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Resumen

El presente trabajo documenta la intervencion realizada en la empresa Suting Hidrojet S.A.S,
enfocada en la optimizacidn del proceso de ensamblaje de la hidrolavadora HJF 3018. Mediante
un diagndstico inicial (Ishikawa), se identificaron "mudas" criticas como el exceso de inventario
obsoleto, la falta de estandarizacién en las estaciones de trabajo y una gestion de almacén
deficiente. Luego, por medio de la implementacién de herramientas Lean Six Sigma (5S,
Clasificacién ABC y Stock de Seguridad) se logré reducir el inventario excedente y mejorar la
productividad del taller, optimizando el flujo operativo y el aprovechamiento del espacio fisico.
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Abstract

This paper documents the intervention carried out at Suting Hidrojet S.A.S., focused on
optimizing the assembly process of the HJF 3018 pressure washer. Through an initial diagnostic
(Ishikawa diagram), critical "waste" was identified, such as excess obsolete inventory, a lack of
standardization at workstations, and inefficient warehouse management. Subsequently,
through the implementation of Lean Six Sigma tools (5S, ABC Classification, and Safety Stock),
excess inventory was reduced and workshop productivity improved, optimizing the operational
flow and the use of physical space.
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Introduccioén.

La empresa Suting Hidrojet S.A.S., ubicada en la ciudad de Bogotd, nacid hace mas de dos
décadas como un emprendimiento especializado en el ensamble, mantenimiento y
comercializacién de equipos de alta presidn. Su modelo de negocio se centra en brindar
soluciones para el sector industrial y comercial, consoliddndose como un referente por su
capacidad técnica en el manejo de hidrolavadoras de alta potencia.
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En el dltimo tiempo, Suting Hidrojet S.A.S. ha tenido dificultades para entregar algunas
hidrolavadoras a tiempo. Para entender la causa de estos retrasos, se realizé un diagndstico
detallado, revelando que problemas para la gestién de inventarios y desorganizacidn fisica de
sus almacenes. Tras analizar factores como: la acumulacién de repuestos obsoletos, la falta de
estandarizacién en las estaciones de ensamble y el desaprovechamiento del espacio, se
presentaron a la Gerencia diversas propuestas de mejora basadas en metodologias Lean Six
Sigma. El presente documento relata, en resumen, el proceso de intervencidn, las herramientas
implementadas (5S, Clasificacion ABC, Stock de Seguridad y estandarizacion de procesos) y los
resultados obtenidos en la optimizacién del taller.

Estado del arte.

La implementacién de Lean Manufacturing en entornos de PYMES orientados al ensamblaje
tiene como eje central la eliminacién de "mudas"” (desperdicios), definidos como cualquier
actividad o recurso que no afiade valor desde la perspectiva del cliente [1]. En Suting Hidrojet
S.A.S., el problema central identificado fue la inmovilizacién de capital y la obstruccién operativa
provocada por un inventario desbalanceado.

1. 55 (Orden y Limpieza): Esta metodologia actiia como la base de la estabilidad operativa.
Segun Imai [2], la implementacién de las 55 no es un ejercicio estético, sino un
mecanismo para revelar ineficiencias de flujo.

2. Clasificacién ABC y Control de Inventarios: El método ABC, como sefiala Garcia-Sabater
[3], su propdsito es aplicar un control diferenciado, los articulos clase A (de alto valor de
consumo y rotacién) requieren revisiones frecuentes y estar al alcance de los
trabajadores, mientras que los de clase B y C permiten rotacién mas flexible y no se
buscan con la misma frecuencia.

3. Stock de Seguridad: La gestion de la incertidumbre en el suministro es critica para
mantener la continuidad del ensamble de la HJF 3018. Segun Herndndez [4], el stock de
seguridad es una reserva técnica que amortigua la variabilidad en la demanda y los
tiempos de entrega de los proveedores (como se observa en los tiempos de suministro
de bombas y motores). Esto evita que la falta de un componente detenga la linea de
produccidn.

4. Estandarizacién: La estandarizacion es la herramienta que garantiza que la mejora sea
sostenible. De acuerdo con Vargas-Hernandez [5], la documentacién de procesos (ej.
formularios de alistamiento) es el mecanismo para mitigar la variabilidad operativa.

Objetivo inicial

Reducir el inventario excedente de accesorios y componentes en un 20% en un plazo de dos
meses, mediante la estandarizacion y optimizacién del flujo de materiales, liberando espacio
productivo y recuperando capital inmovilizado.

Metodologia utilizada
Para desarrollar este proyecto, seguimos estos pasos:
e Estudio de la problematica (Diagrama de Ishikawa): Identificamos las causas raiz de los
retrasos y el desorden. Analizamos factores como la falta de politicas claras (Gerencia),

ToMmAsS



€5 DANTO

— SEDE PRINCIPAL —

Pagina3de5

la desconexidn con el taller, la ausencia de zonas definidas y la falta de una rutina de
limpieza. Esto nos permitié ver que el problema no era solo de espacio, sino de falta de
procesos formales.

Andlisis del proceso (Formulario de Ensamble): Se desarroll6 una "Orden de
Alistamiento y Ensamble" para la hidrolavadora HJF 3018 con el fin de conocer la realidad
del proceso y estandarizar los componentes necesarios para su ensamble, evitando con
ello que los operarios improvisen o pierdan tiempo buscando piezas durante el armado.
Diagnéstico inicial: Realizamos un inventario detallado de los repuestos y accesorios en
bodega. Comparamos lo que realmente se necesitaba para ensamblar las maquinas
frente a lo que estaba acumulado, detectando piezas obsoletas que ocupaban espacio
productivo innecesariamente.

Propuestas de mejora: Se plantearon tres acciones principales:

o 5Sy organizacién fisica: Implementamos la metodologia 5S para organizar el
taller y demarcar las zonas de trabajo. Como mejora especifica, disefiamos y
construimos un organizador de madera (17 de alto x 19 de ancho x 10 de
profundidad) para piezas pequeias (tornillos, arandelas, racores), lo que permite
tener a mano los componentes de menor tamafio sin riesgo de pérdida.

o Clasificacién ABC: Categorizamos los repuestos segun su valor de uso y rotacion,
ubicando los componentes de mayor movimiento (clase A) en zonas de acceso
rapido.

o Stock de Seguridad: Calculamos niveles minimos y maximos para componentes
criticos, garantizando la disponibilidad para nuevos pedidos sin exceder la
capacidad de almacenamiento.

Resultados
Tras la implementacidn de las herramientas, los resultados muestran una mejora medible en la
dindmica operativa del taller:

Organizacién de puestos de trabajo: La construccidn e instalacion de un organizador de
madera de 40 x 60 x 20 cm permitid clasificar y ubicar de forma visualmente clara los
elementos de ferreteria pequefia. Esto ha eliminado el desorden previo donde las piezas
se acumulaban en cajas mezcladas, logrando que el tiempo de busqueda de insumos
menores se reduzca significativamente.

Estandarizacién y eficiencia en ensamble: La adopcién del Formulario de Alistamiento
HJF 3018 elimind los tiempos muertos ocasionados por la busqueda de piezas o la falta
de claridad en las especificaciones. Ahora, el operario cuenta con una guia técnica que
garantiza que cada componente esté disponible y verificado antes de iniciar el trabajo,
reduciendo los reprocesos.
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Fecha Nt
I Estado orden I I I
Nombre del Components Especificacion | Referencia
10 1 Amancador Eléctrico 220V/440V Trifasico, Guardamotor 18-25A 1.0 30 oK
20 2 Chasis Mévil 50%70%5 cm, Lémina 1/8” CR Anticorrosiva 1.0 50 oK
30 6 Molor Eiéctrico 7.5 HP, 3x220V/440V, 1.730 rpm 10 0 oK
a0 10 Manguera de Alla Presién SAE 100 R2, 10m, 313" BSP-M 10 60 oK
50 1 Eat by Pistela AP, Selector boquila 318" BSP 10 a0 oK
60 13 BD:‘::;;\;T\';;‘“ 3.000 PSI, 9.3 GPM, Triplex Plunger 10 30 oK
70 131 Culata de Latén (Cabezal) PIN 66120141, B22mm, Latén 10 30 oK
80 132 Mansmetro de Presion 0-3.000 PSI, Glicerinado, 318" BSP-F 10 50 oK
90 133 Filtro de Aqua de Entrada 3/4°:14 BSP.F, hasta 70 PSI 10 70 oK
100 134 Vilvidla Ragaladors; By Regulador Pulsar + Unoader K7, 3/8° BSP 10 40 13
11.0 135 Conexiones de Salda 3/8"-19 BSP.F, Latdn/Acero Inox. 10 60 oK
120 1342 Tormillos de Cabezal M10%80 Grado & 0 200 oK
180 19 0-Ring Cuerpa Nitrito 150mmx3mm a0 00 oK
140 250 Toemillo de Tapas M8x25mm Grado 5 60 400 oK
15.0 290 Tapén de Drenaje 1/4 NPT Acero 1.0 10.0 oK
160 Aceite de Bomba General Pumg Series 100,372 0z 10 a0 oK
TOTAL REFERENCIAS 16 St compovantas

Optimizaciéon del espacio mediante clasificacién ABC: La segmentacién ABC permiti
una limpieza profunda de la bodega. Al retirar y disponer correctamente de los
componentes obsoletos, liberamos aproximadamente un 20% del 3area de
almacenamiento. Esto no solo mejord el orden visual, sino que permitié reorganizar los
repuestos Clase A (como pistolas de alta presidon y lanzas) cerca de las estaciones de
trabajo, reduciendo el tiempo de desplazamiento de los técnicos.
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Estabilidad en el suministro (Stock de Seguridad): Logramos un control efectivo sobre
los componentes criticos para cumplir con los tiempos de entrega. Al establecer los
puntos de reorden (como las 2 unidades minimas para motores y 3 para valvulas
reguladoras), eliminamos la compra reactiva. Este resultado se traduce en que la
Gerencia cuenta con un tablero de control para gestionar el inventario, evitando que la
falta de un insumo pequefio detenga la produccion de una mdaquina completa,
optimizando asf el flujo de caja al no comprar mas de lo necesario.
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