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IMPORTANCIA DE LA FILOSOFIA LEAN EN LA INDUSTRIA
AUTOMOTRIZ

Resumen

En el desarrollo de la presente monografia se estudio las caracteristicas, herramientas e
implementacion de la filosofia Lean Manufacturing abarcando diferentes casos en la industria
automotriz, empezando por un estudio tedrico del concepto, herramientas tales como 5S, seis
sigmas, sistema pull y fases de implementacién con el fin de brindar un mejor entendimiento
referente a la aplicacion de las herramientas, también con el fin de sentar las bases tedricas de cada
una de las herramientas.

En un segundo momento se realiz6 el analisis de casos de éxito de empresas de paises como
México y Colombia, en la cual a partir de andlisis cualitativos y cuantitativos, se abordan aspectos
metodoldgicos y relacionados con la variedad de herramientas lean aplicadas por empresas no solo
del sector automotriz, sino también en algunos casos, comparando el grado de implementacion con
otros sectores, como lo es el caso de la ensambladora de Incolmotos Yamaha y otros asi mismo,
concluyendo con aspectos cualitativos referentes a la aplicacion de la filosofia lean, entendiendo
la intervencién de la alta direccion como impulsora de la filosofia lean en las empresas.

En cuanto a los aspectos cualitativos se puede evidenciar en cada uno de los casos que el
rendimiento empresarial y los indicadores de la empresa mejorar una vez implementadas las

herramientas lean.

PALABRAS CLAVES: lean manufacturing, automotriz, técnica 5S, seis sigmas, sistema

pull.



1. Introduccion
Segun Socconini, Lean es una filosofia de trabajo para lograr al maximo el potencial de
las empresas y las personas que trabajan ahi. Es decir, como lograr que las empresas produzcan
lo necesario y los trabajadores hagan sus labores eficientemente. Se le llama filosofia porque méas

alla de estandares y/o indicadores por cumplir es una forma de pensar y actuar. (2019, p. 82).

La filosofia Lean, tal como dice Womack y Jones aporta a las empresas un sistema de
gestion que enfoca los esfuerzos de toda la empresa, es decir, compromete a todas las
dependencias y trabajadores que sean necesarios llevando asi a la empresa a una armonia o

unificacion de objetivos buscando siempre la mejora. (2007, p. 12)

Debido a esto Lean, ha sido implementado por empresas que desean aumentar su
competitividad en el mercado, alcanzando mejores resultados con el minimo de recursos posible,
en otras palabras, emplear los recursos en lo exactamente necesario, cumpliéndose asi el objetivo
primordial de esta filosofia, eliminar las actividades que no agregan valor en todo el proceso

productivo (Tejeda, 2011).

“Lean es la forma en las que las empresas debieron haber sido siempre, y ahora, gracias al

conocimiento y experiencia acumulada, todos lo tienen a su alcance” (Socconini, 2019).

Por otra parte, la metodologia Lean incide sobre la sobreproduccion, esperas, inventario,
transporte, defectos, desperdicio de procesos, movimientos innecesarios y utilizacion de la
capacidad de los trabajadores. Aparte de lo anteriormente mencionado hay un aspecto importante
en esta filosofia y es que se basa en un modelo de negocio que tienen en cuenta las personas su

comprension y como se motivan (Yang-Hua y Landeghem. 2007, p 13).



El objetivo de esta monografia es determinar la importancia de la aplicacion de la
filosofia Lean del sector automotriz en Latinoamérica, por medio de la recoleccion, anélisis y

comparacion de la informacion de las empresas que han adoptado esta filosofia.
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2. Desarrollo del Tema

2.1. Quees Lean
La palabra “lean” en inglés significa “magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no
combina mucho la definicion de “manufactura magra”, por lo que se le ha llamado: Manufactura
Esbelta 0 Manufactura Agil, pero al igual que muchos otros términos en inglés, se prefiere

dejarlo asi (Padilla, 2010, p. 65).

2.2.1. Lean Company

Para Garcia, es considerado como un paradigma en cuanto a entender la empresa
industrial moderna, el cual rompe con ideologias del pasado, tal como pensar que producir de
manera eficiente es producir en grandes cantidades. Permite mejorar la competitividad

reduciendo costos y mejora en el servicio prestado al cliente (2007, p. 5).

Siendo esta filosofia la que abarca todos los procesos en la empresa, desde la produccion

hasta la atencion al cliente.

2.2.2. Lean Manufacturing

La manufactura esbelta, conocida por sus siglas en inglés como “lean manufacturing”,
consiste en la aplicacion sistematica y habitual de diferentes técnicas para el mejoramiento de los

procesos productivos (Arrieta, 2007, p. 139).

Ademas, la filosofia Lean Manufacturing busca reducir los desperdicios refiriéndose a
aquellos procesos o actividades que no agregan valor al producto y evaluar y mejorar indicadores

tales como:

e Tiempo de entrega, la rotacion del inventario
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e La calidad de los productos

e Los volumenes de inventario

e La capacidad de los equipos

e Los costos directos e indirectos de produccion

e EIl cumplimiento de pedidos y programas de produccién

e La participacion del personal en los procesos de mejoramiento

e El tiempo de desarrollo del producto y los tiempos de espera, entre otros.

Todos ellos son indicadores que se pueden medir y aplicar a cualquier sistema productivo
(Bheda, R., Narag, A., y Singla, M, 2013, p. 12). Obteniendo asi la mejora en las actividades de

la empresa, en el servicio prestado o producto terminado.

“Algunas compaiiias estadounidenses estan adaptando la filosofia de negocios conocida
como manufactura esbelta (lean manufacturing) para competir de manera exitosa en el mercado

mundial” (Reeb y Leavengood, 2010, p. 22).



Figura 1

ASPECTOS LEAN MANUFACTURING

seguridad

motivacién produccién

Fuente: elaboracidn propia

La figura 1, se muestra los diferentes factores que componen Lean Manufacturing, asi

como las caracteristicas que deben cumplir (espacio, tiempo, entre otros).

2.2. Objetivos de Lean Manufacturing
A través del desarrollo de las diferentes técnicas de esta filosofia se busca conseguir

diferentes objetivos, tales como:

e Reducir desperdicios
e Reduccion del inventario
e Reducciodn de espacios productivos

e Mejor distribucion de planta, buscando procesos funcionen en flujo

12
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e Sistemas de produccidén mas robustos (Tejeda, 2011)

A través de estos objetivos se consiguen beneficios como la reduccion de costos de
produccion, de inventarios, tiempos de entrega. Ayuda a mejorar la calidad, disminuir

desperdicios, eliminar sobreproduccién y ordenar adecuadamente los procesos (Soler, 2015)

2.3. Principios de Lean Manufacturing
La filosofia Lean se basa o se caracteriza por cinco principios fundamentales, que buscan

mejorar el proceso de implementacion (Giraldo, Saldarriaga, & Moncada, 2013):

Tabla 1

PRINCIPIOS LEAN MANUFACTURING

PRINCIPIO DESCRIPCION

Primero se debe tener en cuenta los

Cliente . .
requerimientos de los clientes

Definir cudl es el proceso que representa el
Proceso de mayor valor mayor valor para la empresa buscando asi eliminar las
actividades que no le agregan valor

Hacer todo de tal manera que todo fluya
Flujo de procesos adecuadamente desde la materia prima hasta el
producto o servicio final

Sistema Pull Producir s6lo lo que el cliente pide
Buscar siempre ir mejorando, ver en que se
Mejora continua esta fallando o algo nuevo para implementar y trabajar
en ello

Fuente: elaboracion propia.

La tabla anterior, define los principios de la filosofia Lean Manufacturing empieza con el

cliente y finaliza con la mejora continua.
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2.4. Técnicas de Mejoramiento Productivo
Como se menciond anteriormente la filosofia Lean consiste en la aplicacion de

diferentes técnicas, las cuales se nombran a continuacion:

2.4.1. Metodologia 5°s

El sistema 5S es un conjunto de técnicas claras y basicas para dirigir una organizacion a
la mejora continua, buscando una mejor calidad en los productos y/o servicios que ofrecen las
empresas (Hidalgo, 2005, p. 17). Mejorando las condiciones de trabajo en la empresa, orientados

hacia el orden y limpieza en el puesto de trabajo.

Figura 2

TECNICA 5S

Clasificacion

Organizacion

Estandarizar

Fuente: elaboracidon propia.

La figura 2, muestra que significa cada una de las 5S que componen esta técnica.

Empezando con la clasificacion y finalizando con seguir mejorando.
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2.4.2. Sistema SMED
El término se refiere a la teoria y técnicas para realizar las operaciones de preparacion en
menos de diez minutos. Este sistema contiene tres elementos esenciales que hacen posible lo

“imposible”:

e Pensamiento basico sobre la produccion
e Sistema realista

e Método practico.

Teniendo en cuenta estos tres elementos basicos seria posible la disminucion de los

diferentes tiempos (Singo, 1993, p. 15).

Figura 3

METODO SMED

Aumento
capacidad
de
produccién

Reduccién
de stock

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 3, se describe las ventajas de aplicar en las empresas el sistema SMED.
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2.4.3. Sistema Poka Yoke
Es el desarrollo de mecanismos y/o dispositivos para la obtencion de cero defectos en los
productos que fabrica la empresa. Tienen una fuerte relacion con las 5S y con los sistemas

SMED vy, en consecuencia, también se desarrollan a la par (Shingo, 1990, p. 22).

Figura 4

SISTEMA POKA YOKE

No
aceptar
defectos

No realizar
defectos

Fuente: elaboracion propia.

La figura anterior, define los tres principales factores del sistema Poka Y oke.

Una de las situaciones mas comunes de las plantas de produccién son los cambios de
referencia; en esta operacion, los sistemas SMED, las 5S y los sistemas Poka Yoke evidencian

todas sus interacciones (Arrieta, 2007, p. 7).
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2.4.4. Administracion visual
Técnica empleada para presentar visualmente y al alcance de todo el personal los
indicadores de desempefio de la empresa (Arrieta, Botero y Romano, 2010, p.142). Es decir, la

forma de presentar diferente tipo de informacion al empleado.

2.4,5. Kaizen
Para Vineet, el método Kaizen se entiende como un esfuerzo constante para
mantener y actualizar estandares, es decir, mejoramiento continuo. Involucrando a cada una de

las personas de la organizacion desde el gerente hasta los operarios (2011, p. 5).

“La filosofia Kaizen asume que nuestro estilo de vida sea en la vida laboral, social

o en el hogar deberia ser el centro de esfuerzos de mejora constante” (Vineet, 2011)

Figura 5

METODO KAIZEN

Motivacion

Competitividad

Productividad

Fuente: elaboracion propia.
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El método Kaizen, mejora la productividad, competitividad y rentabilidad, entre otros

mencionados en la figura 5.

2.4.6. Seis Sigma
Es una metodologia que sirve para para reducir la variabilidad en los procesos, productos
y servicios, cuyo objetivo es tener maximo 3.4 defectos o errores en cada millon de

oportunidades (Reyes, 2002, p. 63).

La metodologia Lean estudia un problema real, a traves de métodos estadisticos,
determinando asi la variabilidad de los procesos y que factor es el que mas hace que se presente

esto (Harry y Schroeder, 2000, p. 45).

Figura 6

SEIS SIGMAS

Definir Medir

Controlar

Fuente: elaboracion propia.

La figura 6, hace referencia a las caracteristicas que componen la metodologia seis

sigmas.
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2.4.7. Células de manufactura
Una célula de manufactura puede definirse como un grupo independiente de maquinas
funcionalmente diferentes, dedicadas a la fabricacion de una familia de partes similares

(Jaramillo, 2012, p. 35).

Ademas, una parte de la familia puede definirse como un conjunto de partes con
caracteristicas similares, ya sea por tamafio, forma o por el proceso de fabricacion similar (Irani,

1999).

2.4.8. Sistemas TPM
TPM, hace referencia al Mantenimiento Productivo Total, para Nakajima, este
método se usa para maximizar la disponibilidad del equipo y maquinaria de manufactura,
buscando evitar las fallas inesperadas y los defectos generados. El mantenimiento se logra

teniendo las maquinas actualizadas y en condiciones ptimas para la operacion (1988, p 2).

Figura 7

METODO MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

Produccién

Mantenimiento

Ingenieria
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Fuente: elaboracion propia.

El mantenimiento productivo total, como se muestra en la figura 7, abarca diferentes

areas y actividades de la empresa.

2.4.9. Analisis del valor del proceso
Rey (2007), el analisis del valor se presenta mediante la generacion de diferentes ideas
entorno a una funcion y/o proceso seleccionado, es decir, es como ese punto extra que se le da a

un proceso o a un servicio, es ese plus que hace la diferencia entre una empresa u otra.

2.5. Filosofia Lean — Sistema Toyota

El éxito de la empresa Toyota en la implementacion de la manufactura esbelta, ha sido
estudiado por diferentes empresas y/o personas buscando de esta manera conocer las
herramientas o concepto aplicados por esta empresa. De esta manera (Liker, 2004), en su obra

dice que las claves del éxito de Toyota se dividen de esta manera:

e Filosofia a largo plazo: hace referencia en basar decisiones y/o metas de gran
importancia a largo plazo, teniendo asi més claridad en las acciones

e Procesos correctos: realizar los procesos correctamente llevara a resultados
correctos, evitar la sobreproduccion, pensamiento en solucién de problemas,
estandarizacion de tareas, y procesos, y utilizar tecnologia confiable.

e Valor de la organizacién mediante el desarrollo del personal: el desarrollo,
conocimiento y competitividad del personal de una empresa marca el éxito de la
misma, programas de capacitacion, seguimiento de la filosofia de la empresa y

motivacion (incentivos y reconocimientos).
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e Solucidén continua de la raiz de los problemas: el estudio y solucion de la
verdadera razon de un problema lleva a aprender realmente sobre los mismos.
Debido a esto se debe atender los problemas personalmente, hacer la toma de
decisiones sin prisa, con precaucion y estudiando las posibles consecuencias sean

positivas 0 negativas y aplicar siempre la mejora continua.

Estas cuatro fases mencionadas anteriormente y segun la obra de Liker son la base del

éxito en la implementacion Lean en la empresa Toyota.

2.6. Tipos de Desperdicios
Un desperdicio es aquello que no agrega valor a un producto o servicio, en tema de

produccidn son recursos y/o herramientas mal utilizados (Giannassi, 2013).

Tal como lo plantea (Gonzalez, 2007) existen siete tipos de desperdicios:

e Sobreproduccion, producir mas de lo necesario siempre ha sido un gran problema
en las empresas ya que esto nos lleva a otro tipo de desperdicio

¢ Inventario, el exceso de inventario puede llevar a grandes pérdidas en las
empresas dependiendo del tipo de producto

e Movimientos innecesarios del producto, se debe tratar de mover los productos
s6lo cuando sea estrictamente necesario
Espera, el tiempo de espera por productos o servicios, asi como la espera en la
produccion pueden concurrir a pérdida de clientes

e Movimientos operario, eliminar los movimientos innecesarios en los procesos de

un operario
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e Sobre procesamiento, realizar el producto tal y como el cliente lo exige sin
agregar cosas tal vez innecesarias
e Correccidn, tener cuidado a los productos y/o actividades que no quedan bien hay

que hacer un estudio de errores y asi mejorar

Tabla 2

ELEMENTOS SOBREPRODUCCION

Sobreproduccién Cantidad econémica de pedido
Inventario Control de produccion vs ventas
Movimientos producto Logistica y almacenamiento adecuado
Espera Estudio de tiempos

Movimientos operarios Estudio de movimientos

Sobre procesamiento Caracteristicas exactas del producto
Correccion Mejora continua

Fuente: elaboracion propia.

La tabla describe los elementos de sobreproduccién con los que tienen que combatir el

dia a dia las empresas.

2.7. Aplicacion de Lean Manufacturing
La aplicacion de lean manufacturing se ve dividida por una serie de fases, buscando asi

un mejor entendimiento y facilidad a la hora de la aplicacion de la misma (Véazquez, 2013):

Tabla 3

FASES DE APLICACION LEAN MANUFACTURING

FASE DESCRIPCION

Capacitar al talento humano que hara parte de

Fase 1. Formacion . . L )
esta implementacion formacion de equipos



23

FASE

DESCRIPCION

Fase 2. Recogida de datos

Fase 3. Analisis de datos

Fase 4. Estudio

Fase 5. Evaluacidn resultados

Fase 6. Optimizacion

Fase 7. Puesta en marcha

Realizar toma de datos en los diferentes
procesos involucrados

Analizar los datos recopilados utilizando
diferentes herramientas para el analisis de, los mismos
(diagrama de flujo, mapas de cadena de valor,
desperdicios, etc.)

En esta fase se determina el nivel de calidad,
posible distribucién de planta, balanceo de operaciones
y de puestos de trabajo. En busca de tonar las mejores
decisiones

Determinarlos resultados esperados (definir
condiciones de trabajo, flujo de materiales, productos y
personal)

Se optimiza el disefio general de la empresa
por medio de un simulador para determinar qué tan
optimo son los cambios a realizar

Se empieza a realizar la implementacion paso
a paso involucrando a cada grupo de trabajo

Fuente: elaboracion propia.

La tabla describe cada una de las fases de aplicacion de la filosofia lean manufacturing.
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3. Resultados

La implementacion de lean manufacturing cada dia se vuelve un reto para las empresas
que le apuestan a la mejora continua. A continuacion, se exponen tres casos de exito en el sector

automotriz:

3.1. Primer caso: linea de produccion - sector automotriz

La empresa a que da lugar este caso decidio implementar la filosofia Lean con el fin de
aumentar la calidad, asi como la satisfaccion de los clientes, reducir los desperdicios, aumentar

su eficiencia y productividad.

Se decidi6 implementar lean por una queja que llegd a la empresa por parte de un cliente
en la cual mostraba su insatisfaccion ya que le llegaron piezas con especificaciones que no se

habian pedido.

Asi mismo, se utilizaron herramientas tales como: técnica 5s, estudio de los siete
desperdicios, mapeo de proceso, diagrama de espagueti, balanceo de linea de produccion, trabajo

estandarizado y administracion visual.

Para el desarrollo se da a conocer la estructura organizacional de la empresa (Patifio,

2017):
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Figura 8

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

Cerente de plant
GerGerents
defecursos e
Humanaos

Gerente de
Dperaniones

Gerente de
Manteramisnio

1
Gerents de N
[ [
Materniales R

Ingeniero de

Mejara Continus

Fuente: la figura fue tomada del proyecto aplicacion de la metodologia lean manufacturing para

una linea de produccion en el sector automotriz.

La figura anterior, muestra el organigrama de la empresa automotriz.

El estudio se enfoco en dos lineas de produccion, las cuales forman parte de la estructura del

asiento del conductor y pasajero delantero.

3.1.1. Técnica 5s

Por medio de la aplicacion de esta técnica se determina lo siguiente:

¢ Identificaron objetos en el area que no hacen parte del proceso u operacion (latas,
frascos de refrescos, mochilas, trapos) estos fueron retirado del lugar y asignados a

un sitio adecuado a esto se le llama estandarizacion
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e En larealizacion de la segunda auditoria se encuentra que siguen fallando algunos
puntos debido a que la empresa no se habia implementado como tal el orden'y

limpieza (5s)

3.1.2. Siete desperdicios
Se encuentra mucho material acumulado, debido a esto se asigna un responsable para dar
seguimiento, posteriormente se hace una auditoria para ver si han ocurrido mejoras y se

determina que si, como se muestra en la siguiente tabla:



Tabla 4

EVALUACION SIETE DESPERDICIOS EN EL SECTOR AUTOMOTRIZ

7 DESPERDICIOS

No. De OP.

Hallazgo
Tienen mucho material

Propuesta
Hacer flujo one-piece-flow. S5e mejora

Avance

Responsable

Seguimiento

bor e tari O i
e —— - acumulado.¥a planchado con los puncones y el lay out - o S
ira buscar al montacarguista. Mo |Asignar una persona de materiales para
transporte i0 hay persona asignada de % urtimienio 1008 Materiales Heman
materiale para para towelbar
Postear T
15 o s tiene la 0T, 1008 Ingeni=ria Fraylan
P - colocar un tope a una Sols alma con
20 e meve el alma. imanes. Analizar movimiento de alma. 100%: Calsdad OmarFroylan
I n a
simacen Camina 58 3m Lay out 1008 Ingeni=ria Fraylan
dobl adora
op 10-20 Camina 1.2 m Lay out 1008 Ingeni=ria Fraylan
op20a 30 Camira 1m Lay out 1008 Ingeni=ria Fraylan
Mowimientos
op 150 para pintura [Camina 121.1 m Lay out 1008 Ingeni=ria Froylan
op 150 a empacado [Camina 11.7 m Lay out 100%: Ingenicria Froylan
de almacé |
= aimacena e 180 ida y 180 wu=lta Lay out 1008 Ingeni=ria Fraylan
inea |temnodil]
LINEA 8 largo 13008 :,Idmu: - c:r;mm;f‘:mm' 100% | Material H
(363166401 Tas rian Juarez y Fuben castafieda. riales =man
LINEA A corto . :Lmac:nhl'l:‘. E;ﬂf:ﬂrcmfl:mdm. ) o .
L. 0% riales =man
(363167 AADL) rian Juarez y Fuben castafieda.
almacén MP. Confirmar con planeador.
LIMEA B [422) JE400P s Adrian Juarez y Buben castafieda. 1008 Materiales Heman
Inwentaria proceso. Swrtir contra programa de
LINEA A
|353.15.5,¢:E; 259 TPmas. produccicn 1004 Mdateriales Heman
proceso. Swrtir contra programa de
LINEA A corfo N .
[362167AADL) 130 TP produccicn 1008 Materiales Heman
proceso. Swrtir contra programa de
: Heman.
produccicn. Seguimiento a la deswviacidn . h
LINEA B {422) B7E P SRS plsiet: por plandcidel 1008 Materiales I:Iesullan:lun:
hulio

Fuente: La figura fue tomada del proyecto aplicacion de la metodologia lean

manufacturing para una linea de produccion en el sector automotriz.

La tabla muestra como a través del estudio y seguimiento de desperdicios se realizan

mejoras en la empresa.
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3.1.3. Linea base
Se realiza una linea base para luego hacer una comparacion después de implementacion y

revisar si existen mejoras:

Tablab

LINEA BASE

B oase-line |

Espacio 138 m?
Distancia L'IT"EE A:17.5m
Linea B: 6.5m
Rate (Pzs/hr) 200
Flujo continuo sin flujo
5's 76.7%

Fuente: la figura fue tomada del proyecto aplicacion de la metodologia lean

manufacturing para una linea de produccién en el sector automotriz.

La tabla 5, muestra el espacio, las piezas por hora y el porcentaje de las 5S.

Las dos lineas de produccion se dividen de la siguiente manera:

Tabla 6

LINEAS DE PRODUCCION CASO UNO

Maguinas comunes

Linea A Linea B

Litilizacion Utilizacion UWtilizacion Wtilizacion

thrs) (%) thrs) (%)
Doblado B.17 D656 6.73 T9%

Prensoda 5.06 i 7.13 249
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Fuente: la tabla fue tomada del proyecto aplicacion de la metodologia lean manufacturing

para una linea de produccién en el sector automotriz.

La tabla 6, muestra las horas y el porcentaje de utilizacion de cada linea.

El personal se divide asi:

Tabla 7

DIVISION DEL PERSONAL CASO UNO

| Linea A | | Linea B |
ler turmo j2do turno lerturno J2do turmo
Doblado 1 ] Doblado o] 1
Prensado 1 ] Prensado o] 1
Soldodura 1 1] Barrenado 1
Barrenado 1 Inspeccion 1
Termofit 1 Empogque 2
Empague 1
[ 1

Total de mano de obra

Fuente: la tabla fue tomada del proyecto aplicacion de la metodologia lean

manufacturing para una linea de produccion en el sector automotriz.

La tabla 7, define el personal utilizado para cada operacién en cada una de las lineas

(linea Ay B).

Por consiguiente, se establecen dos posibles mejoras:

1. Ocupar una prensa que se encontraba en la planta sin usar adaptarla y asi romper un
cuello de botella
2. Ocupar un operador para dos operaciones, lo que da como resultado una mejora en

eficiencia de mano de obra del 23%



30

RESULTADOS

1. Como resultado se determina la reduccion de espacio del 31.8% tomando en cuenta los
espacio ocupados por las lineas Ay B

2. El nimero de piezas por hora aumento en un 6% al implementar el flujo continuo y las
5S llegaron al 78.3%.

3. Como resultado de la mejora financieramente se ahorr lo siguiente 28071 USD / al afio

3.2.Segundo caso: empresa Yamaha
La implementacion de la filosofia Lean en la empresa Yamaha se caracteriza por el

desarrollo y cumplimiento de las siguientes fases (Leon, Marulanda, & Gonzélez, 2017):

3.2.1. Compromiso de la direccion
Los directivos de la empresa entendieron la magnitud de la importancia de implementar

esta filosofia ya que determinaron que traeria resultados positivos e impactantes en la empresa.

3.2.2. Liderazgo
Delegar lideres con entrenamiento y capacitacion en el tema se marc6 también como un

punto clave y estratégico para el éxito en la implementacion

3.2.3. Seguimiento e indicadores
Atender los indicadores a tiempo para evitar atrasos en la implementacion y asi cumplir

todo en el tiempo planteado.

3.2.4. Entrenamiento
El entrenamiento es una de las claves esenciales para poder cumplir con éxito esta

implementacion, claro esta, teniendo en cuenta caracteristicas como: debe ser desarrollado por
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gerentes y lideres lean, realizarlo en el campo de trabajo, entender los principios del sistema de

produccién Toyota (TPS) vy los lideres deben desarrollar conocimientos y competencia lean.

A través, de todo lo mencionado con anterioridad, la empresa implementd las siguientes

herramientas:

Figura 9

HERRAMIENTAS APLICADAS EMPRESA YAMAHA

v, Tecnica 55 |
v, Celdas de manufactura |
v, Gestion visual i
v, TPM |
v, Six sigma }
v, SMED |
v, VSM ]
v |
v |
v, |

Produccidn sincrénica

Fuente: elaboracion propia.

La figura muestra las herramientas aplicadas por la empresa Yamaha en el transcurso de

la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing.

A continuacion, se muestra una tabla comparativa de aplicacion de herramientas de la

empresa estudiada:
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Tabla 8

COMPARATIVO DE APLICACION DE HERRAMIENTAS DIFERENTES EMPRESAS

- Unico Empresa de .
Empresa/ Siemens - Empresa ~  Incolmotos Porcentaje
Herramienta S.A. Ir;’tirg:lr textil EIeEtrPdo Yamaha S.A. aplicacion
ALS meésticos
5'S x X X X X 100%
Celdas de
Manufactura ® X x ® 5006
Gestion .
Visual X x X x 80%0
TPM x X X » 80%
Six Sigma x X x 650%
SMED X X X 60%
VsSmM X X x 650%
Kanban X * 40%
Kaizen X X * 40%
JT X X 40%
Produccion % 20%

Sincronica

Fuente: la tabla fue tomada de factores claves de éxito en la implementacion de lean

manufacturing en algunas empresas con sede en Colombia.

La tabla muestra el comparativo de porcentaje de aplicacion de herramientas relacionadas

con la filosofia lean.

A través de la implementacion de las herramientas mencionadas con anterioridad tabla 8
la empresa Yamaha consiguié maximizar su produccion y espacio dentro de las instalaciones.
Por medio del disefio de planta y una excelente asignacion de turnos hacen que se aproveche
todas las horas de luz posible durante el dia en vez de optar por saturar la linea en todo momento

sin revisar métodos y circunstancias.

Asi mismo se evidencia en el desarrollo del estudio, que la ensambladora Yamaha,
presenta mayor variedad en la implementacion de herramientas lean, de las cuales 10 son
evidenciables, frente a empresas de otros sectores comparadas, que presentan como maximo 8

herramientas implementadas, lo cual se traduce en los conceptos abordados anteriormente, ya
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que la industria automotriz, fue de las pioneras en la implementacién de la filosofia lean, también
se puede inferir que el modelo de produccion no es adoptado por Yamaha, principalmente por su

modelo de demanda ya que no sélo se produce lo que se necesita sino se manejan stocks.

3.3.Tercer caso: servicio para la reparacion de averias de vehiculos ligeros
La solucion de problemas es la caracteristica primordial de esta empresa, ya que si existe
alguno el proceso se detiene inmediatamente, debido a esto se implementd las siguientes

herramientas (Caparachin & Cruz, 2019):

3.3.1. Sistema pull
Se implemento el sistema pull para las 6rdenes de reparacion de vehiculos. Este sistema
permite acceder atendiendo un automovil a la vez, asi como también a llevar una mejor

organizacion y realizacion de los trabajos sin sobrecarga.

Teniendo en cuenta la situacion actual de la empresa con un porcentaje de 74% la tasa de
vehiculos programados por medio de este sistema pasa a un 94% mejorando asi la atencién al

cliente y el rendimiento en un 20%.

3.3.2. Administracion visual

Se implemento en el tablero de control de progreso del trabajo una columna haciendo
referencia a aquello trabajos que por algin “error” u motivo no han seguido en proceso y una
ficha donde se registra la fecha y hora de paralizacion. Se realiza esta actividad con el fin de

identificar rapidamente los errores y asi actuar de inmediato:
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Figura 10

ADMINISTRACION VISUAL EMPRESA AUTOMOVILES

Control visual para
vehiculos paralizados

Fuente: la figura fue tomada de propuesta para mejorar la eficiencia en el servicio de
reparacion de averias de vehiculos ligeros del sector automotriz, utilizando herramientas Lean

Manufacturing.

La figura, muestra como la empresa emplea el método de administracion visual para

reconocer problemas.

Finalmente, con base en la informacidon actual de la empresa de 93% y por medio de la

técnica pasa a un 97% la tasa de reparaciones conformes, tal como se aprecia en la figura 92.

En general por medio de la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing se obtuvo

resultados positivos en el sistema operativo:
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Tabla 9

RESULTADOS DE LAS TECNICAS UTILIZADAS EN EL CASO DE ESTUDIO 3

HERRAMIENTA RESULTADO

. La tasa de eficiencia paso del 73% a
Estandarizacion 96%

Tasa de citas de reparacion paso del

Tasa de citas de reparacion 80% al 92%

La tasa de vehiculos programados pas6

Sistema Pull al 94% del 74% del estado inicial

La tasa de vehiculos entregados a

Administracion visual tiempo pas6 del 89% al 97%

Fuente: elaboracion propia.

La tabla indica los resultados en porcentaje que se obtuvieron a través de la aplicacion de

Lean Manufacturing.

En la empresa de origen mexicano, se evidencian avances relacionados con el flujo de la
produccién y aumento en el rendimiento global de la organizacion, también se puede deducir que
la estandarizacion es un factor crucial producto de las acciones lean implementadas, ya que la

misma disminuye la variabilidad, que principalmente se traducen en retrabajos.

La administracion visual es otro factor importante a resaltar en el presente caso, ya que
permite conocer en qué parte del proceso y las caracteristicas del mismo, de cada automovil,
ademas aporta fiabilidad al proceso, debido a que se disminuyen errores relacionadas con malas

practicas, u omision en las tareas programadas.
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4. Conclusiones

La implementacion de Lean Manufacturing es de suma importancia en las empresas, ya que
con esto se elimina todo aquel proceso y/o actividad que no agrega valor a la empresa, de modo

que aumente la productividad.

Desde la perspectiva en la aplicacion de herramientas lean en Latinoamérica, se pueden
evidenciar avances significativos en cuanto a la adopcion de herramientas mas que de la filosofia
empresarial, se pueden evidenciar avances como por ejemplo los realizados por Incolmotos
ensambladora de Yamaha, en la cual se evidencia que independientemente del grado de
implementacién, se cuenta con una variedad de herramientas lo suficientemente amplia que se

pueda traducir en resultados globales para la empresa.

Por ultimo, se puede contrastar que las técnicas lean al igual que otras filosofias, aportan al
crecimiento empresarial, principalmente a la obtencién de resultados operacionales como se
evidencia en los casos de éxito, sin embargo, se hace necesario aclarar que para la correcta
implementacién de una filosofia lean o un conjunto de herramientas lean, la participacion de la

alta direccion es fundamental para el logro de resultados.

A través del andlisis de los casos se pudo determinar que la aplicacion de herramientas Lean
en el sector automotriz es realmente notable ya que se obtuvo una reduccién de espacio del
31.8%, el nimero de piezas por hora aumentd en un 6% al implementar el flujo continuo y las 5S

Ilegaron al 78.3% y financieramente se ahorr6 28071 USD / al afio.
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En el caso de reparacion de vehiculos ligeros la tasa de eficiencia paso del 73% a 96%, tasa
de citas de reparacion pasé del 80% al 92%, la tasa de vehiculos programados paso al 94% del

74% del estado inicial y la tasa de vehiculos entregados a tiempo paso del 89% al 97%.
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