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Resumen

Se contextualiza la importancia de las herramientas de manufactura esbelta mediante su aplicacion
para evaluar un proceso de fabricacion de alarmar para disminuir sus costos y tener un menor
namero de retrabajos, scrap, y aumentar la calidad de los productos. En este estudio se recopila
informacion de la situacion problematica como indicadores actuales de scrap de un 0.49% y
defectos un 36.2%, se disefia un plan de control para reducir significativamente el consumo de
puntas de cautin, asi como mantener las mejoras en otros indicadores de calidad. Los resultados
del estudio muestran una disminucién del consumo de puntas de cautin, alcanzando un 72% en el
tipo de punta A y un 52% en el tipo B; teniendo un beneficio econémicamente de 11,471.25 USD
para finales del afio. Se enfatiza la necesidad de mantener una comunicacion efectiva y estrategias
de gestion del talento humano para garantizar el éxito continuo de estas propuestas de mejora.
Ademas, se descata la relevancia de Kaizen como un enfoque centrado en las personas y la
estandarizacion de procesos, resaltando la participacion activa de equipos multidisciplinarios en la

implementacidn de estas practicas para lograr mejoras sostenibles en los procesos de produccion.
Palabras clave: Manufactura Esbelta, Mejora de procesos, Reduccion de costos.
Abstract

The importance of lean manufacturing tools is contextualized through their application to evaluate
a manufacturing process for alarm systems, aiming to decrease costs, reduce rework, scrap, and
increase product quality. This study compiles information on the problematic situation, such as
current scrap indicators of 0.49% and defects at 36.2%. A control plan is designed to significantly
reduce the consumption of soldering tips while maintaining improvements in other quality
indicators. The study results show a decrease in soldering tip consumption, reaching 72% for type
A and 52% for type B, resulting in an economic benefit of $11,471.25 USD, by the end of the year.
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The need for effective communication and human talent management strategies to ensure the
continuous success of these improvement proposals is emphasized. Additionally, the relevance of
Kaizen is highlighted as a people-centered approach focusing on process standardization,
underlining the active participation of multidisciplinary teams in implementing these practices to

achieve sustainable improvements in production processes.

Kaywords: Lean Manufacturing, Process Improvement, Cost Reduction

Introduccion

Desde su origen y a lo largo de su vida, el hombre esta inserto en una busqueda de solucion a los
diversos problemas que ha enfrentado y a la satisfaccion de sus necesidades, al principio lo hizo
practicamente en forma empirica debido a la escasez de conocimientos, habilidades y pensamientos
elaborados, conforme aumentaron estos por medio de la observacion, repeticion y aprendizaje, la
obtencion de satisfactores se fue haciendo mas metddica, (Lago, 2016).

La importancia de los cambios continuos y exigencia del cliente obliga a buscar mejoras
en los procesos ya sea para mejorar el producto de la mano de la reduccion de costos de mano de
obra, recursos o0 herramientas utilizadas en los procesos necesarios para la terminacion del
producto. Las organizaciones se encuentran buscando soluciones que generen una mayor
productividad y eficiencia, pero sobre todo buscan diferenciarse y responder activamente a las
exigencias diarias del mercado como son: entregas rapidas, alta calidad y precios competitivos;
para ello buscan nuevas formas de producir, innovar y permanecer en el mercado, (Pedraza, 2010)
Segun Kalpakjian et al., (2014) el concepto de manufactura se refiere a la creacion de productos.
Estos productos manufacturados pueden ser utilizados como materiales primarios en la produccion
de otros bienes, como por ejemplo una prensa para la conformacion de carrocerias de automaviles
a partir de laminas metalicas, un taladro para la creacion de agujeros, una maquina de coser
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industrial para la fabricacion en masa de prendas de vestir, y una amplia variedad de componentes
individuales que van desde alambres delgados para guitarras y motores eléctricos hasta ciglefiales

y bielas para motores de automoviles.

La manufactura esbelta, desarrollada a partir del sistema de produccién de Toyota (TPS)
durante un periodo de varias décadas, se considera que mejora el rendimiento de la empresa
mediante la eliminacion de desperdicios. La manufactura esbelta es una filosofia de fabricacién
destacada que se basa en mejoras de procesos centradas en el cliente. La idea clave es aumentar el
valor para los clientes mientras se reduce la cantidad de recursos consumidos y los tiempos de ciclo
a través de la eliminacién de desperdicios, (Ciarnien¢ y Vienazindiené, 2012). Recientemente la
filosofia también se encuentra asociada con la generacion de valor y eficiencia en términos
ambientales, porque anteriormente no se incluia, lo que implica analizar las metas y estrategias de
las organizaciones para atender el ciclo de vida de los productos y servicios ofertados, (Abreu, et
al., 2017).

El concepto de lean permite a los empresarios desarrollar y mejorar su posicion en el
mercado, sin embargo, algunas organizaciones no estan realizando una correcta implementacion
de este concepto debido que descuidan su objetivo y funcionamiento, (Wyrwicka y Mrugalska,
2017). El enfoque de Lean Manufacturing se conoce como el sistema de produccion del siglo XXI.
Thurston y Ulmer en el 2016 mencionan que los factores clave con los que se puede apoyar son el
costo, la calidad, la entrega, la seguridad y la moral, a través de un pensamiento simplificado que
ayudara a reducir los costos, requerira menos mano de obra, aumentara el desarrollo de productos,

lograra una mejor calidad y generara enormes ganancias.

El enfoque de Lean Manufacturing se conoce como el sistema de produccién del siglo
XXI. Los factores clave con los que se puede apoyar son el costo, la calidad, la entrega, la seguridad

y la moral, a través de un pensamiento simplificado que ayudara a reducir los costos, requerira
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menos mano de obra, aumentara el desarrollo de productos, logrard una mejor calidad y generara

enormes ganancias.

Manufactura esbelta ha demostrado ser un buen ejemplo de innovacion de procesos en las
empresas, teniendo la mejora continua como una de sus prioridades. Los dltimos afios han
demostrado un uso creciente de los principios y herramientas de manufactura esbelta en varios
sectores industriales. Se ha establecido como una filosofia de gestion, ha demostrado numerosas

aplicaciones exitosas incluso fuera de entornos de produccion, (Lopes, 2015).

Estudios recientes (Bertolini et., 2013; Montero, 2016; Vinodh y Joy, 2012) coindicen que
Lean Manufacturing es un sistema que se centra en la reconfiguracion de los sistemas de
fabricacion, trata de ofrecer el mayor valor posible a los clientes con el menor uso de recursos de
todo tipo, tiene su origen en el sistema de produccion de Toyota y consiste en un método para
reducir sistematicamente el desperdicio. Ademas (Alpenberg y Scarbrough, 2016; Arezes et al.,
2014; Dotoli et al., 2015) mencionan que este enfoque se ha vuelto muy popular entre los
fabricantes, servicios y grandes areas comerciales. Hoy en dia, es el método mas conocido para la
mejora industrial y actla en el trabajo a través de un conjunto de actividades grupales que persiguen
el beneficio de la organizacion.

Segun Arce et al., (2017) las herramientas y practicas lean han brindado a las compariias
una ayuda significativa para enfrentar el desafio de desperdicios, por lo tanto, ha sido posible
fomentar la productividad y otros indicadores clave de rendimiento. Hay varios casos de
(Abuthakeer et al., 2010; Chong et al., 2013; Kumar et al., 2015; Lacerda et al., 2016) donde han
informado resultados positivos después de la implementacidn, como acortar los plazos de entrega,
reducir los inventarios de trabajo en proceso, aumento de la relacion de valor agregado y entre

otros. Las herramientas y los conceptos de manufactura esbelta se pueden aplicar en cualquier
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ambito, algunas de las herramientas de lean son: el Analisis de Flujo de Valor, Kanban, Kaizen,
Sistema Andon, Mantenimiento Productivo Total, Manufactura celular, Poka Yoke, Nivelacion de
produccién, Metodologia 5s entre otras. Al utilizar los conceptos y herramientas de manufactura
esbelta, los trabajadores pueden mejorar con éxito los procesos de fabricacion en un amplio aspecto
para eliminar el desperdicio. También se pueden implementar conceptos lean para la configuracion
de la oficina para estandarizar procedimientos y hacer un mejor uso del tiempo de los empleados y
los recursos de la compafiia. La manufactura esbelta es el futuro de los perfiles comerciales y
continuaré creciendo rapidamente, convirtiéndose en un aspecto conocido de muchas industrias,
(Cox, 2015).

En la empresa bajo estudio se ha incrementado el consumo de herramientas para soldadura
en un 44%, por lo tanto, se analizard el proceso de manufactura para asi poder utilizar las
herramientas lean manufacturing, esto es, debido a que actualmente se estdn trabajando a
temperaturas muy altas, no recomendadas por el mismo proveedor, dando como resultado el
desperdicio de puntas que con un buen uso pueden durar mas tiempo trabajando, incluso se estan
dafando los tableros creando asi el porcentaje de SCRAP, el cual es de 0.49%. y un porcentaje de
defectos del 36.2%.

Segun (Salgueiro, 2001) la identificacion de los eslabones es importante y es un proceso
de busqueda de maneras en las que cada actividad de valor afecta o es afectada por otras.
Actualmente opera bajo condiciones operativas erréneas e inseguras que pueden causar fallas y
retrabajos en los que definitivamente pueden bajar drasticamente la calidad del producto terminado,
dando como resultado un aumento en el costo de produccion de $32,219 USD anuales en base a
los afios anteriores, también se generan desperdicios inapropiados por el mal uso de las

herramientas, dando como resultado la afectacion de la calidad del producto terminado.
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En el mejor de los escenarios aplicando el estudio se puede llegar a tener una recuperacion
de la cantidad antes mencionada, asi mismo reducir los tiempos de prueba ya que algunos tableros
Ilegan en mala calidad por estar quemados con el mismo cautin, al mismo tiempo la empresa
disminuiria su nimero de retrabajos y las lineas de produccion serian mas eficientes, el cual
beneficiaria a los trabajadores con menos trabajo extra. Es preciso desarrollar cada una de las
actividades que componen los procesos de produccién, de forma que se alcancen sus objetivos
aplicando el minimo de recursos, y muy especialmente en el menor tiempo posible. Esto supone
llevar a cabo las actividades de los procesos aplicando los métodos de trabajo mas adecuados y
eficaces, personal debidamente formado y motivado, asignacion adecuada de tareas a los mismos,
organizacion correcta de los puestos de trabajo, con los elementos que se requieren a mano,
equipamientos productivos adecuados y disponibles, una disposicion de los procesos en la planta,
asimismo adecuado, etc. (Arbos, 2010). La busqueda de mejoras en el proceso de los diferentes
productos trae la necesidad de evaluar y medir la situacion actual en el proceso de la fabricacién

de alarmas tanto cualitativa y cuantitativamente.

Este estudio tiene como objetivo evaluar el proceso de manufactura de la fabricacion de
alarmas mediante las herramientas de lean manufacturing, con la finalidad de disminuir sus costos
y tener un menor nimero de retrabajos, scrap, y aumentar la calidad de los productos. Considerando
que unicamente se llevara a cabo en el area de manufactura de los procesos con estacion de

soldadura, ya sea para reparacion técnica o retocado.

Material y Método
La organizacion bajo estudio se dedica a la fabricacion de alarmas en el sur de Sonora, la cual
cuenta con alrededor de 1000 tipos de productos, y 78 celdas distribuidas en 16 lineas de
produccidn, dicho estudio se realizara especificamente en el area de manufactura, en donde uno

de los procesos sea requerido usar el cautin, empezando por las lineas mas criticas en consumo
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de puntas de cautin. A continuacidn se presentan las dos etapas en las que fue desarrollado el
proyecto, implementado herramientas de manufactura esbelta para identificar el problema, tales

como diagrama de procesos, diagrama SIPOC, 5wlh, Analisis de causa raiz, etc...

Etapa 1.- Recopilacion de informacion del problema planteado: En primer lugar, es
esencial comprender la situacion actual del proceso, lo cual implica considerar varios elementos.
El método de las 5W1H desempefia un papel esencial en la formulacion precisa de preguntas,
facilitando asi la obtencion de informacién pertinente para la resolucion de problemas. Este
enfoque es ampliamente reconocido y utilizado en diversos ambitos, incluyendo el periodismo y
otras profesiones. Permite dirigir de manera efectiva a los equipos y recopilar todos los elementos
necesarios para comprender de manera objetiva cualquier situacion (Imarah & Jaelani, 2020).

Ademas, se emplea extensamente para realizar andlisis detallados en distintos campos,

como la gestion de la produccién (A. Awal, 2018).

En sectores como la manufactura y los servicios, el método de las 5W1H emerge como
una herramienta clave para proponer mejoras a problemas existentes. No solo ayuda a comprender
y abordar una amplia gama de problemas, sino que también facilita la organizacién y redaccién
de informes técnicos. Este método no se limita Gnicamente al &mbito de la produccion, sino que
se extiende a otros contextos donde se requiera desarrollar informacion de manera estructurada y
completa. Las 5SW1H comprenden las interrogantes esenciales: Qué, Donde, Cuando, Por qué,
Quién y, finalmente, COmo. Estas preguntas sirven como guia para identificar areas de mejora y
proponer soluciones efectivas (Nusraningrum y Arifin, 2018).

Esto incluye la elaboracion de un Diagrama de Procesos para analizar minuciosamente la
cadena de suministro mediante la representacion visual de la operacion y utilizando el diagrama

SIPOC. También se requiere una descripcion detallada de la situacion actual del sistema
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planteado, incluyendo la exposicion clara del problema que se pretende abordar. Ademas, es
fundamental definir los puntos criticos que requieren atencion dentro del area especifica en
cuestion. Finalmente, se debe proceder a identificar la causa raiz del problema mediante un
analisis profundo de la situacién, buscando entender las circunstancias que lo originaron con el

apoyo de diversas herramientas y métodos de evaluacion.

Puente et al., (2014) explican que un SIPOC se centra en los elementos que conforman las
etapas de flujo, lo que permite acotar los limites de proceso. Mientras que Cabrera (2011)
complementa que permite la caracterizacion de la cadena de valor, puesto que sirve de base para
la elaboracién del mapa de flujo de valor ya que enlista y muestra todos los elementos que

participan en un proceso.

Etapa 2.- Disefio de un plan de control: El objetivo de un plan de control es cumplir con
la idea o proyecto original o detectar desviaciones de este. Son procesos iterativos para medir el
estado del proyecto, predecir resultados probables basados en esas mediciones. La aplicacién de
procesos para medir el rendimiento del proyecto frente al plan de control, permitiendo identificar
y corregir desviaciones para alcanzar los objetivos. Una buena planificacién garantiza la
finalizacion exitosa de una serie de procesos, mientras que el control asegura que estos procesos

se dirijan en la direccion correcta (Vikings, 2018).

Una vez considerados todos los elementos anteriores, se procede a desarrollar un plan de
control para supervisar la mejora continua, centrandose en la creacion de instrucciones de trabajo,
ayudas visuales y clarificacion de las responsabilidades de los operadores durante la ejecucion del
proceso de manufactura. Este plan implica también el disefio de propuestas de mejora, empleando
herramientas lean para identificar y mitigar los desperdicios que surgen en el proceso. Asimismo,

se realiza una evaluacion de los costos asociados con estas propuestas de mejora, determinando
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si las acciones propuestas son econdmicamente viables en términos de inversion o reduccién de

costos.

Para la elaboracion de este método se necesitaran los siguientes materiales: Instrucciones
de trabajo de los procesos, cdmara fotografica, catdlogo de herramientas para los procesos, hoja de

control.

Resultados
A continuacion se muestran los resultados obtenidos durante la elaboracién del presente trabajo en
cada una de las tablas presentadas.

Recopilacion de informacion del problema planteado.
Para la recoleccion de informacion primero se describe el proceso mediante el diagrama
de procesos, posteriormente con la herramienta lean SIPOC, analizando cada uno de los

procesos con la finalidad de encontrar los procesos donde se pueda aplicar una mejora.

Como primer paso, es hacer un diagrama de procesos(ver figura 1), posteriormente hacer
una matriz de familia donde se describen las actividades y productos para su clasificacion, en el
cual fue elegido el producto C por su mayor nimero de demanda. En la tabla 1 se representan
los procesos con el diagrama SIPOC y en la Tabla 2. En donde se describen las actividades

detalladas y las entradas y salidas de los procesos en cuestion.
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Figura 1.
Diagrama de procesos
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Tabla 1.
Matriz de familias
Actividad
1 2 3 4 5 6
A X X X
e
S B X X X
=}
o C X X X X X
o
D X X X
Fuente: Elaborada por el autor
Tabla 2.
Diagrama SIPOC del proceso de manufactura de alarmas
Actividad Responsable  Proveedor Entrada Proceso Salida Cliente
Recepcidon de  Supervisor de Ventas Programa Vre(.\)rcliiag?ic(;gnege Informacion de Insercion
pedido linea diario P produccién manual
turno
Insercién Se insertaran los
manual de Operador de Supervisor de  Componentes componentes Tablero con Operador de
insercion linea electronicos  requeridos parael componentes soldadura
componentes
producto
. ., Wesco .,
Aplicacion de Operador de Tablero con Union con Tablero Linea de
soldadura con soldadura . componentes soldadura de los unificado roduccion
cautin (tienda en P componentes P
empresa)
Pruebas de la Producto listo
Prueba de Operador de Departamento Tablero . . para el Linea de
o . - funcionalidad del ~ "." " .
funcionalidad  pruebas de calidad unificado siguiente produccion
producto
proceso
_ Operador de Departamento Producto listo Ensamble de Producto listo Linea de
Ensamble final para productos con para .
Ensamble de Moldeo oy produccidn
ensamble prueba positiva empaquetado
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Producto listo Empaquetado Producto
Empaquetado  Operador de . mpaqg y -
- Ferreteria para etiquetado de terminado y Ventas
y etiquetado empaquetado
empaquetado productos embalsado

Fuente: Elaborada por el autor

Actualmente hay un incremento en las puntas para soldar, el nimero de soldaduras que se pueden
llegar a hacer con una punta depende de muchos factores involucrados en los procesos de
soldadura. Los principales factores son los siguientes:

Temperatura de trabajo: En la mayoria de los casos, el factor que més influencia tiene en
la duracién de la punta es el de la temperatura de trabajo seleccionada ya que algunos operadores
trabajan con una temperatura de hasta 450°C provocando una menor duracion de las puntas y un
mayor riesgo de oxidacion.

Disefio de la punta: Un factor que influye en la duracion de las puntas esta relacionado con
la punta elegida, ya que la transferencia de calor es mas efectiva cuanto mayor es el area de contacto
entre las partes a soldar.

Mal uso de la herramienta: Los malos habitos de los operadores a la hora de utilizar las
herramientas de soldado pueden provocar dafios en la punta.

La falta de limpieza (punta): esto puede provocar oxidacion y mal funcionamiento de las
puntas, las cuales son cambiadas por los operadores y algunas veces solo estan sucias y las cambian
por su mal funcionamiento.

A continuacién, se describiran los indicadores de calidad, posteriormente se buscara la linea
con mayor porcentaje de defectos para hacer el plan de accidn que evite los errores y/o fallas que
se presentan en la situacién actual de la empresa. Los indicadores relevantes del sistema productivo
son los siguientes: porcentaje de SCRAP, porcentaje de defectos, rendimiento de los operadores,

COPQ (costos por calidad pobre) y satisfaccion del cliente.
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Tabla 3.
Cuadro comparativo del valor real contra el valor deseado
Indicadores Valor Real Valor Deseado
Scrap 0.49% 0.37%
Defectos 36.20% 25%
Rendimiento 71% 95%
COPQ 1.20% 0.90%
Satisfaccion 85% 95%

Fuente: Elaborada por el autor

Una vez encontrada la meta a la cual se desea llegar, lo siguiente es encontrar la linea mas

critica para hacer un plan de accion para la mejora del proceso. Ver tabla 4.

Tabla 4.

Porcentajes de defectos por operador en linea de produccion.
Operador Porcentaje de defectos

Op 1. 36%

Op 2. 31%

Op 3. 24%

Op 4. 23%

Op 5. 20%

Fuente: Elaborada por el autor
En la Tabla 5 se representa la etapa donde se utiliza la herramienta 5W, 1H, (5 porque y 1 como),

para encontrar la causa raiz de la situacién actual.
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Tabla 5.

Herramienta 5Wy 1 H

Pregunta Respuesta

What - ¢ Qué problema se tiene? Consumo alto en puntas de cautines

Why - ;Por qué pasa esto? Por mal uso y falta de limpieza

A mediados de 2022 se presento el

When — ;Cuéndo se origing?
aumento en consumo

Who - ¢Quién es el responsable? Los operadores y técnicos
Where — ¢Donde sucede? En el &rea de produccion
How - ;Como surge el problema? No hay procedimiento de uso

Fuente: Elaborada por el autor

Disefio de un plan de control
En este punto se debera atacar la causa raiz del problema para el aseguramiento de la

mejora continua, mediante la matriz de prioridades descrita anteriormente, con la finalidad de
verificar que el problema no se vuelva a presentar o utilizandola como buena préctica.
Los problemas que se presentan son los siguientes:

e Uso inadecuado al limpiar o sacudir el cautin.

e Temperaturas muy altas en el set-point.

e Limpieza inadecuada en las puntas.

e Desecho de puntas servibles.

e No se usan las puntas recuperadas.

e Uso de punta incorrecta para el trabajo.

A través de la siguiente tabla se mostrara el plan de accion para la problematica del alto

consumo de puntas de cautin.
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Tabla 6.

Plan de accién

#

Oportunidad

Uso inadecuado al limpiar o
sacudir el cautin

Temperaturas muy altas del set
point

Limpieza de las puntas
inadecuado

Revisar el proceso de entrega de
puntas para remplazo

No se usan las puntas
recuperadas

Monitoreo del consumo de
puntas JBC

Uso de punta incorrecta al
momento de soldar

Accion Responsable
R .

eentrenar la personal en ,la practicas Manufactura
adecuadas de uso del cautin
D

ocumentar y bloquear las temperaturas de Manufactura
los cautines de acuerdo con el proceso
Adquirir los limpiadores de cepillo de JBC Compras

para instalarlos en las areas mas criticas

Establecer un sistema de verificacion de las
puntas para ver si es necesario realmente Jefes de linea
remplazarla

Comunicar que las puntas recuperadas son

Manufactura
buenas para usarse

Monitorear el consumo de puntas JBC y

. , Manufactura
revisar las tendencias

Evaluar las operaciones de las estaciones de
soldadura y encontrar la punta adecuada Manufactura
segun el manual de JBC

Fuente: Elaborada por el autor

En este caso no hubo algun costo, dado que la propuesta del proyecto esta basada en la

reduccion de estos, implementando mejoras en la utilizacion de las puntas de cautin. Las puntas se

clasificaran en punta A y punta B. A continuacion, se muestra el historial de consumo de puntas
Ay B donde el costo unitario es de $19.95 USD (ver tabla 7 y 8).

16

ISSN 2007-8870 RIASF Universidad de Sonora

Facultad Interdisciplinaria de Ciencias Econdmicas Administrativas

Departamento de Ciencias Econémico Administrativas-Campus Navojoa.




Afio 17 / NUum. 41 / - Enero- junio 24

% Revista de Investigacién Académica sin Frontera (070
\ ISSN 2007-8870 = st
:l;:;gTT’;ngJGNACADEMICA SIN FRONTERA UNISON
i
Tabla 7.

Historial de consumo de puntas tipo A

Mes Un_idades~ Unidades ) Unidades~
Primer afio Segundo afioc  Tercer afio

Enero 183 136 426
Febrero 137 116 219
Marzo 126 162

Abril 133 263

Mayo 176 217

Junio 214 225

Julio 189 313

Agosto 180 221

Septiembre 212 214

Octubre 88 278

Noviembre 62 546

Diciembre 87 355

Total/ unidades 1787 3046 645

Fuente: Elaborada por el autor

Tabla 8.

Historial de consumo de puntas tipo B

Mes Un_idades~ Unidades ) Unidades~
Primer afio Segundo afio  Tercer afio

Enero 193 120 261
Febrero 172 146 180
Marzo 147 125

Abril 167 129

Mayo 200 167

Junio 201 189

Julio 215 176

Agosto 181 259
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Septiembre 198
Octubre 61
Noviembre 72
Diciembre 93
Total/ unidades 1900

ISSN 2007-8870

201
218
326
200
2256 441

Fuente: Elaborada por el autor
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Con la informacion obtenida con los historiales de consumos de puntas de ambos tipos A 'y

B se puede llegar a la conclusion de que haciendo los cambios necesarios se puede volver a

disminuir el consumo de puntas de cautin a la misma cantidad que en afios pasados, basandose en

la siguiente tabla.

Tabla 9.
Costos comparativos por afio
2021 2022 2023
Total de puntas (unidades) 3687 5302 1086
Total, en USD $73,556 $105,775 $21,666
Incremento $32,219
30% de reduccion $22,067 $31,732 $6,500

Fuente: Elaborada por el autor

Discusion de resultados

Después de analizar los resultados obtenidos en este proyecto, se compararon con los hallazgos de

otros estudios realizados en distintos paises. Por ejemplo, en Perd, una organizacion dedicada a la

fabricacion de calzado infantil cred6 una propuesta de mejora aplicando herramientas de

manufactura esbelta como 5s, VSM y MRP, logrando reducir en un 79.13% los costos

operacionales, lo que representaria S/ 117,217.84 soles al afio en su linea de produccion. Esto

confirma la hipotesis inicial de una reduccién del 10% o mas en los costos operacionales,
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respaldada por un anélisis econdmico que demostro la viabilidad de la inversion, con indicadores
que pronostican un periodo de recuperacion de la inversion en 1.4 afios (Castro y Gallardo, 2020).
Por otro lado, en una empresa del mismo pais y sector manufacturero, se implementaron
herramientas de manufactura esbelta para la reduccion de costos operacionales, disminuyendo los
gastos anuales de 43,220.63 soles a 23,507.04 soles, lo que gener6 un beneficio anual del 45.6%,
equivalente a S/ 19,713.59 (Oliva, 2021).

Mexicano et al. (2023) proponen en su investigacion la aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta o lean manufacturing, como 5'S, diagrama de spaghetti y tableros kanban, con el objetivo
de optimizar los procesos en un laboratorio de mecénica de suelos, donde se evalla la calidad de
diversos materiales utilizados en construccion. Durante la implementacion de estas herramientas,
se llevo a cabo la redistribucion de elementos de trabajo y se mejord el control de los procesos.
Como resultado de la metodologia 5'S, se logré una reduccion del 44.88% en los movimientos
necesarios para ejecutar diversas actividades por parte del personal, ademas de liberar el 32.37%
del area de trabajo previamente desaprovechada. Estas mejoras permitieron la realizacion de
trabajos de forma simultanea, una mejora en el flujo de trabajo y una reduccion en la cantidad de

muestras en espera.

Por ultimo, se resalta la importancia de este tipo de proyectos en organizaciones como lo
menciona la investigacion de Vargas-Hernandez et al., (2017) la cudl esta centrada en el analisis
del impacto de la implementacion de manufactura esbelta en la mejora continua y optimizacion de
un sistema de produccidn, la mayor parte de sus fuentes de informacion se observaron reducciones
significativas en las empresas donde se aplic6 esta metodologia. Por ejemplo, se logré una
optimizacion del 50% en las areas utilizadas, asi como reducciones del 40% en los costos de
produccidn, inventarios y costos de calidad. Ademas, se registraron mejoras del 25% en el Lead

time y del 20% en los costos de compras, lo que indica un progreso continuo en los procesos del

19

ISSN 2007-8870 RIASF Universidad de Sonora

@080

Facultad Interdisciplinaria de Ciencias Econdmicas Administrativas Sy e 1o

Departamento de Ciencias Econémico Administrativas-Campus Navojoa.




Afio 17 / Nim. 41 / - Enero- junio 24

i Revista de Investigacion Académica sin Frontera (070
\ ISSN 2007-8870 . el
:l;\‘iETT’;gfcmNACADEMICA SIN FRONTERA UNISON

1 saber de mis hijos
Nard mi grandeza

sistema de produccion y un uso més eficiente y efectivo de los recursos, resultando en empresas

mas competitivas.

Conclusion
Con la evaluacion aplicada, se obtuvo un diagnostico de la situacion actual y se detectaron posibles
problemaéticas y &reas de mejora en el proceso, ademas de establecer las bases para hacer eficiente
el uso dentro del proceso y por tanto la calidad de los productos. Asi como favorablemente se logro
una base operativa 0 guia para actuales y futuros elementos que participen en la organizacién bajo
estudio. También surge la idea de gestionar la implementacién de buenas précticas sobre
herramientas de calidad dentro de las lineas de produccion, para simplificar su operacion,
realizando su trabajo de manera eficiente y sencilla, incrementando su desempefio, tal y como se

vio a lo largo del proyecto.

De acuerdo a los resultados que se obtuvieron con el trabajo realizado en el proceso de manufactura
se logro disminuir la cantidad en el consumo de las puntas de cautin en un 72% en el tipo de punta
Ay un 52% en el tipo de punta B segun los datos del mes de Junio-Julio. El estudio fue presentado
en una linea de produccién con resultados favorables, se espera que se continten haciendo los
cambios necesarios para que la empresa reduzca costos de produccion y pueda aumentar sus
ganancias. Si la empresa sigue con la propuesta se lograra una reduccién de consumo considerable,
con un saldo de recuperacion de $8,398.95 USD, en el tipo de punta A, como se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 10.
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Costos del tipo de punta A implementando la propuesta

Afio Mes Total Total $

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

2021 183 137 126 133 176 214 189 180 212 83 62 87 1787  $35,650.65
2022 136 116 162 263 217 225 313 221 214 278 546 355 3046  $60,767.70
2023 426 219 280 346 380 310 115 109 116 107 103 114 2625  $52,368.75

Fuente: Elaborada por el autor

Por otro lado, la punta de cautin con base a las expectativas de el funcionamiento de la

mejora se tendria un saldo de recuperacion de $3,072.30 USD, ver tabla 11.

Tabla 11.
Costos del tipo de punta B implementando la propuesta

Afio Mes Total Total $

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

2021 193 172 147 167 200 201 215 181 198 61 72 93 1900  $37,905.00
2022 120 146 125 129 167 189 176 259 201 218 326 200 2256  $45,007.20
2013 262 180 230 210 268 259 120 115 109 123 107 119 2102  $41,934.90

Fuente: Elaborada por el autor

Anteriormente se muestran las tablas 10 y 11 considerando que la propuesta fue llevada a
cabo y una proyeccién de los resultados que pueden obtener en el mes de julio, asi mismo con las
cantidades de los costos de recuperacién de puntas de cautin tipo A y tipo B, se llega a estimar que
para el final del afio 2023 se obtendria un costo de recuperacion de alrededor de $11,471.25 USD,
finalizando con resultados positivos y favorables hacia la empresa.

Es importante y recomendable llevar a cabo las propuestas realizadas para incrementar la eficiencia

y vida Util de las puntas de cautin, asi mismo se vera reflejado en la disminucion de costos para la

empresa, asi como fomentar una cultura organizacional entre los operadores del cuidado de las

maquinas de soldar, por ejemplo, apagarlas cuando no se utilicen para potencializar su vida util.
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Por otra parte, se recomienda la implementacion de gestion visual como, instrucciones de
trabajo, ya que se trabajo Unicamente con el turno matutino, y existe otro turno al cuél no fue
posible informarle sobre dichas mejoras. Segun Rincon y Aldama (2021) Si la organizacion
implementa estrategias dirigidas a dimensiones sobre el talento humano tales como la
comunicacion, el aprendizaje, la cultura y la gestion del cambio, se contribuira a fortalecer la
cultura organizacional. Estas estrategias permiten gestionar los riesgos que inciden en
implementacién de mejoras, originados en comportamientos y habitos arraigados en las personas;
en este proyecto la comunicacion a nivel organizacion es fundamental para mantener y estandarizar
sus procesos en este caso la reduccién de las puntas. En manufactura esbelta Los pilares
fundamentales que respaldan Kaizen son los equipos de trabajo y la Ingenieria Industrial, ambos
utilizados para impulsar mejoras en los procesos productivos. Kaizen se centra en las personas y
en la estandarizacion de los procesos, requiriendo la participacion de un equipo multidisciplinario
compuesto por personal de produccién, mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y otros

empleados que el equipo considere pertinentes para llevar a cabo su practica (Aldape et al., 2021).
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