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GLOSARIO

. ALISTAMIENTO: Ejecucién de tareas a los moviles, de caracter correctivo y
preventivo que

permiten lograr que el movil opere en perfectas condiciones.
. ESTACION: Espacio dentro del sistema disefiado especialmente para facilitar
el acceso rapido y comodo de los pasajeros.
. MOVIL: Connotacion para el vehiculo automotor (microbus, bus, buseton,
padrén o alimentador) que se le da en el argot del sector.

. OPERADOR: Asi se denomina a los conductores de los moviles en el sistema.

. OPERACION: Ejecucion de las diferentes tareas que intervienen en la
prestacion del servicio de transporte urbano.

. PARADERO: Lugar establecido para que el movil se detenga a dejar y recoger
usuarios.

. RUTA: Camino determinado para cada uno de los moviles, que va de un lado
a otro y es designada por numeros Yy letras para el conocimiento de los
usuarios.

. RUTERO: Espacio establecido en la parte superior delantera del moévil que

permite encontrar la informacion sobre el trayecto de una ruta del SITP.

10.SERVICIO URBANO: Moviles que transitan por las principales vias de la

ciudad, conectando paraderos de las rutas establecidas. Se identifica por el
color azul con el cual se encuentran pintado los buses que cubren este

servicio.

11.SITP: Siglas que representan Sistema Integrado de Transporte Publico, para la

ciudad de Bogota.

12. TABLA: Rutero fisico que se sitda en la parte superior derecha del panoramico

del moévil e indica el recorrido que tendra.

13.USUARIO: Connotacion que se le da a cada una de las personas que usan el

servicio de transporte urbano.



INTRODUCCION

Para una empresa de productos o servicios, su éxito esta dado por el
cumplimiento que se da a sus clientes, con el fin de lograr credibilidad y fidelidad
por parte de ellos, es por ello que en el proceso logistico es fundamental contar
con un control de tiempos asociados al proceso previo a la entrega de producto o
prestacion de servicio. Es asi como resulta esencial llevar un seguimiento

detallado, que permita a cada uno de los procesos estar alineados entre si.

ETIB S.A.S (Empresa de Transporte Integrado de Bogotd), es una empresa
dedicada a la servuccion de transporte urbano integrado al SITP (Sistema
Integrado de Transporte Publico), su principal interés es el porcentaje de
confiabilidad que tiene su flota mecanicamente y en aspectos de presentacion, ya
gue son los puntos que su ente regulador Transmilenio S.A evalla. Dado esto se
considera pieza clave el proceso de alistamiento y cada una de las tareas

realizadas en su ejecucion.

El presente proyecto pretende investigar y analizar la aplicacion y ejecucion de las
tareas realizadas en el proceso de alistamiento nocturno de la flota, identificando
demoras durante el mismo que sean consecuentes a porcentajes de disponibilidad
bajos. Se revisara el contexto local de los sistemas integrados, evaluando la
situacion actual del mercado en este caso el servicio de transporte publico,
partiendo de los disefios de mantenimiento que se realizan en la actualidad con el
propésito de reconocer falencias y proponer situaciones de optimizacion a traves
del uso de herramientas de la administracion de operaciones que supriman

tiempos muertos.



1. GENERALIDADES

1.1 PROBLEMA

1.1.1Descripcion del Problema

ETIB S.A.S (Empresa de Transporte Integrado de Bogota), es uno de los 7
operadores del SITP (Sistema Integrado de Transporte Publico), presta el
servicio de transporte urbano de tipo zonal y alimentadores en la zona de
Bosa y cuenta con una demanda aproximada de 6.706.288 abordajes al mes;
se encuentra divida en 7 UNE (Unidad de negocio), desde donde se ejecutan

las tareas necesarias para llevar a cabo su operacion.

Para una empresa de transporte como lo es ETIB S.A.S (Empresa de
Transporte Integrado de Bogota), el éxito de la operacion se da a partir de la
disponibilidad total de su flota vehicular, labor de la cual es responsable el
area de mantenimiento con de la ejecucién de las tareas del proceso de
alistamiento para sus 243 Vehiculos vinculados, de los cuales 223 deben
estar disponibles en cada jornada de servicio, la cual se lleva a cabo a partir
de las 03:00am hasta las 10:00pm; y los vehiculos restantes se tienen como
backup para cubrir eventualidades, pero debido a la ventana de tiempo que se
tiene para la correccién de novedades, que va desde las 10:00pm (hora en la
cual termina la operacion) hasta las 03:00am , (hora en la cual se inicia la

operacion), se reduce la cantidad de su reserva.

En la UNE (Unidad de Negocio) SEVILLANA, en la cual estara enfocado el
andlisis de esta propuesta, se presentan falencias durante el periodo de
alistamiento (Figura 1.), lo que conlleva a que se generen problematicas en la
disponibilidad y cumplimiento de la flota vehicular, debido al inadecuado
manejo del recurso humano y fisico durante el desarrollo de las diferentes

actividades que hacen parte de dicho proceso, lo cual implica que se vea
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afectado directamente el servicio a los usuarios, incurriendo en sanciones

y/o multas impuestas por su ente regulador TRANSMILENIO S.A.%

1. Ingreso del movil. 2. Reporte de
novedades.

4. Mantenimiento. 5. parqueo 6. Lavado.

7. Salida del movil.

Figura 1: Diagrama l6gico proceso de alistamiento
Fuente: Autor.

3. Tanqueo

El area de mantenimiento ejecuta aproximadamente 25 O.T. (Ordenes de
trabajo) durante la noche, Unicamente para tareas de mantenimiento correctivo
de las novedades presentadas durante la jornada de servicio de los mdviles.
En el analisis de la ejecucion de estas actividades, se identificdé que los
principales factores incidentes que no permiten realizar de manera correcta y
oportuna el alistamiento son:

1. Para llevar a cabo el alistamiento se cuenta con una ventana de tiempo
reducida, de aproximadamente 5 horas, en una franja horaria de 10:00 pm
a 03:00am.

2. El personal in (contratado directamente por ETIB S.A.S) y out (Personal de
outsourcing); con el que se cuenta es reducido para corregir las
novedades de los mdviles que se encuentran en esta UNE (Unidad de
Negocio).

3. El almacén de la UNE (Unidad de Negocio) no cuenta con un inventario de
repuestos capaz de suplir la necesidad para la correccién de novedades,

1 Base de datos ETIB S.A.S
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1.1.2.

generando tiempos muertos y retrasos durante el lapso de tiempo en el
gue se incurre para el abastecimiento de dichos faltantes, desde la UNE

(Unidad de Negocio) principal.

Formulacion

¢,Como ETIB S.A.S, a partir de los recursos presentes en su cadena de
valor, especificamente en el mantenimiento lograria el aprovechamiento

para suplir una mayor cantidad de novedades?

12



1.2.

121

1.2.2

1.3

OBJETIVOS

General:

Plantear un plan de mejoramiento, el cual permita la adecuada servuccion
por parte de ETIB S.A.S, en donde se dé el adecuado aprovechamiento en
los tiempos de ejecucion de cada O.T (Orden de Trabajo) con el fin de

aumentar los indicadores de novedades resueltas.
Especificos:

e Definir el eslabon problema de la cadena de abastecimiento durante el
proceso de alistamiento.

e Analizar la situacion actual durante el flujo de proceso para el
cumplimiento de cada novedad.

e Definir la situacidon actual a partir de herramientas de diagndstico.

e Diseflar indicadores que permitan evaluar el plan de mejoramiento

propuesto.

DELIMITACION O ALCANCE

La propuesta para el adecuado aprovechamiento de recursos, abarcaria el
area mantenimiento de la UNE de Sevillana. En donde se implementaran
los conceptos necesarios de cadena de abastecimiento y analisis de
capacidades para determinar los cambios precisos y lograr plantear esta
propuesta al interior de la compafiia y asi lograr la adecuada asignacién del
tiempo productivo en el grupo de trabajo, en el momento de la ejecucion de

las ordenes de trabajo.
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1.4

METODOLOGIA

Para Identificar y definir los problemas mas relevantes que afectan
directamente el correcto funcionamiento de la cadena de abastecimiento de
ETIB S.A.S, especificamente la linea de mantenimiento, se ejecutara un
plan de desarrollo con diferentes componentes, los cuales se describen a
continuacién (Figura 2):

Obtencién de Al e
Datos tos Planteamiento

Validacion de
resultados

-Software de la “Mapa de Valor de propuesta
compaiiia i -Plan de
-Planillas de
Ordenes de
Trabajo

-Comparativo

mejoramiento
-Tormenta de ) :

Ideas

_Di d
-Toma de Datos |5}:?|§ar$;:: :

Figura 2: Evaluacién Diagnostica
Fuente: Autor

1.4.1 Evaluacion Diagnostica

1.4.1.2 Obtencién de Datos: La informacion que se pretenden utilizar para
lograr el aprovechamiento en los tiempos de ejecucién en las Ordenes de
trabajo generadas por las novedades registradas. Esta se obtendra, a partir
de las siguientes herramientas: Datos historicos dentro del software interno
de la compaiiia, planilla o formato de érdenes de Trabajo y toma de datos;
logrando que los datos tengan un alto grado de confiabilidad.

1.4.1.2. Andlisis de Datos: Se implementaran herramientas de diagndstico y

su respectivo analisis, las cuales son:

14



-Tormenta de ideas.
-Diagrama de Ishikawa.
-Diagrama de Paretto.

1.4.2 Planteamiento de Propuesta: Se disefiara una propuesta la cual
generé valor a la servuccion prestada por ETIB S.A.S, para esto se trazara
un plan de mejoramiento por cada eslabon el cual preste o interactie

directamente en el proceso de mantenimiento.

Se tomara en cuenta las caracteristicas y componentes del sistema de
produccion intermitente para elaborar las recomendaciones pertinentes que

aseguren el aumento de la productividad total de la empresa.

Medir el desarrollo y volumen de las O.T, para asi lograr estandarizar el
tiempo y la frecuencia (en un periodo de tiempo determinado: dias, horas,
minutos) en que se ejecutan estas actividades, para llevar a una mejor
programacion y cumplimiento adecuado de la planeacion de O.T asignadas

a diario.

1.4.3 Validacion de Resultados: Esto se realizara a partir de la revision de
los datos obtenidos y crear un comparativo con los datos que se pretenden
obtener a partir de los datos esperados de la propuesta.

15



2.

2.1.

MARCO REFERENCIAL

Marco Histérico

2.1.1 El Sector Econémico de Transporte Urbano:?

En la actualidad y luego de 3 afios del inicio de implementacion del SITP
(Sistema Integrado de Transporte Publico), Bogotd cuenta con
aproximadamente 6.000 buses de servicio publico vinculados en las 13
empresas existentes prestadoras del servicio, de los cuales un alto
porcentaje de esta flota se encuentra en mal estado, ya que son vehiculos
de modelo anterior a 2008, los cuales por exigencia de la empresa
reguladora del sistema (TRANSMILENIO S.A), deben ser cambiados para
el afo 2016. En este momento se lleva a cabo la fase final de
implementacion del sistema, se espera contar con un total de 10.500
vehiculos vinculados y 500 rutas que cubran toda la ciudad en 6.737

paraderos aproximadamente.

Segun estudios realizados al SITP, a la fecha solo se cuenta con el 83% de
implementacion del sistema (Figura 3 y 4)3, factores como; la resistencia al
cambio por parte de los transportistas, la negligencia en el cumplimiento de
requisitos para la prestacion del servicio por parte de las empresas
operadoras, el atraso en el proceso de chatarrizacion de vehiculos que
hacian parte del sistema publico, entre otros han dificultado y por esta razén
retrasado la labor de actualizar y unificar la flota en el actual plan de
Sistema Integrado de Transporte, generando demora de aproximadamente

12 meses para su implementacion al 100%.

2 http://www.sitp.gov.co/publicaciones/infografia;_asi_vamos_en_el_sitp_pub
http://www.elespectador.com/noticias/bogota/balance-del-sitp-bogota-articulo-537882
3http://www.transmilenio.gov.co/sites/default/files/09122014_seguimiento_a_la_demanda_agosto_de_2015.p
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83% RAVANCE GENERAL DE IMPLEMENTACION

ACTUALMENTE EL SITP CUENTR CON: P o TRONEARLEIG S
ittt
I 5£¢é§m§m5§ﬂ
s Bl M47-B47- S

1'489.733  36'980.664
Ertradas duarkas Wiagers Dotk

Prom. g hiddl onal  Fletas Zortales.
I

Figura 3: Situacion actual SITP (Sistema Integrado de Transporte Publico)
Fuente: http//www.transmilenio.gov.vo/sites/defaul/files/09122014 Seguimiento a la demanda agosto 2015.pdf

9.339 VEHICULOS, DE LOS CUALES: 530 RUTAS Y SERVICIOS

seesshmsn | 1010
169 43

Rurtas Urtanas
206 6188 9 pr— =
Bas 394 Paceones Dusles: 261 Rstas Espcinles 1]
S e 21451 "= 3500 @ 4342
PAIBEa0S: 60 Condectorss Perics de vents Basses chataizados
Botal {apran) winculados ¥ reCanga [apro) [aproa)

Figura 4 : Situacién actual SITP (Sistema Integrado de Transporte Publico)
Fuente: http//www.transmilenio.gov.vo/sites/defaul/files/09122014 Seguimiento a la demanda agosto 2015.pdf

Con el porcentaje actual de implementacion del SITP se gestiona el nuevo
esquema de rutas para toda la ciudad: Troncales, Zonales, Alimentadoras,
Complementarias y Especiales. Se encuentra estructurado en 13 zonas de
operacion (mas la zona neutra CENTRO), concesionadas por 24 afios a 9

operadores.

Cada operador tiene a cargo una de las 12 zonas, la zona neutra no tiene
asignado a ningun operador, las zonas de operacion son las siguientes
(Figura 5) y (Anexo A):

17



VI.

VII.

Zonas SITP

1. Usaquen

2. Suba Oriental
3. Suba Centro
4. Calle 80

5. Engativa

6. Fontibon

7. Tintal - Zona Franca 11. Ciudad Bolivar
8. Kennedy 12. Usme

9. Bosa 13. San Cristobal
10, Perdomo Zona Neutra

Figura 5: Zonificacién SITP (Sistema Integrado de Transporte Publico)
Fuente: www.transmilenio.gov.co

CONSORCIO EXPRESS S.A.S tiene adjudicada la zona de Usaquén y San
Cristobal y se encuentra ubicada al nororiente de la ciudad.

MASIVO CAPITAL tiene adjudicada la zona Suba Oriental y Kennedy, se
encuentra ubicada al norte y occidente de la ciudad, con 38 rutas
asignadas.

EGOBUS, tiene adjudicada la zona Suba Centro y Perdomo, en la
actualidad se encuentra suspendido por problematicas financieras y
empresariales, se encuentra ubicada al noroccidente de la ciudad. Apoyada
por ESTE ES MI BUS S.A.S

ESTE ES MI BUS S.A.S tiene adjudicada la zona de Calle 80, Tintal y zona
Franca y se encuentra ubicada al noroccidente de la ciudad, con 42 rutas
asignadas.

GMOVIL S.A.S tiene adjudicada la zona de Engativda y se encuentra
ubicada al occidente de la ciudad, con 47 rutas asignadas.

COOBUS tiene adjudicada la zona de Fontibon, en la actualidad se
encuentra suspendido por problematicas financieras y empresariales, se
encuentra ubicada al occidente de la ciudad. Apoyada por ESTE ES Ml
BUS S.A.S

ETIB S.A.S tiene adjudicada la zona de Bosa y se encuentra ubicada al
suroccidente de la ciudad.

18



VIII.

SUMA tiene adjudicada la zona de Ciudad Bolivar y se encuentra ubicada
al sur de la ciudad.
TRANZIT tiene adjudicada la zona de Usme y se encuentra ubicada al sur

de la ciudad.

La edad promedio de la flota vinculada a los nueve (9) operadores en el
componente zonal es de tres (3) afios. EI 50% de los buses que ingresaron
al sistema son modelos 2012, 2013, 2014, 2015. Al 31 de julio estan

incorporados 6.402 vehiculos al componente zonal. (Anexo B).

En este momento en el sistema aun cuenta con moviles modelo 2003,2005
y 2007 los cuales debieron estar fuera del sistema desde el afio 2011,
2013 y 2012 respectivamente de acuerdo a los lineamientos impuestos por

su ente regulador Transmilenio S.A. (Figura 6).

Vinculacion por Modelo
2%

2003 2004
i 2005 H 2006
§ 2007 i 2008
& 2009 ¥ 2010
k2011 M 2012
M 2013 2014
i 2015

Figura 6: Vinculacion por modelo
Fuente: Subgerencia técnica y de servicios TMSA.
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De acuerdo al modelo de vehiculo que tenga cada uno de los operadores
sera el porcentaje de su demanda, ya que si la flota es de modelos
antiguos, el proceso de mantenimiento tardara mas y se tendra menos
posibilidades de contar con la disponibilidad de la flota, es por esta razén
que el modelo del mévil es una de las principales recomendaciones y
requisiciones que Transmilenio S.A hace a cada uno de los operadores.
(Figura 7).

Abordajes por Operador

CONSORCIO MASIVO CAPITAL
EXPRESS 20%
26%

ESTE ES MI BUS
8%

TRANZIT
10%

GMOVIL

10% ETIB
18%

Figura 7: Abordajes por operador
Fuente: Subgerencia técnica y de servicios TMSA.
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2.1.2 La Organizaciéon?

ETIB S.A.S, inicio su proceso de integracion e implementacion al SITP en el
afio 2012, prestando su servicio en la zona de Bosa, desde su Unica sede
para esta época ubicada en Madelena, donde actualmente funciona la sede

principal.

En la actualidad cuenta con un contrato de concesion con TRANSMILENIO
S.A vigente a 24 afios de ejecucion, su mision es “garantizar un excelente
servicio de transporte publico a los usuarios del SITP en la ciudad de
Bogota, respondiendo a sus necesidades y expectativas de manera
oportuna, segura Yy eficiente”. Tiene adjudicada la zona de Bosa, en donde
presta el servicio a 500.000 usuarios aproximadamente, cuenta con un total
de 1.300 vehiculos para transportar a sus usuarios por la zona Centro y
Norte de la ciudad de Bogota, 2.500 operadores encargados de conducir los
vehiculos y 500 personas mas que hacen parte del area administrativa y de
mantenimiento. Realiza la cobertura de 58 rutas y su proyeccion al finalizar

la implementacion del sistema es contar con un total de 68 rutas..

Esta dividido en 6 UNE (Unidades de negocio), en donde se realiza
actividades de mantenimiento de flota, planeacion y programacion de rutas

y operadores.

Autosur

San José |

San José Il
San Bernardino

Sevillana

o a0k w NP

Alimentadores

4 Intranet ETIB S.A.S
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Cuenta con 5 tipologias de vehiculos (Tabla 1) y (Figura 8):

Microbus 19 pasajeros
Buseton 50 pasajeros
Padrén 80 pasajeros
Alimentador 80 pasajeros
Hibrido 80 pasajeros

Tabla 1: Descripcion tipologia mdviles
Fuente: Autor

q Busetdn (50 pasajeros) - : :
Bus de 80 pasajeros Buseta (40 pasajeros) Microbus (19 pasajeros)

1]
=] [ o o
N | T | E

Figura 8: Descripcion tipologia moviles

Fuente: https://maracamaracuya.wordpress.com/2012/12/14/guia-sitp-tu-llave-bogota/

En el afio 2015 luego de cumplir 3 afios de operacion, ETIB S.A.S, se
prepara a lo largo de los primeros 6 meses para llevar a cabo la certificacion
de su sistema de gestion integral (ISO 9001,14001,18001). Para ello se
llevan a cabo actividades de documentacion, con el fin de dar organizacion
a la compafiia, en el mes de Septiembre, tras una semana de auditoria

externa se logra con dicha certificacion.
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Actualmente esté entre los primeros consorcios del SITP, con indicadores
de cumplimiento del 92%, su visidn es posicionarse y mantenerse como la
mejor empresa operadora de transporte zonal SITP, siendo reconocidos por
los usuarios y por TRANSMILENIO S.A por prestar un servicio de calidad
mediante la innovacion permanente en el manejo operativo, técnico y

administrativo.

2.1.2.1 MISION:

“En ETIB S.A.S estamos dedicados a garantizar un excelente servicio de
transporte publico urbano a los usuarios del SITP en la ciudad de Bogota,
respondiendo sus necesidades y expectativas de manera oportuna, segura
y eficiente, comprometidos con principios y valores orientados a la
excelencia, con el mejor talento humano y con la mejor flota de buses del

sistema.”

2.1.2.2 VISION:

“Posicionarnos y mantenernos como la mejor empresa operadora de
transporte zonal del SITP, siendo reconocidos por los usuarios y
Transmilenio S.A por prestar un servicio de calidad mediante la innovacién
permanente en el manejo operativo, técnico y administrativo, en un
ambiente de transparencia, responsabilidad social rentabilidad

empresarial.”
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2.2. MARCO TEORICO

Se encasillard en conceptos y teorias encaminadas en el mejoramiento de
la cadena de abastecimiento, enfocada en especial abordando
conocimientos en meétodos y tiempos, estandarizacion y optimizacion,
gestion de produccion, mejoramiento continuo, gestion humana, calidad,

métodos estadisticos y manejo de software requerido.

2.2.1 LEAD TIME (Plazo de Entrega)®

Se debe considerar el factor tiempo como determinante en la reduccién de
costos. Pero, ¢cuanto tiempo dura un proceso logistico? Esta respuesta
s6lo se logra después de hacer un analisis detallado de cada uno de los
pasos de la cadena logistica y esta directamente relacionada con la
estructura de cada empresa y su posicién en el mercado. Para hablarlo en
términos técnicos se utilizaran 3 elementos: Tiempo de respuesta o Lead

Time = Capacidad vs. Forecast. (Figura 9).

Detalle Dias Acumulado

Compras 25 25
Produccion 15 40
Adecuacion 3 43

Almacenamiento 7 50

Figura 9: Lead Time
Fuente:

http//bibliotecadigital.ccb.org.co/bitstream/handle/11520/1040/3726_logisticainternacionalcomercioexterior.
ndf?seauence=1

Capacidad: El Lead Time estard determinado por el cumplimiento de una
serie de etapas que deben ser previsibles y medibles en tiempo pero que
dependeran drasticamente de la Capacidad (Flujo de productos) que se

tiene de responder a las necesidades de los clientes. Esta se puede medir

5 http//bibliotecadigital.cch.org.co/bitstream/handle/11520/1040/3726 _logisticainternacionalcomercioexterior.pdf?sequence=1
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en términos de tecnologia, mano de obra, recursos financieros, etc.
Ejemplo: (Figura 10).

Materias primas > \

Forecast: Por otro lado existe el Forecast o prevision de ventas (Flujo de

Figura 10: Flujo de productos
Fuente:http://bibliotecadigital.ccb.org.co/bitstream/handle/11520/1040/3726_logisticainternacionalcomercioexterior.pdf?sequence=1

Informacion). Esta herramienta se utiliza para hacer un prondéstico de la
posible demanda que se tendra de un producto en determinado espacio de
tiempo, lo cual conlleva a hacer una planificacion de compras y contratacion
para cumplir con un determinado nivel de produccién de unidades acorde
con la capacidad que se tiene. Ejemplo: (Figura 11).

Datos histéricos

Conocimiento del

—

il

|

Figura 11: Flujo de Informacién

Fuente:http://bibliotecadigital.ccb.org.co/bitstream/handle/11520/1040/3726_logisticainternacionalcomercioexterior.
pdf?sequence=1
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2.2.2 CADENA DE ABASTECIMIENTO®

Dentro de una compafiia la cadena de abastecimiento permite conocer de
mano todos los procesos y actividades por las cuales pasa un producto o
servicio, para ser transformado en un producto final. Desde la adquisién de
materia prima hasta el producto final que se ofrece al consumidor o usuario
demandante. Dentro de los procesos que podemos identificar se
encuentran abastecimiento, produccién, almacenamiento y, por Uultimo,
distribucion (en un centro logistico o directamente al consumidor final).
(Figura 12).

Con las nuevas probleméticas y demandas del sistema, se necesita la
integracion eficiente en los procesos que interacttan directa o
indirectamente en la transformacién del producto o servicio, para de esta
forma reducir costos y mejorar servicio al cliente, para asi lograr ser mas

competitivos dentro del mercado.

A partir de estos grandes cambios y demandas del sistema, se necesitd
crear la gerencia de la cadena de abastecimiento en donde cubria la
totalidad de las areas las cuales interactuaban con el producto como: Red
de logistica, almacenaje, gerencia del inventario, compras, alianzas
estratégicas, informatica y telecomunicaciones. Con la sincronizacién de

todos estos

procesos, se logra una mejora en toma decisiones a partir del mejor flujo de

informacion.

® http://ocw.mit.edu/resources/res-16-001-lean-enterprise-en-espanol-january-iap-2012/material-de-
lectura/MITRES_16_0011AP12_2-2_Sup.pdf
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Estrategia de Negocio

Provesdores Clientes

Almacenaje
Transporte
Comercio
Internacional
Punto de Venta

Aprovisionamiento
Produccion

Procesos Sistermas i Infraestructura Gente

Figura 12: Esquema Cadena de abastecimiento
Fuente: www.gestiopolis.com

2.2.3 SERVUCCION?

La prestacion de servicios debe ser concebida como una “servucciéon”, y ser
vista como una fabrica con todas las consecuencias que van ligadas a ella.
Existen fuertes analogias entre fabricar productos tangibles y la de
prestacion de servicios. La organizacion al momento de disefar su

servuccion debe colocar todos sus recursos de personal para dicha labor.

Definiendo la servuccién como un sistema, se debe pensar globalmente en
su conjunto y fundamentalmente atender a las necesidades del cliente,
analizando sus expectativas, y evaluando sus percepciones. Desde la
planeacién del servicio hasta la realizacion de una servuccion, se necesita
imaginacion, rigor y precision como si se tratara de una empresa de
productos tangibles. Esta reingenieria de proceso aplicada a la prestacion
de servicios apunta a mejorar la utilizacion de recursos e involucra tanto
recursos utilizados inadecuadamente como recursos utilizados

innecesariamente.

7 “Servuccion, el marketing de servicios” McGraw-Hill/Interamericana de Espafia SA. 2 General System
theory.New York. G.Braziller 1968.
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La servuccion es un instrumento basado en la teoria de Sistemas. Segun L.

von Bertalanfy, las propiedades del sistema recaen en:

e El sistema esta constituido por elementos identificables.

e Todos los elementos estan unidos entre si

e El sistema funciona bajo la finalidad de lograr un objetivo.

e El sistema, cerrado o abierto, comporta una frontera identificable

e El sistema funciona tendiendo a un sistema de equilibrio.

e Todo cambio en un elemento del sistema, genera un cambio en el resto

(interaccion causa-efecto).

2.2.3.1 FABRICACION DE PRODUCTOS VS. SERVUCCION

La fabricacion de servicios, o sea la servucciéon, obedece a la misma ley de
sistemas. Parece oportuno realizar una comparacion entre la fabricacion de
productos tangibles y la fabricacion de servicios como lo expresa el

siguiente paralelo.

Fabricacién de Productos “Fabricacion” de Servicios
Producto: tangible Servicio: intangible
Se necesita para su fabricacian la interaccidn de : | En el servicio interactdan:
+  Materias Primas « Personal en contacto con cliente
+ Mano de Obra « Soporte Fisico

Magquinarias, Edificios, Otras insumos
La inferoccién es planeada con preciEidn (| Se frata de un sistema con fodo el rigor necesario

estandar de calidad deseados) desde la concepcidn Y puesta en
52 sobe al producto que desea obtener vy las| funcionamiento para que el servicio ssa de
cantfidades calidad

Se prevé la capacidad vy el equipamisnto para
lograr el producto con los minimos costos
Aplicacidn constante y rigurosa del enfoque de

sistemas.

Para ponerfo a disposicidn del cliente,  es|Sino hay clientfe no hay servicio
necesario venderlo CLIENTE: PRODUCTOR Y CONSUMIDOR
Puede almacenarse Mo puede almacenarse

Produccién=Consumao
Es necesano contar con CAPITAL-SABER-HACER Y TIEMPO

Figura 13: Fabricacién VS Servicios
Fuente: http://eco.unne.edu.ar/contabilidad/costos/iapuco/trabajo25_iapuco.pdf
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2.2.4 ORDEN DE TRABAJO (O.T)8

Es un documento escrito que la empresa le entrega a la persona que
corresponda y que contiene una descripcién pormenorizada del trabajo que

debe llevar a cabo.

En la orden de trabajo, ademas de indicarse el lugar geogréafico preciso y
algunos datos personales de quien solicito la realizacion del trabajo, en el
caso que se trate de una empresa de instalaciones, se podra indicar el
tiempo que se estima debe durar el trabajo a realizar en el lugar, los
materiales que se necesitaran para llevarlo a cabo, los costos aproximados
y cualquier otro tipo de contingencia que sea relevante de ser mencionada

porque actua directamente en la concrecion del trabajo en cuestion.

Es posible encontrarse con dos tipos de ordenes de trabajo, la correctiva,
gue nos informa especialmente sobre el problema a solucionar que fue

oportunamente reportado.

En tanto, la orden de trabajo preventiva es aquella que se emite de modo
automatico y que esta vinculada con el mantenimiento preventivo que
demandan algunas maquinas, por ejemplo. En estas, normalmente, se

especifica cada paso a considerar en la reparacion en cuestion.

2.2.3 ESTANDARIZACION?®

En lo que respecta a las actividades de una empresa, se refiere a la
adopcion y aplicacion de uno pardmetros establecidos para diversas
labores, con el fin de que no se salgan de ese rango a aprueben de manera
equilibrada con la 6ptima realizacion de una tarea, asegurando siempre el

mantener una alta calidad.

8 Base de datos Glosario ETIB S.A.S
® FUERTES, Marcelino. Ingenieria de Métodos y Tiempos. Riobamba: ESPOCH, 2008, Texto basico.
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El trabajo estandarizado se vale de un elemento crucial que se denomina
“tiempo ritmo” (Takt Time) y que no significa “tiempo tacto” como algunos
suelen llamar. En el trabajo estandarizado (T/E) el T/T (takt time) viene a
ser una especie de numero magico que da las pautas ritmicas en
concordancia con el ritmo o comportamiento del mercado; ademas, es la
base a la cual deberian habituarse todos los miembros de la organizacion,
toda vez que de la misma manera que se mueve la varita entre subir y
bajar, el takt del mercado varia casi constantemente. Este tiempo “patron”
es una cifra tedrica que permita saber cuanto tiempo se requiere para
producir una pieza o una unidad en cada proceso o fase del mismo. Es el
tiempo total de produccién expresado generalmente en segundos, dividido

entre el nimero de partes o unidades que se requiere producir en serie.

2.2.4 TIPOS DE MANTENIMIENTO?

2.2.4.1 Mantenimiento Correctivo:
Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos que se van
presentando en los distintos equipos y que son comunicados al

departamento de mantenimiento por los usuarios de los mismos.

2.2.4.2 Mantenimiento Preventivo:
Es el mantenimiento que tiene por mision mantener un nivel de servicio

determinado en los equipos, programando las intervenciones de sus puntos
vulnerables en el momento mas oportuno. Suele tener un caracter
sistematico, es decir, se interviene aunque el equipo no haya dado ningun

sintoma de tener un problema.

10

http://www.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%20articulos/ MANTENIMIENTO%20PREVENT
1IVO%20parte%201.pdf
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2.2.5 ANALISIS Y PLANEACION DE CAPACIDADES!!

Andlisis y planeacién de las capacidades: abarca unidades monetarias;
unidades de tiempo; unidades energéticas.

Realizar un plan de produccién con el objetivo de:

e Maximizar utilidad y/o ingreso.

e Minimizar costos.

e Maximizar el uso de la capacidad disponible.

e Obtener grados reales y previstos de utilizacion de la capacidad con

respecto a lo disponible

2.2.6 SERVICIO?*?

Es un producto intangible, es decir que no es visible mientras se ejecuta,
sino al finalizar, a diferencia de un producto tangible el cual muestra
progresos a medida que avanza el proceso. El servicio se produce y
consume de manera sincronizada y esta formado por la interaccioén social
entre el productor y el cliente, en el servicio el cliente o consumidor final
influye en todo el proceso, lo cual conlleva a que sea una alta fuente de
incertidumbre. Este no permite trasladarse de un lugar a otro, ni
almacenarse como lo son los productos y tiene que ejecutarse donde el
cliente se encuentra. (Figura 13)

“Los servicios son la fuerza econémica dominante en el mundo industrializado

de hoy en dia y las proyecciones de crecimiento indican que esta tendencia

aumentara”

1 SCHROEDER, Roger, Ingenieria Industrial; Administracion de operaciones, México: Editorial Mc Graw-
Hill, Edicion 3, 1992.

2 FRIEVALDS, Niebel. Ingenieria Industrial, Métodos estandares y disefio del trabajo, México: Editorial
Alfaomega, Edicién 11, 2004
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Estrategia '
de Servicio

visiondela
\CMPresa

Cliente

Sistema N

Sistema fisicoy
procedimientos
para el servicio

N

Figura 14: Triangulo del servicio
Fuente: Karl Albrecht and Ron Zemke, Service America, Homewood, IlI

El TriAngulo de Servicio es la herramienta con la cual se pueden definir y
diagnosticar los problemas del servicio.
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3.

3.1.

SITUACION ACTUAL®

Dentro de la situacion actual de ETIB S.A.S operador del sistema
integrado de transporte publico de Bogota SITP, se encontraron
oportunidades para mejorar los procesos logisticos que componen la
cadena de alistamiento y transporte a diario de la flota de buses, esto con el
fin de mejorar los tiempos de ejecucion para contribuir a la labor de
intervenciones que el area de mantenimiento tiene que hacer sobre la flota,
ésta contribuye a mejorar los niveles de disponibilidad y confiabilidad de la
misma, para lograrlo se realizaron seguimientos y trabajo de campo en

cada uno de los procesos de la cadena de alistamiento.

Para detectar las desviaciones que afectan la cadena y posterior a esto, la
investigacion se basoé en las herramientas de la administracion moderna y
asi establecer las oportunidades de mejora en cada proceso, lo que
contribuye a la implementacion de buenas practicas y un progreso de los
indicadores de cumplimiento para la operacion. Gracias a esto se espera
una reduccién de costos en eventos de mantenimiento correctivo y posibles

eventos de accidentalidad atribuibles a temas de mantenimiento.

Descripcion Actual del Proceso

El ingreso de la flota se lleva a cabo a partir de las 10:00 pm, presentando
una ventana de tiempo hasta las 3:00 am, desde su llegada al patio se

procede a realizar el alistamiento.

El proceso de alistamiento inicia en el momento en que el recepcionista de
flota recibe el movil, verificando su carroceria externa, carroceria interna y
estado de SIRCI, a partir de un registro documental que se realiza durante
el dia denominado CHECKLIST, en donde los operadores que lo conducen

13 Datos histdrico ETIB S.A.S
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registran las novedades que presente el moévil, novedades eléctricas,
mecanicas, de carroceria interna, carroceria externa y SIRCI, durante el dia
se corrigen las novedades mas sencillas. La informaciéon de dichas
novedades es trasmitida del recepcionista de flota al supervisor de patio,

guien sera el encargado de proceder con las correcciones.

Luego de ser inspeccionado, el movil pasa a la zona de tanqueo, este
proceso tarda aproximadamente 3 min, de alli pasa la zona de lavado
externo y luego lavado y limpieza interna, en este momento el mévil queda

disponible para que se lleve a cabo la correccion de novedades.

Previamente mientras el vehiculo se encuentra en zona de tanqueo y
lavado el supervisor transmite la informacion a los técnicos, que dividen las

novedades segun su especialidad.

Para realizar las correcciones solo se cuenta con un tiempo estimado de 4
horas, se cuenta con 23 técnicos insourcing y un promedio de 5-6 técnicos
de outsorcing, para atender un total de 243 maviles, de los cuales alrededor

del 60% presentan novedades.(Figura 15).

El levantamiento de la informacion utiizada se realizo a partir de las bases
de datos e informacion suministrada por el sofware (MAXIMO) de la
empresa ETIB S.A S (Empresa de Transporte Integrado de Bogota). (Anexo
C,D,).
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Ganeracidn de Ordan de
Sarvicio

Traslado area de

Figura 15: Diagrama de Flujo de procesos Alistamiento
Fuente: Autor
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3.1.1 Tiempo de Alistamiento por moévil.

El proceso de alistamiento para los 243 vehiculos que componen la flota

vehicular de la UNE Sevillana, tiene un tiempo total de 5 horas, iniciando a

las 10:00pm vy finalizando a las 03:00am. (Figura 16).

Recepcion 'y chequeo del vehiculo, este proceso tarda
aproximadamente 3 min por cada vehiculo, durante su ejecucion no se
generan tiempos improductivos y su inicio se da después de 1 min de
su ingreso. En los 3 min de chequeo, el recepcionista de flota se
encarga de tomar las novedades que presente cada mévil y procede a
transmitirlas al supervisor.

Tanqueo, este proceso tarda aproximadamente 4 min por mévil, su inicio
se da después de 4 min del proceso anterior y es ejecutado por
personal directo de la compafiia, en dicho proceso se genera un tiempo
improductivo de 2 min, que se da en el momento en que los moviles se
encuentran haciendo fila en espera de su turno.

Lavado, este proceso se inicia 2 min después de terminado el proceso
de tanqueo, es ejecutado por personal de outsorcing
(TECNOAMERICA), y esta dividido en 3 subprocesos; lavado externo,
lavado interno y limpieza de ventanas, su ejecucion tarda 10 min por
movil y genera un tiempo improductivo de 2 min, ocasionado por la
demora de los responsables en el inicio de cada actividad.

Parqueo, su inicio se da después de 3 min de terminado el proceso de
tanqueo y es ejecutado por operadores de la compafiia, no genera

tiempos improductivos y demora 3 min por movil.

El proceso de mantenimiento por movil puede tardar hasta 3 horas de

ejecucion, de acuerdo al tipo de novedad a corregir, dicho proceso es

ejecutado por técnicos de la compariia, genera un tiempo improductivo de

20 min, a causa de los descansos no aprobados e innecesarios que se

toman los técnicos durante su jornada laboral, adicional a eso dicho
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proceso de mantenimiento (correccién de novedades) se da después de 15
min de finalizado el proceso anterior, ya que durante ese periodo de
tiempo el supervisor de patio esta delegando tareas a cada grupo de
mantenimiento y adicional esta generando OT para solicitar repuestos

necesarios en el almacén.

PROCESO DE

ALMACENAMIENTO PR O DE . STRIBUCION DEL

DE REPUESTOS _ P’ MANTENIMIENTO SERVICIO

Figura 16: Diagrama eslabones cadena de abastecimiento proceso de alistamiento
Fuente: Autor

3.2. Profundidad del Estudio

Se pretende con este estudio determinar y analizar las probleméticas que
se presentan en la cadena de valor para una empresa del sector de
servicios y transporte publico, enfocado a los métodos y estrategias de la
produccion, el rendimiento y la actuacion de todos los eslabones de la
cadena, teniendo en cuenta que tan efectivos resultan y las posibles
mejoras que como analistas se pueden proponer.

3.3. Evaluacién Diagnostica

3.3.1 Herramientas De Diagnhostico

3.3.1.1 Mapa de Valor (VSM)

Para ldentificar cual es la cadena de valor que para ETIB S.A.S, presenta o
genera mayor problematica, se utilizaron herramienta de analisis un mapeo
de valor, el cual permitié identificar que en el proceso de mantenimiento de
la flota vehicular, aumentaban los tiempos que no generaban valor a la
cadena durante el Lead Time. (Anexo E)
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Con este mapeo se evidencia que dentro de la cadena de valor, para ETIB
S.A.S la mayor problematica se presenta en el mantenimiento de la flota
vehicular, la cual es la que presenta mayor cantidad de tiempo sin valor
agregado, esto lleva a que este proyecto se vea enfocado en reducir
tiempos muertos en esta cadena. (Figura 17)

=

TENIMIENTO

N 180 MIN 3 M

|15l-HH | |3l.uu '

Figura 17: Proceso de alistamiento con mayor pérdida de tiempo
Fuente: Autor

En la cadena seleccionada se presenta una subdivision de O.T,
dependiendo del tipo de novedad que se presentd, las cuales se encuentran
clasificadas de la siguiente manera: Mecanica; Eléctrica; Carroceria y
Terceros. Para lo cual en esta propuesta se desea enfocar en la que mayor
porcentaje de participacién tenga y esto se determind a través de la
herramienta de andlisis Diagrama de Pareto (Figura 18 y 19) (Tabla 2 y 3).
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3.3.1.2 Pareto

3.3.1.2.1 Pareto por Tipo de Novedad

Operador Tipo de Porcentaje  Porcentaje
Novedad Individual  Acumulado
CARROCERIA 34 18% 82,54%
TERCEROS 33 17% 100,00%

Tabla 2: Cantidad de novedades de acuerdo a tipologia
Fuente: Autor

Tipo de Novedad

200 - 100%
180 - 90%
160 - 80%
140 - 70%
120 - 60%
100 - 50%
80 - 40%
60 - 30%
40 - 20%
3l B NIE
0 - 0%
¥ ¥ v 6
& & & S
X é O(/ O
K\ & & &
[oa

Figura 18: Diagrama de Pareto paratipo de novedad
Fuente: Autor

3.3.1.2.2 Pareto por Tiempo de Ejecucion

Operador Tiempo Mto  Porcentaje  Porcentaje
(min) Individual  Acumulado
CARROCERIA 3.456 19% 99,96%
TERCEROS 1.234 99,98%
7%
ELECTRICA 322 2% 100,00%

Tabla 3: Tiempo de ejecucion segun tipologia de novedad
Fuente: Autor.
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Tiempo de Ejecucion
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N\ C o N
S & & &

Figura 19: Pareto tiempo de ejecucion segun novedad
Fuente: Autor

3.3.1.2.3 Conclusiones Diagrama de Pareto

En el diagrama de Pareto se puede observar claramente como la variable
Mecanica tiene mayor porcentaje de participacion, le sigue carroceria,
terceros, eléctrica.

De acuerdo al diagrama de Pareto se puede concluir que la variable mas
significativa es Mecanica. Esta es la mas influyente sobre el factor problema
de no cumplimiento a la mayor cantidad de novedades, por lo que seria la
primer variable que se cambiaria para que no genere mas incidencias sobre

el problema a corregir.
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3.3.1.3 Tormenta De Ideas

No Atender las Novedades

Brainstorming Reportadas

Tiempos Muertos Estandarizacion
Supervision Ventana de tiempos cortas
Falta de Mantenimiento Falta de Personal
Preventivo
Falta de Inventario Falta de comunicacion entre las UNE
No Almacenamiento
Falta de comunicacion Supervision
Costos por infracciones Tiempos de espera de repuestos

Tabla 4: Tormenta de ideas
Fuente: Autor.

3.3.1.4 Diagrama de Ishikawa

PERSONA REPUESTOS

Inventario insuficiente en

Inasistencia almacén

del personal Capacitacion

Pérdida de tiempo por

i espera de repuestos.
Falta de compromiso por Incentivos

atencién de novedades a

tiempo SIN CUMPLIMIENTO AL

100% DE LAS
NOVEDADES

Control en ejecucién de

tareas. Analisis de capacidad Instalada y

Comunicacion entre capacidad necesaria

personal que
interviene en la
eiecucion

Tiempo de
disponibilidad de
flota en el patio.

Estandarizacién de tiempos
de ejecucion en cada
MTTO.

ADMINISTRACION

Figura 20: Diagrama de Ishikawa
Fuente: Autor
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3.3.2. Recopilacion y Presentacion de Datos

3.3.2.1. Determinacion Requisitos

Proceso: Alistamiento y entrega total de la flota vehicular que se encuentra
en la Unidad de negocio de Sevillana, para prestar el servicio en la zona
asignada por el Sistema Integrado de Transporte.

Tipologia Cantidad

BUS 176
BUSETA 20
BUSETA 3
MICROBUS 47
Total general 246

Tabla 5: Tipologia Méviles Sevillana
Fuente: Autor

Turnos de trabajo: El patio de la unidad de Negocio de Sevillana cuenta
con una ventana de tiempo de cinco (5) horas aproximadamente, desde las
10:00 p.m. hasta las 3:00a.m. (Tabla 7) (Anexo F)

Clasificaciéon Cargo Cantidad

TECNICO MECANICO 24
AUXILIARES 16
TECNICO ELECTRICO 10
RECEPCIONISTA DE

FLOTA 10
SUPERVISOR 9
TECNICO CARROCERIA 7
ADMINISTRATIVO 5
TECNICO TERCEROS 3
GESTORES 3
ALMACEN 2
BACKUP 1
Total general 90

Tabla 6: Clasificacién de Cargo
Fuente: Autor
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Turnos Personal
Disponible
6:00a.m a 2:00 p.m 55
2:00 pm a 10:00 pm 15
10:00 pm a 6:00 am 20

Tabla 7: Personal disponible por turnos
Fuente: Autor

3.3.3 Insumos y materiales (Anexo G)
e Cajas de herramientas manuales (Destornilladores, martillos, pinzas,

herramientas de mano)
e Mansillas (Cubrir las imperfecciones de los paneles)
e Desengrasantes (Limpieza de superficies)
e Enmascarados (Cuando se cubren parte de los vehiculos)

e Tinner (Remover residuos)

3.3.4 Maquinariay equipo
e Taladro

e Compresor

e Pistolas de agua

e Tangue de agua

e Tanque de combustible

e Carcamos

4. PROPUESTA

4.1. Andlisis Y Planeacion De Capacidades
Se cuenta con una flota vehicular de 243 vehiculos, de los cuales 19
funcionan como backup para los vehiculos que en operacion se encuentran
varados, estrellados o tienen algun tipo de problema en el momento del

servicio en via.
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4.2

Plan de mejoramiento
El plan de mejoramiento es una herramienta la cual tiene un conjunto de

elementos de control, en el cual se disefian acciones de mejoramiento
necesarias para corregir los hallazgos de problematicas las cuales se

generan en los diferentes procesos de la compaiiia.

Situacion Situacion futura
Actual: Deseada:
Fortalezas _Plan _de Fortalezas sostenidas
Debilidades Mejoramiento y Debilidades superadas

de Sostenibilidad

Figura 21: Diagrama Plan de mejoramiento
Fuente: http://virtual.uptc.edu.co/acreditacion/MODELO/ANEXOS/GUIASYFORMATOS/GUIAS/GUIA_05_PLAN%20DE%20MEJORAMIENTO.pdf

4.3

4.3.1.

El marco de referencia en que se fundamenta el plan de mejoramiento,
da prioridad al tratamiento y andlisis de las debilidades por la evaluacion y
las causas o factores que las generan. Para que este plan sea eficazy
efectivo, no solo se debe evidenciar que la situacién deseada se alcance,
sino también superar las debilidades y sus causas, a partir de indicadores

que peridédicamente realicen la medicion de los resultados.

Para ETIB S.A.S se planteard un plan de mejora basado en el analisis
previo, en el cual se abordara cada cadena logistica, con el uso de

herramientas que permitan eliminar las debilidades halladas. (Anexo H).

EVALUACION DE RESULTADOS

INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD PROYECTADOS

Con base en el plan de mejoramiento y las diferentes herramientas como lo
son; estandarizacion de tiempos, diagrama de actividades multiples,

generacion de manual de procedimientos y aplicativo en linea y teniendo en
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cuenta que en la empresa ETIB SAS Unidad de Negocio y contando con

una ventana de tiempo de maximo de 5 horas se realiz6 el siguiente

analisis:

4.3.1.1 Indicadores de productividad por Novedades Generadas.

Se tienen

YV V V VY

Y VY

Ordenes trabajo ejecutadas por semana
X 100 = Productividad

Novedades generadas semana

Unidad: %

Fuente de Informacion: Registro de Ordenes de Trabajo
Frecuencia de toma de datos: Diaria

Valor de Actualidad (Capacidad) : 1050 Novedades
semanales

Meta: 98% Ordenes Resueltas

Frecuencia de Andlisis: Mensual

Responsable del Analisis: Gestor O.T

4.3.1.2 Indicadores de productividad por Orden de trabajo Ejecutadas.

Se tienen

vV V V V V V V

Ordenes trabajo ejecutadas por semana o
X 100 = Productividad

Ordenes de Trabajo generadas semana

Unidad: %
Fuente de Informacion: Registro de Ordenes de Trabajo

Frecuencia de toma de datos: Diaria

Reportadas

Valor de Actualidad (Capacidad) : 175 Ordenes De Trabajo resueltas

Meta: 98% Ordenes Resueltas
Frecuencia de Analisis: Mensual

Responsable del Analisis: Gestor O.T
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4.3..3 Indicadores de productividad por tiempo de Ejecucion de Orden de Trabajo.

Se tienen

Tiempo de Ejecucion de O. T por vehiculo
X 100 = Productividad

Tiempo Estandar de O.T por vehiculo

» Unidad: %

» Fuente de Informacion: Registro de Ordenes de Trabajo y toma de
tiempos

» Frecuencia de toma de datos: Diaria

> Valor de Actualidad (Capacidad) : 201 min Tiempo de Ejecucién de O.T

> Meta: 98% Ordenes Resueltas

» Frecuencia de Andlisis: Mensual

» Responsable del Andlisis: Supervisor Patio

4.3.1.4 Indicadores de productividad por Lead Time.

Se tienen

Tiempo real de Lead Time por vehiculo o
X 100 = Productividad

Tiempo Estandar de Lead Time por vehiculo

» Unidad: %

» Fuente de Informacion: Registro de Ordenes de Trabajo y toma de
tiempos

» Frecuencia de toma de datos: Diaria

» Valor de Actualidad (Capacidad) : 233 Lead Time por Vehiculo

» Meta: 98% Ordenes Resueltas

» Frecuencia de Analisis: Mensual

» Responsable del Andlisis: Supervisor Patio
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4.3.1.5 Indicadores de productividad por Actividad del Alistamiento.

Se tienen

Tiempo de Actividad por vehiculo
X 100 = Productividad

Tiempo Estandar de Actividad por vehiculo

» Unidad: %

» Fuente de Informacion: Registro de Ordenes de Trabajo y toma de
tiempos

» Frecuencia de toma de datos: Diaria

» Valor de Actualidad (Capacidad) : Con base en actividad

» Meta: 98% Ordenes Resueltas

» Frecuencia de Andlisis: Mensual

» Responsable del Andlisis: Supervisor Patio

4.4 Comparacion indicadores de productividades proyectadas con las
actuales por Actividad

Después de la implementacion del plan de mejora se debe llevar a cabo
una comparacion del antes y después que permita demostrar la efectividad
del plan.

4.5 Actualizaciéon diagramas propuestos

Se realiz0 la actualizaciéon de los diagramas de flujo y el mapeo de valor del

Alistamiento de la Flota vehicular. (Anexo I,J ).
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RECOMENDACIONES

Realizar el Levantamiento de informacion, a partir de toma de datos en el
momento que se estan ejecutando las operaciones, entrevistas a los diferentes
responsables e histdricos de actividades, para lograr informacién certera.

Desarrollar el plan de mejoramiento e implementar las herramientas para la
accion de mejora, el cual permitira atacar cada cadena logistica dentro del
alistamiento de la flota vehicular.

Crear un formato de check list para los operarios, en donde se logren realizar
los reportes de novedades de una manera agil y sencilla.

Implementar el diagrama de Actividades multiples, el cual permitirhd a futuro
eliminar los tiempos ociosos y tiempos muertos por los diferentes

responsables.

Eliminar los tiempos que no generan valor a la cadena de abastecimiento, a
partir de la implementacion del nuevo modelo de Mapeo de Valor.

Estandarizar los tiempos de ejecucion de cada cadena logistica con sus
respectivas actividades y sub actividades y los responsables de cada actividad.

Definir cada orden de trabajo con su respectivo listado de insumos y materiales
para su ejecucion.

Desarrollar el manual de procedimientos y adecuar el manual de funciones
para cada uno de los cargos que interactian en la cadena.

Desarrollar un aplicativo en linea, el cual permitira eliminar tiempos muertos y
adelantar el desarrollo de las actividades por parte de los Técnicos.

Realizar un analisis de proveedores, para definir la principal falla de la falta de
repuestos en el almacén.

Crear un modelo deterministico para el control de inventarios y asi no
presentar faltantes o déficit en los repuestos del almacén.
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e Desarrollar un programa de capacitacion a todo el personal de patio, en donde
se presente el plan de mejoramiento.
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CONCLUSIONES

Se propuso un plan de mejoramiento el cual permitira el aprovechamiento
de los tiempos de ejecucion de cada Orden de Trabajo y con este aumentar
los indicadores de productividad, para suplir todas las novedades

reportadas en la ventana de tiempo.

La informacion que se obtuvo del estudio nos llevd a la realizacion de
diagramas, los cuales sirven para analizar lo que se puede mejorar en la

produccion, facilitando el diagnostico y el mejoramiento de la misma.

Se preciso el eslabon problema en la cadena de abastecimiento, a partir de
un el mapeo de valor, el cual arroj6 los tiempos que no agregan valor a la

cadena.

Se detall6 la situacion actual de la compafiia por cada Cadena Logistica, a
partir del flujo de proceso desarrollado en el plan de mejoramiento, el cual

permitié identificar los tiempos 0ciosos.

Se estableci6 la situacion actual de todo el proceso de alistamiento, con las
herramientas de diagndstico, establecidas en la metodologia, la cual arrojo
que el eslabon con mayor problema es el mantenimiento de la flota

vehicular.

Se desarrollé un diagrama de actividades mdltiples, en el cual se lograria
eliminar los tiempos ociosos de los diferentes responsables durante la

ejecucion del alistamiento.

Se disefnaron indicadores de productividad los cuales permitirdn evaluar la
efectividad del plan de mejoramiento propuesto, con lo cual a su vez se

permitira conocer la situaciéon actual y la propuesta.
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En el plan de mejoramiento se propuso la estandarizacion de tiempos y
meétodos, debido a que es de vital importancia en el buen funcionamiento
de una organizacion, ya que desde aqui se pueden incrementar los niveles

de productividad.

Se ha concluido que a lo largo de la cadena de abastecimiento hay muchos
tiempos ociosos y tiempos muertos que se generan por la espera de la
ejecucion en la operacion anterior. Principalmente esto seria lo mas
importante en cambiar dentro del alistamiento ya que es el foco para darle

paso a todo el plan de mejoramiento planteado.
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ANEXOS

Troncal Alimentacién Zonal
CONSORCIO EXPRESS Usaquén X X X
San Cristobal X X X
COOBUS Fontibén X X X
EGOBUS Suba Centro X X
Perdomo X X
ESTE ES MI BUS Calle 80 X X
Tintal Zona Franca X X
ETIB Bosa X X
GMOVIL Engativa X X X
MASIVO CAPITAL Suba Oriental X X
Kennedy X X
SUMA Ciudad Bolivar X X
TRANZIT Usme X X
SI99A Usme X
Ciudad Movil S.A. Norte X
Express del Futuro S.A. Calle 80 X
Metrobus S.A. Tunal X
Transmasivo S.A. Suba X
Connexién Movil S.A. Sur X
SOMOS K S.A.(SI02 S.A) Americas X

Anexo A: Zonificacién de operadores
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CONSORCIO EXPRESS San Cristébal 458 7%

Usaquén 1.197 19%

ESTE ES MI BUS Calle 80 405 6%

Tintal Zona Franca 212 3%

ETIB Bosa 1.098 17%

GMOVIL Engativa 650 10%

MASIVO CAPITAL Kennedy 905 14%

Suba Oriental 335 5%

SUMA Ciudad Bolivar 525 8%

TRANZIT Usme 617 10%
TOTAL 6.402 101%

Anexo B: Participaciéon en el sistema por operador
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TIPOLOGIA BUS BUSETA BUSETA MICROBUS Total

general
AGRALE 5 5
AGRALEN 71 71
ATEGO 55 55
NKR 27 27
NPR 45 20 3 20 88
Total general 176 20 3 47 246

Anexo C: Cantidad de moviles en UNE Sevillana por tipologia
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TIPO DE NOVEDAD CANTIDAD

SE APAGA Y NO ENCIENDE 504
PUERTAS 193
TRANSMISION DE VELOCIDADES 180
CABLE VIDEO SIRCI 139
PRESENTACION ANUALA TM 130
EMBRAGUE 116
SISTEMA ELECTRICO 114
CAJA - TRANSMISION 114
NO TIENE BATERIA DE SIRCI 110
POTENCIA 102
SIRCI 97
FUSILERA 92
REVISION GOLPE DE MOTOR 90
VARADO EN VIA POR RODAMIENTO 88
FUGA POR VALVULA SECADORA, COMPRESOR NO CARGA 82
MOTOR 74
FRENOS 70
SENALITICA/PRESENTAR ANUAL 64
REVISION TECNICO MECANICA VENCIDA 60
ACELERACION Y POTENCIA 43
AMBIENTAL 41
DIRECCION NAVEGA 40
BOMBA DE FRENO 33
FUGA REFRIGERANTE POR TUBO Z 32
PINTURA/SENALITICA/PRESENTACION ANUAL 32
REVISION BATERIAS Y SIRCI 31
PENTOSIN 30
VEHICULO SALE DE PATIOS POR FUGA DE ACEIT EPDTE 29
REVISION

ALISTAMIENTO PERIODICA/PDTE SENALITICA LATERAL 29
TARJETA DE OPERACION 28
PINTURA ALISTAMIENTO PERIODICA 26
TARJETA DE VINCULACION EXTRAVIADA 26
RADIADOR, ENFOCADOR Y VENTAVIOLA 25
PERSISTE FALLA DE POTENCIA 24
CARROCERIA INTERNA 23
BOMBA DE INYECCION 22
BATERIAS Y REVISION SISTEMA DE CARGA 21
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FALLA ELECTRICA EN ENCENDIDO 19

INSTALAR SENALITICA 19
SISTEMA ELECTRICO 18
PROBLEMA EN SISTEMA NEUMATICO COMPRESOR 17
PRESENTACION PERIODICA 17
CARROCERIA EXTERNAR 16
AMBIENTAL /PISTON N 3 RECOSTADO POR RECALENTAMIENTO 16
MASTER - EMERGENCIA 8
Total general 3084

Anexo D: Novedades
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MAPA DE VALOR

TTP: TIEMPO TOTAL DEL PROCESO

TIEMPOS MUERTOS DEL PROCESO

g ': 2 oy r et -
INGRE 50 [ CHEGUED AL

FLOTA MOVIL

+ TEP: I o * TER: 3 M s TEP 10 MIN :

« TPML 2 WIN § « TPM O M . 20 W

TTF: 12 b . 3 bl . i ol Lo

1MIN 4MIN
— TE——
Anexo E: Mapa de valor VSM (Actual)

3 MIN | 15 MIN 3 M
—

i

59



CARGO CANTIDAD
AUXILIAR DE RUTA 11
MECANICO C

ELECTRICO D

CARROCERO C

MECANICO B

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO
MECANICO D

RECEPCIONISTA DE FLOTA

TECNICO OPERACION

APRENDIZ SENA MECATRONICA
GESTOR O.T

AUXILIAR DE NOVEDADES
RECEPCIONISTA DE FLOTA

ISLERO

AUXILIAR DE ALMACEN
RECEPCIOSTA DE FLOTA
SUPERVISOR DE OPERACIONES
AUXILIAR DE RUTA (PROCESO TECNICO)
MECANICO A

APRENDIZ SENA ELECTRICO
PLANEADOR

AUXILIAR DE SERVICIOS GENERALES
JEFE DE MANTENIMIENTO
OPERADOR DE PATIO LIDER
ASISTENTE DE OPERACION
ASISTENTE ADTVA MTO

ELECTRICO C

ASISTENTE AMBIENTAL

ELECTRICO B

RECOTECNICO

DIRECTOR UNIDAD DE NEGOCIO

ADMINISTRADOR DE LLANTAS, COMBUSTIBLE Y
LUBRICANTES

P P P R PP RPRRPRPRRPRRRPRRPRRPRRREPRERNNNNWWWDOGOONSNN O

COOR. GESTION HUMANA Y ADTVA 1
OPERADOR DISPONIBLE PATIO DIA 1
Total general 90

Anexo F: Cantidad de personal por cargo Unidad de Negocio Sevillana
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Etiquetas de fila Cuenta de

Descripcidn
IN550105 1914
IN550110 245
IN550135 219
IN55015 72
IN550145 53
IN450551 37
IN550150 29
IN550120 23
IN350105 11
IN550140 3
IN550130 2
IN550115 2
IN550125 2
IN55160 1
Total general 2613

Anexo G: Listado de materiales y repuestos

61



PLAN DE MEJORAMIENTO PARA ALISTAMIENTO DE ETIB SAS

LEAD TIME |
CADENA Ac.rslsﬁ; AD | RECURSOS | RESPONSAB | RESPONSABILIDAD | ial | aAvcos CAUSAL DE ACCION DE HERRAMIENTA Tiempo Actual | Tiempo Esperado | RESULTADO
LOGISTICA OPERATIVOS LES ES HALLAZGO MEJORA S Sub Activid Sub Activid
ES > activida INDICADORES
actividad ad d ad
No se tiene El operador, por | Crear un check °:\:/|gizlglls(§é
Reportar todas las | en cuenta encontrarse en list, sencillo que ——
Zona de novedades que se | todas las servicio, se le se clasifique por p oSy
Entrega de - - ’ procedimientos
h patio para su Operador | presentaron novedades dificulta tipo de novedad 1 1
vehiculo ) L ; s s para cada
parqueo. durante lajornada | generadas diligenciar el y sea mas facil A
de servicio. durante el formato de de diligenciar por | 5, "
e Manual de
dia. novedades. el operador. .
funciones.
El proceso o
de Combinacién de ,Balanceo i
h - lineas.
inspeccion e tareas Manual de
Verificar la interna es . S simultaneas, en
Zona de . . f innecesarios en - procesos y N
e m—— Recepcionist | carroceria del tedioso, lo I oot donde se realice N A, 1 0 Eliminacion de
Ingreso P arpueo a de Flota | vehiculo( Externa, | cual genera intern’; del la inspeccion para =h 3 1 tiempos, con la
de Flota parqueo. interna, SIRCI) tiempos . interna, durante grea combinacion de
muertos el proceso de ON e tareas.
Manual de
durante el lavado. .
funciones. a
Reporte de proceso. g
novedades Duplicidad Implementar un S
de tarea, centro de °Sofware. s
realizada Tarea novedades al °Manual de 2
. por el innecesaria ingreso del patio, | procesos y o
Z_ona de Supervisor ot el o recepcionista | debido a que el al cual tengan procedimientos o
patio para su ) de novedades y f 1 1 o
de patio de flota y supervisor acceso el para cada
parqueo. reportarlo . ) L o [a)
Supervisor realiza esta labor | recepcionista de | area. <
de patio en de nuevo flota, el °Manual de g
tiempos supervisor y los | funciones. =
diferentes. técnicos. 8
Tanquear el a
vehiculo, de tal 8
forma que la o
capacidad de - iz el o w
. proceso del El proceso de L Balanceo de o
combustible sea la Combinacién de | . o ”
necesaria para tanqueo no tanqueo genera e— lineas. o Reducmon de
R — . se ejecuta tiempos muertos e — °Manual de [a) tiempos
Bomba de passamar ninguna Sub | en los cuales el s g reé\Iice procesos y 6 muertos
Tanqueo tanqueo Isleros p ) tarea, movil se ) Y procedimientos 6 6 4 4 o evaluados en el
Gasolina TEIEUEED et creando encuentra S ISEEEen para cada z mapeo, con la
limizy g e cuellos de disponible para sz, el area. combinacién de
documentada la R el proceso de o
’ botella realizar otra Manual de tareas.
SENECE durante su tarea (EIEse: funciones
combustible ) 7 ’ ’
ejecucion.
colocada y su km
al momento del
tanqueo.
Foalie Tnplzze Estandarizaci6
externa del .
i — Tiempos Entrega de n de tiempos S
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Reduccion de
tiempo por falta
de repuestos,
con la
implementacion
de un
diagnostico de
demanda que
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necesidades de
la UNE (Unidad
de Negocio).

Reduccion de
tiempos
muertos en
inspecciones,
ya que se
ejecutaran
desde la
llegada del
movil al patio
con la
implementacion
de combinacién
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Anexo H: Plan de mejoramiento
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Imwaki

Anexo |: Diagrama de flujo propuesto (actividades multiples)
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1MIN 4 MIN 2 MIN 3 MIN 15 MIN 3 MIN

~

Los tiempos que no agregan valor al proceso son eliminados, con la

implementacion del plan de mejora.

Anexo J: Mapa de valor VSM (Propuesto)
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