posibilidad de errores.

El método de poka-yoke se puede implementar mediante el uso de dispositivos o
sistemas que impiden que se cometan errores en el proceso de produccién o en el
trabajo diario. Estos dispositivos pueden ser mecanicos o electrénicos, y se pueden
utilizar para verificar la calidad de los productos, evitar errores de montaje o identificar

problemas de procesamiento.

5. SMED (Single Minute Exchange of Die) es una técnica de gestion de produccidn que
se enfoca en reducir el tiempo de cambio de una maquina de producciéon de minutos a
segundos. La técnica de SMED fue desarrollada por Shigeo Shingo en Japdn en la
década de 1950 y se ha utilizado ampliamente en la fabricacidon y produccion en todo

el mundo.

El objetivo principal del SMED es reducir el tiempo de cambio de produccién vy, por lo
tanto, aumentar la eficiencia del proceso de produccion. La técnica de SMED se basa

en los siguientes principios:

La técnica de SMED se puede implementar mediante la identificacién de las

operaciones internas y externas y la conversién de las operaciones internas a externas.
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También se deben establecer operaciones estandarizadas y realizar mejoras para
reducir el tiempo de ajuste. La capacitacion de los trabajadores también es un aspecto

importante de la implementacion de la técnica de SMED.

6. El Just-in-Time (JIT) es un enfoque de produccidn que se enfoca en producir solo lo
gue se necesita, en la cantidad necesaria y en el momento necesario. El objetivo del JIT
es reducir los inventarios y los costos asociados con el almacenamiento de bienes y

materias primas.

El JIT se basa en la idea de que la produccion debe estar sincronizada con la demanda
del cliente, lo que significa que se produce solo cuando se recibe un pedido y se
entrega al cliente en el momento en que se necesita. De esta manera, se evitan los

costos de almacenamiento y los problemas de obsolescencia de los productos.

Ademas, el JIT también promueve la flexibilidad y la capacidad de respuesta ante los
cambios en la demanda del mercado. Al producir solo lo que se necesita, se puede

ajustar rapidamente la produccién para satisfacer las necesidades de los clientes.

Sin embargo, el JIT también tiene algunos desafios. Requiere una planificacion
cuidadosa y una gestién efectiva de la cadena de suministro para garantizar la
disponibilidad de materias primas y componentes. También puede aumentar la
vulnerabilidad a los problemas de interrupcion de la cadena de suministro, ya que no

hay inventarios para actuar como amortiguadores.

7. TPM son las siglas en inglés de Total Productive Maintenance, que se traduce como
Mantenimiento Productivo Total en espafiol. El TPM es una metodologia de mejora
continua, enfocada en la gestién del mantenimiento preventivo de los equipos y

magquinarias de produccidén en una organizacion.

El objetivo del TPM es reducir las fallas de los equipos y maquinarias, aumentar su
eficiencia y disponibilidad, y maximizar la productividad de la empresa. El TPM se
enfoca en la participacién de los trabajadores en la gestion del mantenimiento y en la
mejora continua de los procesos, en lugar de limitarse a una tarea especifica del

personal de mantenimiento.



El TPM se divide en ocho pilares, que incluyen el mantenimiento auténomo, la mejora
de los equipos, la educacién y la formacion, la gestiéon de la calidad, la seguridad, el
mantenimiento planificado, la gestién de los indicadores de rendimiento y la gestién
del liderazgo. Estos pilares se utilizan para crear un entorno de trabajo en el que se
fomenta la participacion de los trabajadores en la gestiéon del mantenimiento y en la

mejora continua de los procesos.

El mantenimiento auténomo es un pilar central del TPM y se enfoca en la capacitacion
de los trabajadores para que puedan realizar tareas de mantenimiento preventivo
simples en los equipos y maquinarias. Los trabajadores reciben capacitacién para
identificar y resolver problemas de manera temprana, lo que ayuda a reducir las fallas

y aumentar la eficiencia de los equipos.

9. Heijunka, la técnica de Heijunka es una herramienta importante en la produccién
lean que se enfoca en nivelar la produccion y la demanda para reducir los costos y
mejorar la eficiencia en la produccién. Esta técnica se utiliza para programar la
produccién en pequenas cantidades, que se distribuyen uniformemente a lo largo del
tiempo, lo que ayuda a evitar fluctuaciones extremas en la carga de trabajo y reducir

los riesgos de cuellos de botella y la acumulacién de inventarios.

9. El Jidoka es una filosofia de produccion lean que se enfoca en la deteccion temprana
de problemas y la toma de medidas inmediatas para resolverlos, y en Ia
automatizacion inteligente controlada por los trabajadores para garantizar la calidad y
la eficiencia en la produccidén. Esta filosofia fomenta la cultura de mejora continua y la
participacién de los trabajadores en la produccién, lo que puede llevar a una mejora

significativa en la calidad del producto, la eficiencia y la reduccion de costos.

10. Otro recurso que se va plantea es una encuesta a los trabajadores. Las encuestas
permiten recopilar informacion valiosa sobre la percepcién y las opiniones de los
empleados en relacion con los procesos y practicas existentes en el taller de

automocion.



3. Aplicacion Lean Manufacturing a Taller Bruc Car

3.1 Analisis de la empresa Taller Bruc Car

Primero de todo, para poder aplicar las herramientas Lean Manufacturing tenemos

gue estudiar y conocer la empresa con la que vamos a colaborar, por ello, gracias al

programa que se esta utilizando “"Taller Pro”” es un programa DMS (Sistema de control

de taller), en él podemos encontrar datos muy relevantes para aplicar las herramientas

Lean Manufacturing y centrarnos en las necesidades de la empresa. El objetivo de este

proyecto va a ser centrarnos en los procesos de la recepcion del vehiculo y en la

reparacion y mantenimiento de vehiculos.

Numero de ordenes de reparacion

En la siguiente tabla podemos observar el crecimiento de la empresa, relacionada con

los numeros de ordenes de reparacién desde el afio 2015 hasta 2022

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022
N.2 OR 1546 1485 1274 1177 1337 1102 2410 1352
Tabla 1 Nimero de OR
NUMERO DE OR
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llustraciéon 1 Numero de OR




Facturacion por departamentos

En la siguiente tabla obtendremos datos relevantes para poder ver el crecimiento de la

empresa, saber que departamentos son mas importantes en cuanto a facturacion

total, para poder dedicarle la importancia necesaria a cada departamento

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022
MECANICA | 10,20% | 13,58% | 14,81% | 11,03% | 12,26% | 8,80% 9,09% 10,55%
CHAPA 42,83% | 39,44% | 42,51% | 48,24% | 47,10% | 51,81% | 50,33% | 59,53%
/MONTAIJE
PINTURA 46,44% | 46,97% | 42,67% | 40,72% | 40,00% | 39,38% | 40,57% | 29,90%

Tabla 2 Facturacion por departamentos
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Procedencia de la facturacion

Dentro del taller tenemos 3 tipos de clientes:

- Compaiiias

- Empresas (empresa de renting, empresa de transporte, etc.)

- Particulares

Para potenciar los clientes que no acuden tanto a la empresa y seguir cuidando

nuestros clientes fuertes se ha hecho un estudio sobre que procedencia tiene la mayor

facturacion

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022
Compaiias | 75,92% | 65,63% | 69,27% | 77,48% | 92,88% | 94,21% | 94,64% | 87,89%
Empresas 21,75% | 30,24% | 24,12% 8,98% 6,54% 5,09% 5,17% 9,53%
Particulares | 2,32% 4,11% 6,60% 13,53% 0,57% 0,69% 0,17% 2,57%
Tabla 3 Procedencia de la facturacion
PROCEDENCIA DE LA FACTURACION
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llustracion 3 Procedencia de la facturacion
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Evolucion de compaiias concertadas

Se ha observado que un tanto de por ciento muy elevado de facturacidn proviene de

companias, por lo que se ha estudiado la evolucién del nimero de compaiiias

concertadas con las se ha ido trabajando.

2015

2016

2017

2018

2019

2020

2021

2022

COMPANIAS

13

13

11

12

16

12

Tabla 4 Evolucion de compaiiias concertadas
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3.2 Desarrollo Lean Manufacturing

Ficha flujo de operaciones

Para entender de forma clara y visual realizamos un esquema general, separando por

departamentos que orden de operaciones realizan desde que entra el vehiculo hasta

gue sale por la puerta ya reparado.

ENTREGA
VEHICULO

SE AVISA A
CLIENTE

llustracion 5 Flujo de operaciones
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Diagrama de procesos

Se analizan las dos grandes operaciones que ofrece el taller, la recepcidn del vehiculo y
la reparacion y entrega de este. Este analisis recoge un diagrama de procesos donde
aparece el flujo de las actividades, en la columna de la derecha aparecen todos los
documentos que genera el proceso, esto nos va a permitir crear el flujo de informacién
que genera el VSM de este departamento. En la columna izquierda el personal
implicado en los procesos, de esta forma sabremos qué personal estd implicado en el

mismo, facilitdndole apoyo en formacidn y en recursos.
Recepcion del vehiculo

e El vehiculo puede llegar por:
- Elcliente llega conduciendo el propio vehiculo
- Lagrua llega al taller con el vehiculo y este se deposita en la nave anexa

- Hay algunas compaiiias para las que se trabaja que el operario debe ir a recoger

el vehiculo a las oficinas de la propia compaiiia

- Hay algunas compaiiias que solicitan la entrega y recogida a domicilio

e Apertura de Orden de reparacion

Los recepcionistas son las personas encargadas de abrir la O.R en esta se deja

reflejado:

- Nombre, DNI, direccidén y teléfono cliente

- Datos del vehiculo (km, VIN, color, fecha primera matriculacion)
- Foto ficha técnica y permiso circulacién

-  Nombre del recepcionista y firma

- Tipo de intervencién (cargo compaiiia, cargo cliente, garantia)

- Descripcion de la reparacion del vehiculo

De esta OR, se hacen tres copias, una para el cliente, otra para adjuntar en el

expediente del vehiculo y otra para el operario
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e Colocacion de las protecciones anti-manchas

Una vez se ha firmado el contrato cliente, en la misma recepcidn activa del taller, el
recepcionista deberd colocar las protecciones del vehiculo, estas protegen los asientos,

la palanca de cambios, las alfombrillas y el volante.

e Diagnostico

Si la reparacién que se tiene que hacer no es evidente, se le hace un diagndstico para

informar al cliente.

e Presupuesto

Los presupuestos siempre los realiza el jefe de taller y se hacen cuando el cliente lo
solicite, en el caso de compaiiias se hace una valoraciéon de los dafios con Audatex o GT

Estimate.
En este presupuesto queda reflejado:

- Datos del cliente

- Datos del vehiculo

- Validez del Presupuesto (30 dias)

- Fecha aproximada de entrega de la reparacion

- Detalle de la reparacion con materiales y mano de obra desglosada

- Importe final
Este presupuesto se archiva en el sistema Taller Pro
e Distribucion del trabajo

El jefe de taller incluye el vehiculo en el planning de trabajo, para que posteriormente

se notifique al operario el comienzo de la reparacion

15



Diagrama de proceso -> recepcion del vehiculo
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llustracion 6 Diagrama de proceso -> recepcion del vehiculo 16



Reparacion y entrega
e Comienzo de la reparacion

Una vez afiadido el vehiculo en el plan de trabajo, el operario asignado coge la orden
de reparacién el vehiculo. El operario dispone de toda la informacidn del vehiculo y la
descripcién de la reparacién, en caso un problema técnico todos los operarios
disponen del servicio Autodata y una asistencia telefénica, donde pueden consular
cualquier tipo de informacién.

e Solicitud de material de recambios

Cada operario, es el encargado de pedir el material a los proveedores asignados que se
necesite para la reparacién. Cada albaran de las piezas solicitadas, se apunta nimero
de OR y matricula del vehiculo, esta se deja en la recepcién para cargarla en la OR
informaticamente para su posterior facturacién.

e Intervencion en el vehiculo

El operario lleva a cabo la intervencién indicada en la OR. Durante la reparacién, todas
las piezas que se van sustituyendo se fotografian para cargarlas en la orden de
reparacion.

En caso de ser necesario, para definir con mas precision el diagndstico se podra
efectuar un ensayo antes y después de la intervencion.

En el caso que se detecte una averia una adicional, se realiza un nuevo presupuesto
para informarle al cliente. Si el cliente da su conformidad para continuar la reparacién,
se modifica el plan de trabajo del vehiculo.

Para garantizar la calidad de las reparaciones se hacen unos controles esporadicos a
antes, durante y al final de la reparacion.

e Limpieza

Una vez, reparado el vehiculo, el operario lo traslada a la nave anexa para efectuar una
limpieza interior y exterior.

e Entrega vehiculo

Primero de todo, el cliente entra en la recepcidn y se le da todas las facturas detalladas
con la reparacion del vehiculo. Se ofrece al cliente la posibilidad del seguimiento
fotografiado de la intervencion.

El jefe de taller es la persona encargada de entregar el vehiculo, este se entrega en la
recepcién activa. Las protecciones anti-manchas se retiran delante del cliente.
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Si se trata de una reparacién cargo compaiiia, el cliente nos firma un finiquito y una
conformidad de reparacion.

Los vehiculos de cortesia son cedidos por el taller por un servicio al cliente durante la
reparacion sin coste. En caso, de haber solicitado un vehiculo de sustitucién, se revisa
gue esté en las mismas condiciones y se procede a cerrar el contrato del servicio
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Diagrama de procesos -> reparacién y entrega
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llustracién 7 Diagrama de procesos -> reparacion y entrega
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3.3 Encuesta a los operarios

Realizar encuestas a los trabajadores puede ser una herramienta efectiva dentro del
enfoque del Lean Manufacturing. Las encuestas permiten recopilar informacion valiosa
sobre la percepcién y las opiniones de los empleados en relacién con los procesos y
practicas existentes en el taller. Por lo tanto, se ha realizado una encuesta previa para
conocer de forma interna cuales son las sensaciones de los mismos trabajadores y
poder obtener informacién util para saber que herramientas Lean Manufacturing
aplicar a la empresa
La encuesta se realiza de forma andnima para no implicar la opinién del trabajador y
poder obtener la mayor sinceridad posible con el fin de tener el mayor Feedback y
detectar posibles mejoras:

1. ¢Crees que hay alguna tarea tuya que se podria mejorar la eficiencia?

2. ¢Crees que hay alguna tarea a nivel de empresa que se podria mejorar?

3. ¢Has notado algun tipo de desperdicio o ineficiencia en el taller?

4. (Crees que se podria mejorar la comunicaciéon para tener un mejor

conocimiento de la tarea a realizar?

5. ¢Crees que tienes suficiente equipo y tiempo para hacer el trabajo de

manera eficiente?

6. ¢Hay momento en los que has querido sugerir mejoras del taller?

7. ¢éCrees que se podria mejorar la gestidn del material?

8. ¢Crees que se podria mejorar los tiempos de espera, en cuanto al

proceso de trabajo? Si es asi, icuales cambios sugieres?

Después de realizar la encuesta analizamos las respuestas, nos encontramos que
puede existir un problema a la hora de repartir el trabajo, ya que comentan varios
operarios, que, a la hora del montaje de vehiculos el operario que ha desmontado el
vehiculo es distinto al operario que posteriormente ha de realizar el montaje. Esta
causa puede provocar varias situaciones, falta de conocimiento, ya que el operario
encargado del montaje podria no tener el mismo nivel de conocimiento o experiencia
qgue el operario que realizé el desmontaje. Este desconocimiento podria llevar a

errores en el montaje o a la falta de comprensién de ciertos detalles importantes del
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desmontaje, lo que podria afectar la calidad del trabajo final. Algunos operarios han
comentado que no existe una buena comunicacién entre compaferos, entonces, si no
hay una comunicaciéon adecuada entre el operario que desmonté el vehiculo y el
operario encargado del montaje, pueden surgir problemas. La falta de informacién
relevante o la falta de claridad en las instrucciones pueden llevar a errores o
malentendidos durante el montaje. También hemos visto que puede existir un
problema relacionado con el material de recambio, desde la hora de pedir los
recambios, que no existe una persona encargada, sino que cada uno va pidiendo el
material que necesita esto puede llevar a una complicacién para llevar un registro
preciso del inventario y de los gastos asociados, la ubicacién donde se colocan los
recambios recibidos no es la adecuada. Luego, nos encontramos que existe un
problema con las herramientas o utiles del taller, ya que, hay muchas veces que
cuando se quiere utilizar, se pierde mucho tiempo buscando la herramienta o util o
incluso hay veces que se pierden herramientas. En la recepcién activa del taller puede
existir un cuello de botella, primero, porque existe un elevador de tipo plataforma vy es
un poco dificil el acceso para los clientes y en el caso que un vehiculo esté elevado en

la plataforma la puerta de acceso queda bloqueada.
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3.4 Mapa de flujo de valor actual (VSM)

En este caso, primero de todo aplicaremos la herramienta VSM (value stream
mapping) y el diagrama de flujos de procesos, el VSM esta pensado para cadenas de
produccién, de esta manera, se ha pensado crear una herramienta hibrida entre las
dos, nos permitird identificar los puntos de mejora del proceso del taller. La
observacion visual, la experiencia de los operarios, todos los datos obtenidos por Taller

Pro y la encuesta a los operarios serd indispensable para aplicar los métodos.
Etapas para hacer un mapa de flujo de valor en el taller de automocion

Hacer diagramas tiene un gran potencial, puede ensenarnos el estado de los procesos
actuales y los procesos en el futuro.

Consideramos 3 flujos, el del material, el de la informacién y los procesos.

El mapa de flujo de valor se basa en los flujos de material e informacidén, con estos
flujos se puede ver no solo los procesos sino el flujo de informacidn. El mapa de flujo
de valor debe hacerse para todo el flujo desde la entrada de la materia prima o en
nuestro caso, desde la entrada del vehiculo hasta la entrega de este al cliente, de

forma que no separaremos por departamentos.

Descripcion del puesto de trabajo del value stream manager:

Responsable de mostrar el progreso del sistema Lean al jefe.

- Debe tener el poder y capacidad de efectuar cambios entre los diferentes

departamentos.
- Lidera la creacion del mapa actual y futuro y la ejecucién del plan
- Controla todos los aspectos de la ejecucion.
- Comprueba fisicamente todos los cambios efectuados diarios o semanalmente.
- Hace de la ejecucion su tarea fundamental

- Mantiene y adapta de forma periddica la ejecucion del plan.
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ler paso. Identificar la familia de servicio

Para realizar el Mapa de flujo de valores primero de todo se ha seleccionado un grupo
de 4 personas para dibujar el VSM, en nuestro caso se ha seleccionado: al jefe de
Taller, un administrativo, al responsable de mecanica y al responsable de pintura.
Se ha analizado el proceso de principio a fin a lo largo de toda la cadena de valor que
serd dibujada desde el conocimiento del vehiculo a reparar y entrada del cliente a la
salida del cliente con el vehiculo ya reparado
Después de conocer el recorrido de todos los servicios se realiza una identificacion de
la familia de servicios. En nuestro taller se identifican tres grupos, estos nos
proporcionaran informacién para localizar aquellos procesos que van generando valor
frente a los que no generan valor aparente, pero son indispensables en la cadena de
valor
1.- Tipo de Servicio

e Revisidn

e Averiay su diagnéstico

e Chapay pintura

e Electricidad

e Cambio de neumaticos y reparacion de estos

e Limpieza
2.- Cliente

e Particulares

e Compaiiia

e Profesionales (empresa de renting, empresa de transporte, BMW

concesionario, etc.)

3.- Carga de trabajo
Para evaluar la carga de trabajo de Taller Bruc Car elaboramos tres tablas con los datos
analizados en funcién de:

e Carga de trabajo anual

e Carga de trabajo semanal

e Carga de trabajo diaria
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Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Setiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

75% | 90% | 65% | 85% | 85% | 95% | 95% | 55% | 70% | 85% 90% 65%

Tabla 5 Carga de trabajo anual

Carga de trabajo anual
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llustracidn 8 Carga de trabajo anual
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
80% 90% 95% 95% 80%
Tabla 6 Carga de trabajo semanal
Carga de trabajo semanal
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llustracién 9 Carga de trabajo semanal
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Tabla 7 Carga de trabajo diaria

Carga de trabajo diaria
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llustracién 10 Carga de trabajo diaria
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Caracteristicas del Servicio

Como se indica en el estudio de Rafael Cabrera Calva licenciado en Ingenieria,
Diplomado en Procesos de Calidad, en el en el caso de que el numero de criterios y
posibles familias es alto se recomienda aplicar la regla de Pareto (20% de los tipos de
proceso manejan el 80% de los servicios; 20% de los clientes consumen el 80% de un
servicio, o una regla similar). De esta manera nos permite tener una mejor
visualizacién de la familia mds conveniente a emplear en nuestro VSM. Por lo tanto, se
agruparan los servicios en centros de operaciones donde se desarrollan los distintos

procesos de la cadena de valor

después de analizar la familia de servicios elegimos los que tengan un mayor impacto
en los requisitos del taller, preferentemente que tengan un flujo comin minimo del
70%

Para facilitar el VSM se busca que no haya muchos tipos de productos en la familia,
sobre todo las primeras veces que se emplea esta herramienta. Podemos describir una
familia como un grupo de servicios que pasan a través de procesos similares y equipos
en comun, de esta forma nos servira para medir los indicadores correspondientes, los
ciclos de tiempo que se daran en cada uno de ellos y analizar el flujo del proceso. En
estos casos se acostumbra a usar una Matriz de Proceso y servicio para facilitar la

identificacion de la familia de servicio.
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En la siguiente tabla recogemos los principales procesos de cada departamento que el

taller ofrece:

REAPARACIONES DE
DEPARTAMENTO MAN-II\-:EI (IZZ\:IIEEI ; RIRe REPAMit%IS:::EAS DE CARROCERIA Y
PINTURA
RECEPCION Y Recencién del vehiculo Recepcién del Recepcién del
ENTREGAS P vehiculo vehiculo
Verificacién y Diagnosis y valoracién|Diagnosis y valoracidn
comprobaciones de dafios de dafos
MECANICA Sustitucion de L .
Reparacion de la Reparacion de la
elementos L (s
mecanica mecdnica
desgastados
Desmontajes de
carroceria
CARROCERIA Reparacién y
sustitucion de la
carroceria
Preparacion de
superficies
PINTURA
Aplicacidn y secado de
pintura
MONTAJE Montajeslde
carroceria
LIMPIEZA Y LAVADO Limpieza y lavado Limpieza y lavado Limpieza y lavado

Tabla 8 Principales procesos de trabajo

22 paso. Diagrama del estado actual

Un diagrama del estado actual muestra los procesos/sistemas de trabajo como existen
actualmente. Esto es imprescindible para entender las necesidades del cambio y poder
encontrar las oportunidades de mejora. Es de vital importancia que el grupo
seleccionado en la primera etapa confie exclusivamente en sus observaciones, tiempos
y conocimientos propios para que el estudio sea 100% efectivo, ya que lo que se desea
es corregir en un futuro proximo malos habitos y procedimientos mal entendidos.
Simplemente el grupo seleccionado debe seguir los pasos para una familia se servicios

relacionados.
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‘ OPERACION ‘ TRANSPORTE
- INSPECCION . CSPERA
’% | | FORMATOS
REGISTROS V ALMACENAJE
OPORTUNIDADES
DE MEJOR

llustracion 11 Leyenda, toma de datos del proceso

TOMA DE DATOS DEL PROCESO -> FECHA 08/05/2023

ol 8|
c e ez
§ g g . » - . | v Descripcion de la tarea
= [=)
min onocimiento del vehiculo
1 | Smi 0 v C imi del vehicul
2 | 10min 10 v Entrada del cliente a recepcion
3 Smin 0 Vv En la oficina se abre |E.i’ OR” (Orden de
reparacion)
Si el vehiculo ha de ser peritado y es
4 5h 0 v v v | una compaiiia que no se tiene acuerdo
se ha de esperar a que llegue el perito
. Se perita el vehiculo y se concreta dia
1 v
> >min 0 v v de reparacion
En caso de haber solicitado V.S
. (vehiculo de sustitucion) se le hace un
1
6 Omin 0 v v contrato, donde se indica matricula del
vehiculo propio y matricula del V. S
v En el caso que el vehiculo tenga una
7 | 45min | 5km reparacidén mecdnica, se hace un
diagnéstico via OBD y dinamica
En el caso de reparaciones que sean
8 | 15min 0 cargo cliente se elabora un
v
presupuesto
. Se afiade el vehiculo al planning de
1
9 Omin 0 v v reparacion

28




10

S5min

2m

El recepcionista pone las protecciones
al vehiculo y lo traslada a la nave anexa

11

10min

15m

El operario recoge la OR y ubica el
vehiculo en su puesto de trabajo
para empezar la reparacion

12

10min

10m

Si el operario encuentra alguna
reparacion extra, se comunica al jefe de
taller para que el cliente o compaiiia
sea informada.

13

6min

Om

Toda informacidn extra se anota en la
respectiva OR y el jefe de taller lo
fotografia para afiadir en DMS (Sistema
de control de taller)

14

10min

Om

Cada operario pide el material
necesario para la reparacién

15

17min

3m

Todo el material cambiado se fotografia
junto al vehiculo para enviarselo al
cliente (email, Whatsapp) y se deposita
en la zona residuos

16

emin

5m

El jefe de taller recibe el material y lo
reparte al operario que esta reparando
ese vehiculo

17

3min

Om

El recepcionista afiade el albaran del
material a la OR del vehiculo (DMS)

18

10min

Om

AN

Hay casos que el material se prepara
antes que el vehiculo esté en el taller

19

30

5km

En el caso de que el vehiculo haya
tenido una reparacidn mecanica se le
hace una prueba dindmica posterior a

la reparacion

20

30min

15m

<

Una vez reparado el vehiculo se
traslada a la zona lavadero para
limpiarlo exterior e interiormente antes
de la entrega de este

21

1dia

30m

En reparacidn inferiores a 5h, se coge el
vehiculo a las 15h para entregarlo el dia
siguiente antes de las 13h

22

5dias

Om

El jefe de taller realiza controles de
calidad aleatoriamente de los vehiculos
acabados

23

15min

10m

El operario pasa la OR al jefe de taller
para dar el OK y realizar la facturacion

24

15min

Om

C IS € 1L

El recepcionista avisa al cliente
telefénicamente y un recordatorio por
Whatsapp
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25

20min

El cliente paga la reparacion en la
oficina (si es de compaiiia firma
finiquito y conformidad de reparacion,
si es cargo cliente se entrega recibo y
factura)

26

5min

<

Se le informa de las imagenes del
proceso de reparacién y si el cliente lo
solicita, existe la opcidn de enviarlo por
correo/whatsapp

27

20min

5m

En caso de haber solicitado V.S
(vehiculo de sustitucion) el jefe de
taller revisa el V.S si esta OK se cierra el
contrato

28

10min

15m

El jefe taller entrega el coche en la zona
de recepcidn activa

29

25min

Om

SIS S

El jefe taller explica la reparacién

30

S5min

Om

v

El jefe taller quita las protecciones del
vehiculo para entregarlo

Tabla 9 Toma de datos del proceso

A continuacién, mostramos el planning de trabajo actual del taller, de manera que

podamos entender que orden de trabajo se esta siguiendo, que dareas no estan

funcionando de manera eficiente o presentan debilidades.

De esta manera, es probable que se encuentre algunas areas en las que se pueda

mejorar la calidad del resultado, antes de a ver el VSM futuro.

El planning de trabajo que se presenta es un planning oficial, de esta manera, por la ley

de proteccidén de datos se ha privatizado todos los datos personales, como puede ser

matricula, nombres...
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Plan de Reparacion

FECHA COLOR - FECHA
ENTRAD OR MATRICUL MARCA MODEL CARROCER COMPANI V.S PERITAD | PLANCH DESMONTAN REPARAND | APAREJ | PINTUR MONTA | LIMPIEZ PREVIST SALID
A 0 - A (0] A DO (o) (0] A JE A A
A 1A A
02-may | 340 XXX SEAT ALTEA BLANCO ALLIANZ FABI XXXX X X X X
A16
11-abr 111 XXX FIAT 500 AZUL PELAYO XXX XXX
7
27-abr 137 XXX KIA CEED BLANCO MAPFRE C3 XXX REV
7 46
02-may 138 XXX SEAT LEON GRIS PELAYO
2
03-may 138 XXX PEUGEQOT 2008 GRIS c/C XXX XXX X X
9
03-may 139 XXX MERCED B180 ROJO PELAYO XXX XXX X X
0 ES
03-may 139 XXX NISSAN JUKE NEGRO PPR JULIAN 12-may
4
03-may 139 XXX PEUGEQOT 308 NEGRO PELAYO XXX XXX X X
7
08-may 140 XXX RENAULT CLIO BLANCO ALLIANZ XXX ALBERT X X
5
03-may 140 XXX FORD S MAX GRIS AMA XXX XXX X X
8
08-may 130 XXX CHRYSLE | VOGAYE NEGRO ALLIANZ FABI XXX XXX X X
7 R R A13
09-may 140 XXX TOYOTA CHR PLATA FENIX XXX
6
09-may XXX BW X3 BLANCO c/C - X X X
09-may 142 XXX VW POLO ROJO PPR 14-may

1

Tabla 10 Planning de trabajo
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Takt Time

Para desarrollar un mapa de flujo de valores es necesario tener un conocimiento
previo, como por ejemplo nimero de turnos, dias habiles por mes, demanda mensual,
tiempo disponible, demanda diaria y Takt time

En este caso, el Takt Time se utiliza para medir el tiempo promedio que se tarda en
reparar un vehiculo y asi poder establecer objetivos realistas y eficientes en la gestidn
de las reparaciones. Es cierto que esta herramienta esta destinada para procesos muy
repetitivos y marcados, no obstante, en nuestro caso nos puede ser util, al conocer el
Takt Time promedio, se pueden establecer objetivos claros para el personal de
reparacidon y optimizar el proceso de reparacidon, mejorando la planificacién y el

tiempo de entrega del vehiculo al cliente.

Valores
Numero de turnos 1 turno/dia
Dias habiles por mes 22 dias
Demanda mensual 150 vehiculos
Tiempo disponible 8h — 480 min/turno - 28.800 seg./dia
Demanda diaria 7 coches/dia
4.114,28 seg. /vehiculo
Takt time (horas/vehiculo)
1,1429 horas/vehiculo

Tabla 11 Datos Takt time

VSM actual

Por ultimo, para tener un conocimiento actual de la empresa, realizamos un VSM con
la ayuda del personal del taller con un diagrama de procesos con las tres principales

operaciones, recepcion, intervencién en el vehiculo y entrega del vehiculo

Operacioén

Almacenaje

Registros
Fuentes externas

N Operarios

Transporte

—Z . Fluio de informacién
31
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e Grua
¢ Cliente
® Recogida

=
(=)

=3
Y |

©

RECEPCION

Recepcién -Presupuesto
cliente e
-Inspeccon
vehiculo
R
-0R
- 6
Sl

Colocar
protecciones

Presupueste
NO
sl

Hacer
presupuesto

NO 51

ﬂ 60 min

0.\‘6"\0

e sal

@)

Pty

(1) PLAN DE CONTROL

Distribucion de trabajo

o

e

CONTROL DE CALIDAD

Inspeccion final

—

rp
/A

[1h=3h]

]

19 Semanal
—
INTERVENCION
-Factura
Comienzo
reparacion -AlbaEn
v material
-Posible
NO Mecesita nuev o
recambios presupuesto

h J

Pedir
recambios

v sl

Reparacion

NO : :
S

=3 (2)

(2) ENTREGA VEHICULO

-Factura /
Finiguita y
conformidad

Limpieza

-0R
D -Fatografia

miterial

TG

-Posible
Pagar presupuesta
reparacion

¥

Compaiiia
SEEUros

Y

Explicar Finiquito /
reparacion ¢ conformidad

}

Quitar
protecciones

[ entrega

[1h—60h]

50 min

[15min — 45min]

llustracion 13 VSM actual

Depende de la intervencion
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3.5 Aplicacién 5S

Por ultimo, aplicaremos las herramientas de Lean Manufacturing, las 5S.

Aplicando la filosofia Seiri se ha detectado que existe un desorden en la zona de
residuos, de esta forma nos vamos a enfocar en eliminar elementos innecesarios y

clasificar de forma correcta con etiquetas las diferentes zonas:

e Motores: En esta zona se depositaran todos los motores sustituidos

e Radiadores: En este caso pueden generarse residuos metalicos, como radiadores
de aluminio o cobre, que pueden ser reciclados.

e Paragolpes: Los paragolpes suelen estar fabricados con pldsticos como el
polipropileno o ABS. Cuando se reemplazan, estos residuos plasticos pueden ser
reciclados para su reutilizacién en la fabricacién de nuevos productos.

e Neumaticos: Los neumaticos desechados son un residuo comun en los talleres. En
este caso, se almacenan para que mensualmente una empresa externa acuda para
recoger todos los neumaticos

e Plancha: Los residuos de chapa o plancha suelen consistir en recortes y desechos

de metal, como acero, aluminio o hierro.

,..

P 5

. ny

llustracion 15 Zona residuos
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Se ha observado que a la hora de almacenar el material sustituido del vehiculo existe
un desplazamiento grande hasta la zona de residuos y en muchos casos, durante la
finalizacidn se deja el material en el suelo, obstaculizando el paso. Una vez se ha de
movilizar el vehiculo también nos encontramos que mover todo el material puede
resultar un trabajo bastante forzoso, en este caso se ha mejorado el proceso

comprando unas jaulas para el material

llustracion 16 AImcenaje material sustituido

La gestién de los materiales de recambios estd siendo un problema para los
trabajadores ya que muchos manifiestan que se pierde mucho tiempo en pedir el
material y la recepcién de este. Encontramos otro problema con el almacenaje de los
recambios, por lo tanto, aplicando la filosofia se destina la siguiente ubicacién,
delimitando las zonas de plancha/montaje y mecanica. Después de haber hecho el
estudio de la empresa, por razones de volumen de trabajo y volumen del propio
material se destinard un 70% a plancha/montaje y un 30% a mecdnica. Se destina esta
ubicacién, por proximidad a la puerta de entrada, de esta manera el operario
encargado del material recibe el recambio y se deposita en esta zona, sin tener que

cargar con el material largas distancias.
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llustracion 17 Zona destinada
material de recambios

En las zonas de herramientas tanto de pintura, montaje y mecanica se va a reordenary
etiquetar todo en la misma estanteria o pared, de esta forma se va a reducir mucho el

tiempo a la hora de buscar las herramientas.

tracién 19 Zona herramientas pintura
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Después de ver el diagrama de procesos se ha encontrado que la plataforma que se
encuentra en la recepcidn activa en muchas ocasiones dificulta el acceso al taller, ya
qgue depende del vehiculo, el cliente debe maniobrar para no dafar los bajos del
coche. Otro problema con la plataforma ocurre cuando hay un vehiculo elevado, la
puerta queda totalmente obstaculizada. Por lo tanto, se plantea reestructurar la
recepcion activa, de forma que la plataforma de la recepcion no dificulte la entrada del
cliente ni obstruya la entrada cuando se esta utilizando. Otra novedad en la recepcion
activa, delimitar una pequefia zona para las protecciones del vehiculo ya que
actualmente se encuentra dentro de la oficina y se pierde mucho tiempo en recoger

estas protecciones, este conjunto se situara en la misma recepcidén activa.

Se ha detectado que hay ocasiones que los operarios que realizan montajes en los
vehiculos no tienen elevadores disponibles, por lo tanto, el elevador de plataforma de

redistribuira en la zona destinada a montajes.

llustracién 21 Recepcion activa
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4. Propuesta de mejora

4.1 Mejoras

Después de analizar, y aplicar las herramientas Lean Manufacturing obtenemos la

siguiente propuesta de mejora en el taller:
1. Nuevo plan de control

Basandonos en la técnica Heijunka se ha mejorado el plan de control del taller, al
afadir una nueva operacion de seguimiento, para poder tener un control del
cuestionario de satisfaccion del cliente, al plan de control ya existente, en el area de
plancha y pintura, se afade una casilla “Seguimiento” de esta manera podremos saber

a qué vehiculos se ha enviado el cuestionario. (Anexo A)

Se ha detectado que el drea de mecdnica no existia un plan de control, por lo tanto, se
crea un uno nuevo para poder tener un control de la reparacién del vehiculo desde la

oficina, al igual que en las otras areas. (Anexo B)
2. Ficha de control de calidad para los trabajadores

Esta medida se implementa basandonos en el método Poka-Yoke, la prevencion de
errores en la produccidon y el trabajo diario. Con el objetivo de prevenir errores y
mejorar la calidad de la reparacion, se implementa una medida de control de calidad
para los trabajadores (Anexo C). Esta medida se ha implementado sobre todo para el
area de plancha, pintura y montaje, para realizar una intervencién el vehiculo pasa por
diferentes operarios, de esta manera se disefna una ficha de control de reparacién para
los trabajadores. Con esta ficha se va a evitar un desconocimiento del estado de la

reparacion entre operarios y mejorar la entrega del vehiculo

37



3. Distintivo en las OR de un vehiculo de retorno

Los vehiculos que vuelven al taller por un error en la intervencion del vehiculo, la OR
serd marcada con un distintivo que sea facil de identificar por los trabajadores. De esta
forma siguiendo los métodos Poka-Yoke se implementa esta medida de identificacidn
para establecer un control de calidad 100% y evitar una imagen no deseable con los

clientes

4. Reestructuracion del taller

Se ha observado pérdidas de tiempo que se producen con la ubicacidn actual de los
servicios del taller, por lo que se plantea realizar una serie de modificaciones para

optimizar algunas operaciones:

- Nueva recepcidn activa

- Adaptar una nueva zona de recepcién de los materiales de recambios

- Se reubican los elevadores de plataforma para la zona de montaje, de esta manera
los operarios podran realizar los montajes del vehiculo mas comodamente y con mas

rapidez

5. Nueva figura encargado del material de recambio y distribucion del trabajo

Existe un problema generalizado para todas las areas el tema de gestionar el material
de recambio y la distribucién de trabajo, debido al volumen de trabajo, se contratara
una nueva figura en el taller, esta persona serd el nuevo “jefe taller” serd la persona

intermediaria entre el duefio del taller y los operarios

6. Etiquetar todas las zonas de herramientas

Siguiendo la técnica 5S para mejorar la organizacion, reducir las pérdidas y ayudar a la

identificacidn con rapidez de las herramientas se etiquetan las zonas de herramientas

7. Hoja de registro herramientas comunes

Se implementa una nueva medida de control, ya que, el taller dispone de herramientas

de alto valor, utiles especiales que son comunes para los operarios, para llevar un
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control de estas herramientas, el nuevo “jefe de taller” serd el encargado de llevar el

registro de estas herramientas.
8. Se implementa una nueva forma de pago online

Con esta nueva posibilidad de pago, cuando el cliente llegue a recoger el vehiculo, la

entrega del vehiculo va a ser mucho mds rapida
9. Nuevas jaulas para el almacenaje del material sustituido

Gracias a la técnica 5S se implementa unas nuevas jaulas, de esta forma se mejora el
almacenaje del material que se sustituye vy si el cliente lo solicita poder ensenarle el

material que se ha sustituido de forma fisica

4.2 VSM futuro

En este caso se ha creado un nuevo VSM que engloba todo el proceso del taller en una

sola cadena de valor

En el nuevo VSM tenemos los siguientes centros de operaciones:

Plan de control

Control de calidad

Recepcidn

Distribucidn de trabajo

Intervencion

Seguimiento
Luego, en cada centro de operaciones tenemos:

- Plan de control
e Planificacidon del trabajo, en todas las areas
- Control de calidad
e Control de calidad de la intervencién
- Dentro de la recepcion se tienen en cuenta estos procesos con mayor

importancia
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e Concretar cita
e Recepcidn del cliente
e Recepcién del vehiculo
e Trato cliente
- Intervencidn y entrega del vehiculo
e Conocimiento intervencién
e Intervencidn del taller
e Zonade entrega
e Explicacion de la intervencion al cliente
- Seincluye un nuevo proceso, seguimiento del cliente
e Cuestionario de satisfaccion del cliente/intervencion del vehiculo

e Recordatorio de un futuro mantenimiento

Mejoras Almacenaje

Registros

Fuentes externas

Q Operarios
N —

Transporte

Operacién Flujo de informacién

VIR

llustracion 22 Leyenda VSM



VSM futuro
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5. Conclusiones

Las principales conclusiones de este trabajo de final de grado son:

e Nunca se habia hecho un estudio en la empresa para implementar Lean
Manufacturing, y me ha sorprendido la reacciéon de los trabajadores tan
positiva y con ganas de mejorar.

e El Lean Manufacturing se ha demostrado que es una metodologia efectiva para
mejorar la eficiencia y reducir los desperdicios en el sector de la automocién. Al
aplicar los principios y herramientas del Lean en un taller de automocién, se
pueden obtener mejoras significativas en los procesos de produccién y servicio.

e Gracias al disefio del futuro plan VSM y la implementacion de la nueva
operacion la empresa prevé mejorar los indicadores de satisfaccion del cliente.

e La aplicacidn del Lean Manufacturing aplicado a un taller de automocién, no
una planta de produccién me ha supuesto una dificultad afadida debido a la
poca bibliografia existente ya que por lo general esta herramienta ha sido mas
utilizada en las cadenas de valor de produccién industrial donde se puede hacer

un mayor seguimiento de los calculos de tiempos.

Esto demuestra que, cuidando todas las partes de los procesos mencionados y
realizando pequeiias tareas de mantenimiento y mejora, se pueden lograr grandes

mejoras.
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5.1 Limitaciones y mejoras

Las limitaciones que me he encontrado para realizar este proyecto ha sido que
las herramientas Lean Manufacturing estan enfocada principalmente para
empresas donde se realizan trabajos en cadenas de produccién de esta forma
se pueden calcular el tiempo mas facil, ya que son puestos de trabajo estandar.
En este proyecto para resolver este inconveniente se han aplicado las
herramientas Lean Manufacturing de forma hibrida, como se expresa en el
VSM. Para el siguiente proyecto, para seguir la filosofia Lean Manufacturing, se
deberia enfocar de forma distinta ya que, en la empresa Taller Bruc Car, nunca

se habia hecho un estudio de estas caracteristicas.
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Anexo A

Plan de control con la nueva casilla de seguimiento enviado:

FECHA p COLOR - FECHA SEGUIMIENTO
ENTRADA OR [ MATRICULA | MARCA | MODELO COMPANIA | V.S | PERITADO | PLANCHA | DESMONTANDO | REPARANDO | APAREJO | PINTURA | MONTAIJE | LIMPIEZA PREVISTA SALIDA ENVIADO

CARROCERIA

Tabla 12 Nuevo plan de control
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Anexo B

Plan de control para el departamento de mecanica:

FECHA
ENTRADA

OR

MATRICULA

MARCA

MODELO

COLOR

CARROCERIA

COMPANIA

V.S

DIAGNOSTICO
PREVIO

RESUMEN
AVERIA

REPARANDO

NUEVA
AVERIA

RESUMEN
SOLUCION

PRUEBA
DINAMICA

FECHA
PREVISTA

SALIDA

SEGUIMIENTO
ENVIADO

Tabla 13 Nuevo plan de control para el departamento de mecdanica
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Anexo C

Nuevo control de calidad para los trabajadores:

Operario N° Eirmado:

A.-2 CHAPA: (Montaje) Realizado/Comprobado
Comprobacién de: —
e Luces.
———
o Elevalunas eléctricos. [
o Cierre centralizado.
-
o Calefaccién y Aire acondicionado.
e Limpiay lavaparabrisas y luneta.
—
®  Ajuste de piezas y/0 accesorios.
o Holguras entre piezas amovibles.
« Entradas de aire o agua (cuando proceda). [ ]
o Utiliz6 Medidas de Proteccion Individual en la Reparacién.___ sl D [ |

Fecha:

Operario N° Firmado:

E. COMPROBACION FINAL (Perito):

ACEPTADO D RECHAZADO D MOTIVO.

D.- COMPROBACION Y TRABAJOS DE PREENTREGA:

LT.V.

Realizado/Comprobado

Presion de neumdticos.

Apriete de ruedas.

Niveles de:

* Anticongelante.

* Deposito del lavaparabrisas (orientacion de surtidores).

* Aceite Motor. N

* Liquido de frenos.

* Liquido de servo direccién.

Reapriete y proteccién de bornes de baterfa.

Retirar posibles objetos olvidados dentro del cofre motor.

Limpieza interior del vehiculo.

Puesta en hora del reloj.

Reseteado del ordenador de a bordo.

Reglaje aproximado de retrovisores.

Lavado, secado y detallado del vehiculo.

OO OO0 Oox

(V° B® Jefe Taller)

Firmado:

Tabla 14 Nuevo control de calidad para los trabajadores
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