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RESUMEN.

En la presente investigacion se da a conocer lo que es la filosofia Lean Manufacturing,
como se origind y sus herramientas de aplicacion. La investigacion recopila las herramientas
necesarias para conseguir el aumento de la productividad mediante la eliminacion del desperdicio,

es decir, eliminar todo aquello que no afiade valor al proceso.

En la actualidad, las empresas buscan poder ser competitivas en el mercado y estan
conscientes de que el mercado ha cambiado y de que si siguen haciendo lo mismo obtendran los
mismos resultados. Es por ello, que buscan emprender en el camino de la mejora, garantizando los

resultados al implementar la filosofia Lean.

En la investigacion se propondra la implementacion de herramientas Lean en la empresa
DIPRODI S .de R.L. de C.V. para eliminar o reducir las fallas presentes en la eficiencia y procesos
internos, haciendo énfasis en los elementos fundamentales para la implementacion de esta
filosofia, siendo la participacion e involucramiento de las personas en la empresa y la capacidad

de comunicacion con los jefes.

Palabras claves: Competitividad, Herramientas, Lean Manufacturing, Mejora,
Productividad.
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ABSTRACT.

In this research it is revealed what Lean Manufacturing philosophy is, how it originated
and its application tools. The research collects the tools needed to achieve productivity growth by

eliminating waste, that is, eliminating anything that does not add value to the process.

Today, companies seek to be competitive in the market and are aware that the market has
changed and that if they continue to do the same, they will get the same results. Therefore, they
seek to embark on the path of improvement, guaranteeing results by implementing Lean

philosophy.

The research will propose the implementation of Lean tools in the company product
DIPRODI S. de .R. L. de C. V. to eliminate or reduce the failures present in efficiency and internal
processes, emphasizing the fundamental elements for the implementation of this philosophy, being
the participation and involvement of people in the company and the ability to communicate with

the bosses.

Keywords: Competitiveness, Improvement, Lean Manufacturing, Productivity, Tools.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION.

1.1. INTRODUCCION.

El presente documento contiene la propuesta de mejora continua para la implementacion
de la filosofia Lean Manufacturing en DIPRODI S. de R.L. de C.V., (empresa hondurefia, no
gubernamental especializada en distribucion de equipos y reactivos para laboratorios de
diagnostico clinico) para determinar fallas, desperdicios y actividades redundantes en procesos del
desempefio laboral, logrando adaptar la metodologia Lean en la practica de la cultura

organizacional de la empresa.

Distribuidora de Productos para Diagnéstico (DIPRODI), fundada en 1998 para
representar en forma exclusiva en ese entonces Bayer Diagndsticos, a través de Bayer México. Sus
fundadores, todos exempleados de Bayer Honduras, iniciaron con los productos Bayer y luego
fueron incorporando poco a poco otras lineas de acuerdo con las necesidades del mercado

hondurefio.

Distribuyen equipos y reactivos para los laboratorios de diagndstico clinico. Todo lo que
necesita el laboratorio para hacer exdmenes en las areas de Hematologia, Quimica Clinica, Uro
andlisis, Coagulacion, Electrolitos, Gases Arteriales, Hemocultivo y Bacteriologia. Asi mismo
Pruebas Rapidas, Elisa, Latex, Glucémetros, destiladores e insumos varios. Cuentan con Servicio
técnico calificado para todos los equipos que distribuyen por medio de personal entrenados por las

casas distribuidoras.



1.2. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA.

En la actualidad y en el mercado hondurefio, la eficacia y la competitividad son
trascendentales para el éxito de cualquier empresa, por ello es importante adecuar los productos y
servicios a la nueva realidad, con nuevas formas de distribucion, actualizacion e innovacion en
técnicas o herramientas que ayuden a que las empresas puedan crecer y competir en un mercado
cada vez méas complejo. Para que una empresa pueda ser competitiva y tener éxito en el mercado,
es necesario que tengan un orden bien estructurado, en el que se evite desperdiciar tiempo, dinero

Y recursos.

Para compafiias que estan enfrentando una amenaza competitiva, la necesidad de una nueva
direccion es relativamente facil de establecer. Todas las compafiias sienten la presion de entregar
valor a sus clientes que demandan menores precios, tiempos de entrega mas cortos, mayor calidad
y mas alto nivel de servicio después de la venta, manteniendo a su vez el crecimiento y utilidades
financieras. El paradigma del pensamiento esbelto esta emergiendo rapidamente como una de las

filosofias méas prometedoras para responder a esas presiones.

La implementacion de manufactura esbelta debe traducirse en encontrar oportunidades que
generen resultados inmediatos y tangibles. El foco es el cliente y la eliminacién de desperdicios
para generar valor para los clientes. Su implementacion empieza por entender y definir qué es el
valor para los clientes. Una vez definido el valor, se mapean los flujos de valor de los procesos
principales del negocio enfocados a generar ese valor para los clientes. El objetivo es distinguir

las tareas y actividades que no agregan valor y son desperdicios.



1.3. DEFINICION DEL PROBLEMA.

DIPRODI es una empresa que no cuenta con una estructuracion adecuada y ordenada para
realizar los pedidos o hacer la entrega de estos a sus clientes locales, la empresa queda sin stock
en sus bodegas y los pedidos a los proveedores en ciertas ocasiones no llegan a tiempo, por
consiguiente, no llegan a tiempo a sus clientes finales. Existen altos costos en capacitacion al
personal sin obtener los resultados deseados, asi mismo no cuenta con una apropiada organizacion

del recurso humano.

1.4. FORMULACION DEL PROBLEMA.
Una mala o desorganizada forma de liderar una empresa conlleva a pérdidas de dinero,
tiempo y calidad en el servicio o producto que se vende. Es por ello por lo que se deben de reducir
al minimo todas las actividades que no aportan valor en los procesos, productos y servicios para

mejorar la productividad de la empresa.

1.5. PREGUNTAS DE INVESTIGACION.

¢Es Lean Manufacturing la filosofia adecuada a implementarse en DIPRODI?

¢Cuales son las herramientas factibles de la metodologia Lean Manufacturing aplicables

en DIPRODI S. de R.L. de C.V.?
¢Cuales son los beneficios de utilizar la cultura Lean?

1.6. OBJETIVOS DEL PROYECTO.
1.6.1. Objetivo General.
Elaborar propuesta para la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en una
empresa de distribucidn de equipos, reactivos y servicios para laboratorio de diagndéstico clinico,

contribuyendo al control y orden de las actividades que realiza la empresa.



1.6.2. Objetivos Especificos.

v'Identificar los problemas operativos que presenta actualmente DIPRODI.

v Analizar los problemas para determinar si es aplicable la filosofia Lean.

v Describir los beneficios que percibiria la empresa al implementar la filosofia Lean
Manufacturing.

v’ Establecer mapa de procesos actuales claves y de apoyo para equipos Y reactivos
de laboratorios de diagnostico clinico en DIPRODI S. de R.L. de C.V.

v Sugerir propuesta para implementar herramientas de Lean Manufacturing

fortaleciendo eficiencias internas de la empresa.

1.7. JUSTIFICACION.

Al implementar la filosofia Lean Manufacturing, se desarrollara una propuesta para
mejorar el desempefio de la empresa, el tiempo de realizar pedidos, recursos utilizados y
rendimiento interno de procesos para entrega de pedidos, cumpliendo con los requerimientos,
calidad y tiempo del servicio esperado al cliente principal. Actualmente la empresa no cuenta con
un orden propio para realizar pedidos y es por lo que se agotan los productos y reactivos en stock

para realizar las entregas a los clientes finales.

Segun Neto (2013) en su texto Lean Manufacturing, afirma que debido a que vivimos una
gran época de cambio que afecta a todas las esferas de la vida; en especial a los sistemas de gestidn
integrados de las organizaciones y tiene como uno de sus mas claros impulsores las Tecnologias
de la Informacion y Comunicaciones (TIC’s-Hardware, software, internet), todas las
organizaciones son sociedades del conocimiento; ya que ha sido este el recurso fundamental en la

organizacion del poder, la riqueza, y la calidad de vida en cualquier época.



Es debido a lo anterior que la sociedad actual, la generacion de conocimiento y el
procesamiento de informacion tiene una base tecnoldgica de nuevo tipo; que permite utilizar la
filosofia de Lean Manufacturing, generando un enfoque en el que el empresario, responsable de
area, encargado u operario dependiendo de la situacion a tratar, crea y mantiene una cultura de
mejora continua. Esta cultura se basa en un sistema integrado de estrategias, técnicas e ideas,
englobadas en las mejores practicas. Hay muchos antecedentes en la industria, tanto industria
manufacturera como industria de servicios, que demuestran que la Mejora Continua, ayuda a

mejorar los resultados de la organizacion.

Diversos estudios aplicados por Actioglobal (2017), coinciden,

Que los beneficios obtenidos se comparten entre clientes externos como internos y accionistas,
debido a que la competencia global, continGa volviéndose mas intensa. La tecnologia esta
avanzando mas rapido de lo que podemos implementar. El margen depende de los costos, no de los
precios que vienen dados por el mercado y los consumidores tienen acceso a todo lo que desean,
en cualquier momento y en todo lugar, Lean trabaja sobre los costos, por lo tanto, aplicar Lean

Manufacturing en costos, mejorara el margen y los beneficios con el mismo volumen de ingresos.

(p.5)

En este apartado se detalla el tipo de productos y servicios que ofrece la comercializadora
DIPRODI S. de R.L. de C.V., al satisfacer la demanda del mercado segmentado, a través de los
requerimientos solicitados por sus principales clientes; identificando el rubro de aplicacion en el
mercado, analizando que tipo de herramientas ideales de Lean pueden ser utilizadas para la

naturaleza de esta empresa.



Tabla 1. Lista de productos que comercializa DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Area de aplicacion. Equipo para laboratorios de diagnéstico clinico.

Hematologia Diferencial en 3 partes.
Mindray BC-2300
Mindray BC-3000 PLUS
Mindray BC-3600
Mindray BC 20S
Mindray BC-30S
Diferencial en 5 partes.
BC-5150 Mindray
Mindray BC -5380
Mindray BC-5800
Mindray BC-6800
Equipos veterinarios.
Mindray BC-2800 VET
Mindray BC-5300 VET
Reactivos.

Reactivos de Hematologia.
Controles de calidad y calibrador para hematologia.

Quimica Clinica Mindray BS-380
Mindray BS-600
URIT-810
Mindray BS-800
Mindray BA-88A
Mindray BS-480
Mindray BS-120
Mindray BS-2000M
Mindray BS-200E
Mindray BS-800M
Mindray BS-200
Mindray BS-240
Mindray BS-230




Area de aplicacion.

Equipo para laboratorios de diagndstico clinico.

Inmunologia

Uroanalisis

Coagulacion

Electrolitos

Gases arteriales

Hemocultivo

Bacteriologia

Pruebas rapidas

Reactivos de quimica.
Mindray-MR-96A
Mindray-MW-12A
Quimica Urinaria
URIT-500C

URIT 500B

URIT-1600

Sedimento Urinario
URIT-1280

Tiras de Orina

Tiras de Orina URIT
Semiautomatizado
C2000-1/2/4 Mindray (PRECIL)
URIT-610

URIT-600

Automatizado

C3100 Mindray (PRECIL)
Mindray C3510 (PRECIL)
Semiautomatizado
DIESTRO 103
Automatizado

DIESTRO 103AP

EDAN 115

DL-BT32

DL-BT112

DL-BT240

DL-BT64

DL-96l1

Pruebas Répidas (Microwell ELISA)

Fuente: Tabla elaborada a partir de recuperacion de datos de pagina virtual de diprodi.net, 2017.



Empresa con amplia experiencia en la comercializacion e importacion de equipos médicos,
dedicada al area de venta, renta, reparacion, capacitaciones a usuarios y asesoria para lineas de
vanguardia de equipos para laboratorios de diagnostico clinico, suplementos, accesorios, partes y

consumibles servicio técnico.

Brindando soluciones de servicio integral en procesos de mantenimiento preventivo y
correctivo, garantizando el cumplimiento de los estdndares de calidad y seguridad de cada equipo,

de las marcas mas prestigiadas a nivel internacional.
Dentro de los proveedores mas importantes y casas comerciales tenemos:

v Mindray.

Fundado en 1991, Mindray es uno de los proveedores lideres en dispositivos y soluciones médicas.
Dedicados a la innovacion en los campos de seguimiento del paciente y soporte de vida,

diagnosticos in vitro y sistemas de diagnostico médico.

Mindray posee una sélida red global de Innovacion y Desarrollo, asi como una red de marketing y
servicios. Inspirados por las necesidades de sus clientes, adaptando tecnologias avanzadas en
innovacion accesible, poniendo el cuidado de la salud al alcance de todos. (Shenzhen Mindray Bio-
Medical Electronics Co., Ltd., 2019)

v URIT (Proveedor de diagndstico global).

Proveedor y fabricante en China lider mundial de diagnostico in vitro (DIV), fundada en 1984, con
la mision de mejorar significativamente la calidad y la eficiencia de la atencién médica en todo el

mundo.



URIT provee una solucion de productos en el campo de DIV en andlisis de orina, hematologia,
bioquimica, POCT?, electrolito, coagulacion, ELISA? y diagnostico veterinario. Empresa dedicada
en convertirse en el proveedor de DIV de primer nivel internacional. (URIT Global Diagnostic
supplier., 2018)

El Sector Competitivo de la compafiia DIPRODI S. de R.L. de C.V. se conforma a partir
de las principales zonas de consumo de estos productos, perteneciendo a la zona centro y norte del
pais, donde estdn concentrados la mayor parte de la poblacién y de laboratorios de diagnostico
clinico. Dentro de los principales clientes de DIPRODI destacados como mayores consumidores
de servicio, productos y equipos, se mencionan los siguientes: Cruz Roja Hondurefia, Instituto

Hondurefio de Seguro Social (IHSS), laboratorios gubernamentales y no gubernamentales.

Tabla 2. Competencias que afronta la comercializadora DIPRODI en el mercado
hondurefio de equipos y reactivos para laboratorio clinico.

N° Mercado competitivo Cobertura
1. Dimex Médica San Pedro Sula,
Tegucigalpa
2. Productos de diagndstico y laboratorio S. San Pedro Sula,
de R.L. (Prodylab) Tegucigalpa
3. Reactivos de Hoffmann-La Roche Tegucigalpa
4. Farinter San Pedro Sula,
Tegucigalpa
5. Premia, S.A. San Pedro Sula
6. Quimicos Campota y Cia. LTDA. San Andrés-Lempira
7. Representaciones Handal S. de R.L. Tegucigalpa
8. DIALIDSA San Pedro Sula,
Tegucigalpa
9. Laboratories and  hospital supply San Pedro Sula,
(LABHOSPY) Tegucigalpa

Fuente: Elaboracién propia, por datos cualitativos obtenidos de entrevistas realizadas a socios.

1 POCT, Point-of-care testing (POCT) o pruebas de cabecera, se definen como pruebas médicas en o cerca del sitio
de atencion al paciente, simples pruebas médicas de sangre realizadas en la cabecera de la cama; siendo tiras reactivas
de orina e incluso simples imagenes como con un dispositivo de ultrasonido portatil, asi como observaciones regulares
tales como ECG, saturacion de O2 y frecuencia cardiaca.

2 ELISA, (enzyme-linked immunosorbent assay) ensayo por inmunoabsorcion ligado a enzimas que permite detectar
pequefias particulas llamadas antigenos, que habitualmente son fragmentos de proteinas. La identificacion es
especifica y consigue que pequefios segmentos de proteinas destaquen y no puedan ser confundidas con otras.



CAPITULO II. MARCO TEORICO.

Este marco tedrico presenta la fundamentacion cientifica, para la aplicacion de la filosofia
Lean Manufacturing que busca la forma de mejorar y optimizar el sistema de produccion, tratando
de eliminar o reducir todas las actividades que no afiadan valor dentro del proceso de produccion,
indicando su respectiva justificacion a través de factores socioecondémicos, politicos y

tecnoldgicos.

2.1. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.
En este apartado se establece el Analisis de la situacion actual del crecimiento empresarial
a través de un macroentorno socioecondémico, politico y tecnoldgico y con el contexto en que se
desempefia la empresa DIPRODI, sobresaliendo la competitividad, capacidades y mercado que
presentan necesidades esenciales, siendo estas solventadas por la aplicacion de lean

Manufacturing.

2.1.1. Implementacion de Matriz PEST.

En esta seccidn se presenta la metodologia empleada para revisar el entorno general
de la empresa seleccionada DIPRODI, a través del analisis PEST (compuesto por las
iniciales de factores Politicos, Econémicos, Sociales y Tecnoldgicos, utilizados para
evaluar el mercado en el que se encuentra un negocio o unidad), que consiste en examinar
el impacto de aquellos factores externos que estan fuera del control de la empresa, pero
que pueden afectar a su desarrollo futuro, determinando la situacion actual y el potencial
futuro de un mercado definido. Este tipo de andlisis permite detectar las amenazas y las

oportunidades existentes en el macroentorno. (Analisis PEST, 2015)
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2.1.1.1.  Factores Politicos.
La justificacion Politica para la elaboracion de la “propuesta de implementacion de la
filosofia Lean Manufacturing en la empresa DIPRODI, S.DE R.L.” se encuentra en sinergia
esencialmente con las normativas de la aceptacion del cliente externo a través de sus productos y

servicios a exponer, como en la segmentacion de costumbres y culturas del mercado a alcanzar.

El entorno politico de Honduras influye directamente en el crecimiento, direccion y

rentabilidad de la empresa a evaluar.

Segun el Programa de la Cooperacion de Suecia con Honduras, sostiene que durante los Gltimos 20
afios, Honduras ha mostrado un desarrollo politico relativamente estable gracias al peso de los dos
partidos tradicionales mayoritarios, sin embargo la profundizacién de la democracia local a través
de la descentralizacion, el fortalecimiento municipal y la participacion ciudadana ha sido lenta a
pesar de que existe una legislacion moderna en materia municipal, y que el actual gobierno ha
disefiado el Programa de Descentralizacion y Desarrollo Local (PRODDEL). Ademas, la capacidad
de asumir las responsabilidades que les asigna la ley es débil en la mayoria de los 298 municipios.
(GLOBAL REPORTING SWEDEN, 2003)

La implementacion exitosa de los principios de manufactura esbelta difiere del método a
utilizar para afrontar los efectos del contexto politico hondurefio, ya que requiere de una
concientizacion profunda en toda la organizacion, mayor responsabilidad y autoridad de los
trabajadores, disciplina en el proceso y una busqueda constante de la mejora continua son
elementos criticos para lograr los objetivos a largo plazo de la compafiia. Frecuentemente las
organizaciones no se dan cuenta de todo el potencial de la manufactura esbelta debido a que

padecen del sindrome de raices poco profundas.

Es por lo anterior, que se plantea la Estructura de Raices Profundas.

11



Una organizacién de manufactura se conforma y busca:

Personal y procesos de autorizacion en el nucleo.
Administracién como sistema de soporte para manufactura.
Solida ingenieria de produccidn que integra la participacion del piso de produccién.

Una visién de que los problemas son oportunidades para el equipo y donde busca la causa raiz.

AN N NN

Un enfoque en toda la planta en la eliminacion de desechos. (Rodriguez., 2009, pag. 6)

Concluyendo, los efectos del entorno politico en la organizacién, provoca muchas veces
inflacién y escasez de los productos que son objeto de medidas politicas, propiciando incluso

algunas veces el cierre de muchas empresas dedicadas a la comercializacion de dichos productos.

Otro efecto del entorno politico en las organizaciones empresariales puede apreciarse
cuando los gobiernos intervienen dentro de los intercambios comerciales (alza de costo- precio de
productos y servicios a ofrecer) propiciando un desbalance que termina afectando a los paises que

se ven comprometidos.

Esta intervencion del entorno politico puede ser tanto con la imposicién de aranceles como
con la eliminacion de estos, asi como con la importacién masiva de determinados productos
médicos que al final terminan por generar la pérdida de mercados locales por parte de fabricantes

nacionales. (Chavez, Flores, & Gémez, 2008)

Concluyendo, el factor politico depende la solucion a los problemas socioeconémicos,

mediante el fortalecimiento republicano e institucional.

En el marco de un Estado de Derecho, que garantice seguridad ciudadana y seguridad juridica,
atrayendo la inversion extranjera, y aliente al inversionista nacional. Con esto se crearan los
empleos que tanto necesita nuestro pais. Se debera implementar una politica de simplificacién
administrativa, y una tributacion competitiva, tal como recientemente lo recomendo, la Camara de
Comercio e Industrias de Cortés (CCIC). (Confidencial HN, 2018)

12



2.1.1.2.  Factores Economicos.
La justificacion econémica de la “propuesta de implementacion de la filosofia Lean
Manufacturing en la empresa DIPRODI, S.DE R.L.” promete las siguientes gestiones para la

sociedad.

La insercion de la Manufactura Esbelta es importante en diferentes areas, ya que se
emplean diferentes herramientas, por lo que aumenta los factores econémicos y operativos de la

empresa y a sus colaboradores, generando beneficios en:

Reduccion costos de produccién importante.
Reduccion de inventarios

Reduccion del tiempo de entrega (lead time)
Mejor Calidad

Menos mano de obra

Mayor eficiencia de equipo

Disminucidn de los desperdicios
Sobreproduccion

Tiempo de espera (los retrasos)

Transporte

El proceso

Inventarios

Movimientos

Mala calidad. (Lean Manufacturing 10., 2019)

D N N N N N N U N N N N N

Asi mismo, el factor Econdmico conlleva a influenciar directa y positivamente en los
costos e ingresos de DIPRODI, ya que al implementar dicha filosofia se busca una mayor
productividad y eficiencia de los recursos, al mismo tiempo genera una mayor satisfaccion para el
cliente procurando que la entrega del producto se realice en el momento y lugar requerido. A mayor
satisfaccion del cliente, mayor es la reputacion de la empresa lo cual provocaria la atraccion de

mas clientes.

13



2.1.1.3.  Factores Sociales.
Socialmente esta propuesta se justifica por los beneficios principales que provee la
adaptacion de Lean Manufacturing en el mercado de distribucion de equipos y servicios de

diagnostico en laboratorios clinicos para la poblacién, utilizandose de la siguiente manera:

La Manufactura Esbelta proporciona a las compafiias, colaboradores y clientes, las
herramientas para sobrevivir en un mercado global que exige calidad mas alta, entrega més rapida

a mas bajo precio y en la cantidad requerida, obteniendo resultados convenientes:

Reduciendo la cadena de desperdicios dramaticamente.
Disminuyendo el inventario y el espacio en el piso de produccion.
Brinda sistemas de produccion mas robustos.

Crea sistemas de entrega de materiales apropiados.

NN N NN

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad. (Matias & ldoipe, Lean
Manufacturing, Conceptos, Técnicas e implementacion. Fondo social europeo a través del
Programa Operativo Pluriregional de adaptabilidad y empleo., 2007-2013)

Debido a que este método implica una mejora continua en los procesos, también debe
existir una mejora constante en los trabajadores, para que siempre tengan clara la nueva cultura de

trabajo.

En conclusion, a través del factor social Lean Manufacturing introduce una cultura
organizacional auténtica, activa, eficiente y eficaz; fortaleciendo espacios laborales siendo

ergondmicos y propios para cada colaborador de DIPRODI.
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2.1.1.4. Factores Tecnologicos.

Aplicacion de Lean Manufacturing en mercados de productos de diagndstico.

Analizando la justificacion de factores tecnoldgicos, la aplicacion compleja y precisa que
requiere dicha &rea de mercado de diagnostico clinico, se convierte en una necesidad
imprescindible el empleo de las funciones, herramientas y filosofia de Lean Manufacturing, en
busqueda de Mejora Continua permitiendo a la compafiia reducir costos, mejorar procesos y
eliminar desperdicios; logrando aumentar la satisfaccion de los clientes y manteniendo el margen

de utilidades.

La metodologia Lean garantiza que, usando los minimos recursos, la produccién se ajuste
para que el cliente reciba el méximo de valor. Lean Manufacturing es la clave de reduccion de
desperdicios, tiempo costes, incremento de innovacién en los procesos; siendo este el pilar
fundamental en que se basa este tipo de gestion, con el proposito de alcanzar competitividad en el

mercado actual.

Segun Ibarra Balderas, del Instituto Tecnoldgico de Piedras Negras, México en el afio 2017

explica que:

Para encontrar el equilibrio entre materiales o procesos eficientes y econémicos en contraposicion
a otros, siendo convenientes, confiables y conocidos, hay que hacer hincapié en la eliminacion de

los residuos en:

Inventario.
Sobreproduccion.
Transporte.

Pasos que no aportan valor a los procesos.

AN N NN

Espera calculada en rangos de tiempo. (pag. 53)
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Por lo tanto, el autor plantea que Lean Manufacturing es un método que tiene como objetivo
la eliminacion del despilfarro o desperdicios entendiéndose estos como todas aquellas actividades
que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar, mediante la
utilizacion de una coleccion de herramientas (TPM, 5°S, SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka y
Jidoka.) que se desarrollaron principalmente en Japdn para la produccion de automoviles (Rajadell

& Sanchez, 2010, p. 2).

Esto llevd a que Correa, (2007) estudiara el desarrollo de la cultura Lean, a través de un
conjunto de herramientas o técnicas que ayudan a la identificacion y eliminacion o combinacion
de desperdicios, a la mejora en la calidad y a la reduccion del tiempo y del costo de produccion.
Algunas de estas herramientas son la mejora continua (kaizen), métodos de solucién de problemas

como 5 porqués y son sistemas a prueba de errores (poka yokes). (pag. 91)

Por este motivo, el factor tecnoldgico influye directamente en la aplicacién de la
metodologia Lean, ya que este ayuda a controlar, disminuir o incluso a erradicar malas practicas.
Este factor puede hacerse presente de diversas maneras, desde maquinaria que brinde una mayor
capacidad de produccion, hasta herramientas tecnoldgicas de Lean que aportan a la empresa

ganancias al ahorrar tiempo y dinero en sus procesos productivos y operativos.

2.2. ORIGENES DE LEAN MANUFACTURING.

En este apartado, se introduce al lector en la linea de tiempo del desarrollo y empleo de la
cultura Lean, reconociendo a sus impulsores y el proceso de prueba que ocurrid para ser
considerada como una solucion inmediata para el problema de costos y tiempos de produccion
masiva, valorando el legado que ha conseguido a lo largo de la historia, por medio de beneficios
notables en compafiias de prestigio que han incorporado su metodologia (se presentan ejemplos en

el subindice 2.4).
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Las técnicas de organizacion de la produccion surgen a principios del siglo XX con los
trabajos realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y modifican los conceptos de
fabricacion en serie que habian empezado a ser aplicados a finales del siglo X1X 'y que encuentran

sus ejemplos mas relevantes en la fabricacion de fusiles (EEUU) o turbinas de barco (Europa).

Taylor estableci6 las primeras bases de la organizacion de la produccion a partir de la aplicacion
de método cientifico a procesos, tiempos, equipos, personas y movimientos. Posteriormente Henry
Ford introdujo las primeras cadenas de fabricacién de automaéviles en donde hizo un uso intensivo
de la normalizacion de los productos, la utilizacién de méaquinas para tareas elementales, la
simplificacion-secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacién entre procesos, la
especializacion del trabajo y la formacion especializada. En ambos casos se trata conjuntos de
acciones y técnicas que buscan una nueva forma de organizacion y que surgen y evolucionan en
una época en donde era posible la produccion rigida en masa de grandes cantidades de producto.

(Mejoras de Lean Manufacturing en los sistemas productivos, 2011, pag. 250)

Carreras & Garcia (2010), manifiestan en su texto Lean Manufacturing: la evidencia de una
necesidad, el inicio de estas técnicas que se producen en Japon, en donde se encuentra el primer
pensamiento Lean, sobre el como hacer el trabajo y los tiempos de produccidn. Yaen 1902, Sakichi
Toyoda, el que maés tarde fuera fundador con su hijo Kiichiro de la Corporacién Toyota Motor
Company, inventd un dispositivo que detenia el telar cuando se rompia el hilo e indicaba con una
sefial visual al operador que la maquina necesitaba atencion. Este sistema de “automatizacion con
un toque humano” permitiod separar al hombre la maquina. Con esta simple y efectiva medida un
Gnico operario podia controlar varias maquinas, lo que supuso una tremenda mejora de la
productividad que dio paso a una preocupacién permanente por mejorar los métodos de trabajo.
Por sus contribuciones al desarrollo industrial del Japon, Sakiichi Toyoda es conocido como el

“Rey de los inventores Japoneses”.

En 1929, Toyoda vende los derechos de sus patentes de telares a la empresa Britanica Platt Brothers
y encarga a su hijo Kiichiro que invierta en la industria automotriz naciendo, de este modo, la
compafiia Toyota. Esta firma, al igual que el resto de las empresas japonesas, se enfrentd, después
de la segunda guerra mundial, al reto de reconstruir una industria competitiva en un escenario de
postguerra. Los japoneses se concienciaron de la precariedad de su posicion en el escenario
econdmico mundial, pues, desprovistos de materias primas, solo podian contar con ellos mismos

para sobrevivir y desarrollarse. (pag. 5)
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Los autores Alukal & Manos (2006) nos cuentan que el sucesor de Kichiro, fue su sobrino Eiji
Toyoda, el cual visito las industrias americanas automovilisticas para aprender de ellas y trasplantar
las practicas de la produccién automovilistica de los Estados Unidos en las plantas de Toyota. Con
la ayuda eventual de Taiichi Ohno y Shigeo Shingo, la compafiia Toyota Motor introdujo y
perfecciond un sistema de manufactura cuyo objetivo era la reduccion o eliminacion de las
actividades que no agregan valor (actividades que el cliente no estd dispuesto a pagar).

(Introduccidn a la metodologia Lean Manufacturing en la empresa aeronautica, 2016, pag. 26)

La filosofia de Lean Manufacturing estd enfocada a la reduccion de desperdicios, es necesario
entender cudles son estos desperdicios y como impactan directamente en los costos de la empresa.
Alukal & Manos, (2006) hacen hincapié en que el desperdicio impacta en costo, la calidad y la
entrega del producto o servicio. El resultado de la eliminacién del desperdicio incrementa la
satisfaccion del cliente, la rentabilidad, el rendimiento y la eficiencia. Para estos autores el exceso
de inventario, movimientos innecesarios, el potencial humano no explotado, paros no planeados y
los tiempos de cambio no 6ptimos son sinbnimos de desperdicio. (Implementacion de herramientas

de lean manufacturing en el area de empaque de un laboratorio farmacéutico, 2016, pag. 14)
2.3 FUNDAMENTACION PARA LA APLICACION LEAN MANUFACTURING EN EL AMBITO

EMPRESARIAL.

2.3.1. Valor Agregado en la Manufactura Esbelta.
El concepto méas apropiado de generacion de valor agregado (hace referencia también a su
medicion) se refiere al porcentaje de valor que se incorpora o se agrega a un producto elaborado o

a un proceso productivo de una determinada empresa.

Siendo todos los procesos, operaciones o0 actividades productivas que cambian la forma, ajuste o
funcion del producto para cumplir con las especificaciones y expectativas del Cliente, siendo todo

aquello que el Cliente esta dispuesto a pagar. (La Manufactura Esbelta, 2009)

En el calculo de valor agregado de la base de datos del Banco Mundial, este se calcula
como: el valor de la produccion bruta de los productores menos el valor de los bienes y servicios
intermedios que se consumen en la produccion, antes de contabilizar el consumo de capital fijo en

la produccién. Por tanto, también se considera que el valor agregado es lo que la empresa le agrega
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al insumo o a la materia prima que se utiliza en la elaboracion de un producto o un servicio. Se
encuentra similitud en la definicion empleada por la Comunidad Andina de Naciones y por la
Sociedad Latinoamérica de Integracion, la que refiere que el valor agregado continta siendo el
valor que surge de una transformacién sustancial de una materia prima. (Seminario Lideres, Grupo

Proindustria., 2016, pags. 49-50)

2.3.2. El desperdicio en la Manufactura Esbelta.

Uno de los pasos claves en Lean y del Sistema de Produccion Toyota (TPS) es la
identificacion de cuales pasos agregan valor y de cuales generan mayor costos, cuando se entregan
resultados a través de procesos complejos ya que en todos los procesos y en todas las areas existen
desperdicios, por lo que se debe de trabajar conjuntamente para promover la mejora continua,

enfocando esfuerzos, a la identificacion y eliminacion de desperdicios.

Concluyendo, identificar desperdicios por medio de la cultura Lean, constituye al previo
andlisis de pasos, actividades y labores realizadas, que cumplan con los siguientes indicadores:
Cada elemento que no agrega valor al producto, adicionando GUnicamente costos y tiempo.

Es todo aquello que el Cliente no esta dispuesto a pagar.

Un desperdicio es el sintoma del problema, no es la causa raiz.

AN

La identificacion y entendimiento del desperdicio son elementos clave para definir la causa
raiz. Para eliminar desperdicios, debemos de ser capaces de identificar los desperdicios.
(LECTURAS DE INGENIERIA 6, 2009, p4gs. 8-15)

2.3.2.1. Tipos de desperdicios reconocidos por el Sistema de Produccion Toyota.
1. Sobreproduccion: Hacer més de lo que el cliente ha solicitado.
2. Inventario: Més producto a la mano del que el cliente necesita.
3.Transportacion: Mover el producto mas de lo que es necesario.

4. Espera: Cualquier momento en el que el valor no puede ser agregado por causa del retraso.
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5. Movimiento: Cualquier movimiento extra del operador cuando se esté realizando una secuencia

de trabajo.
6. Sobre procesamiento: Hacer més cosas al producto de las que el cliente ha solicitado.

7. Correccion: Cualquier cosa no “hecha bien a la primera” que requiera revaluar y/o inspeccion.
(Bermejo, 2012, pag. 23)

En consecuencia, surgen ejemplos de casos histdricos registrados durante los principios de lean
Manufacturing, que han logrado evidenciar deficiencias en procesos de produccion y desempefio

laboral, como ser:

v" Frank Gilbreth (pionero del estudio de los movimientos de las personas, 1968) introdujo
el concepto de desperdicio en el trabajo, por el cual detectd a un albafiil, que en cada
ocasion que necesitaba un ladrillo se agachaba hasta el piso para poder tomarlo, para
ello introdujo un pequefio andamio, el cual acercaba lo ladrillos a la altura de la cintura
del albafiil, lo que permitié al albafiil trabajar tres veces mas réapido (eliminando
movimiento) y con mucho menos esfuerzo.

v/ También se puede citar a Frederick Taylor, el cual, a diferencia de Gilbreth, que se
enfocaba a la reduccion de movimientos, se enfocaba a la reduccion del tiempo de los
procesos. Encontrar la mejor forma de hacer las cosas (“The one best way”), él introdujo
el estudio de tiempos y movimientos.

v La Manufactura Esbelta nacié en Japon y fue concebida por los grandes guris del
Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo,
Eijy Toyota entre algunos, enfocandose asi, en corresponder al objetivo principal de la
filosofia al eliminar lo que no se requiere y aumentar valor de cada actividad realizada,
reduciendo desperdicios y mejorando cada proceso de operaciones; Las ideas de Toyota
pudieron haber empezado desde principios del siglo XX, cuando Sakichi Toyoda en su
fabrica de textiles plantd la semilla de la automatizacion y del “jidoka” (proveer a la

méaquina y al operador la habilidad de detectar cuando una condicién anormal ha
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ocurrido e inmediatamente parar la produccion). Podemos remontar el JIT3de Toyota
hacia 1934, cuando se movieron de los textiles hacia la produccién de su primer carro.
Kichiro Toyoda, fundador de Toyota Motor Corp. detectdé muchos problemas en la
manufactura, decidiendo que se deberia de parar la reparacion de la pobre calidad
mediante un estudio intensivo de cada una de las etapas del proceso, en 1936 Toyota
gand su primer contrato con el gobierno japonés y su proceso de nuevo empez0 a generar
nuevos problemas, fue cuando ellos desarrollaron los equipos de mejora “kaizen”. (Jim
Huntzinger, 2002).

2.4  CASOS DE EXITOS DE COMPARIAS QUE HAN UTILIZADO LEAN MANUFACTURING.

Empresas a nivel mundial, que han incorporado la filosofia Lean Manufacturing, afiadiendo

valor en sus procesos, rendimiento y sistemas operativos, consiguiendo competitividad a través de

una mejora de la productividad.

v

Nike: La empresa de moda deportiva, crearon indicadores de desempefio y de abastecimiento
sostenible logrando una reduccion de costos en energia y materiales de desecho.
Kimberley-Clark Corporation: Se invirti6 en mejorar la participacién del personal y su
desarrollo en temas Lean, logrando una disminucién en ausentismos y una mejora en la
eficiencia.

Intel: Logré la disminucion de tiempos en la fabricacion de sus productos a través del Lean.
Illinois Tool Works: Implement6 la técnica GAP (grupos auténomos de produccién). Esta
estrategia provocOd que sus unidades locales reaccionen mucho mas rapido y mas
eficientemente.

Textron: El conglomerado industrial estadounidense tienen su propio crecimiento basado en
el Lean y Seis Sigma. Este conjunto de Herramientas y técnicas aplicadas a todas las areas
funcionales de la empresa les permite eliminar los desperdicios 0 mudas y reducir las
variaciones.

Peker Hannifin: Es una de las empresas mas grandes del mundo de tecnologias de control de
movimiento, con sede en Ohio y emplea a 58.000 personas en el mundo. Desde 2000, la

compafiia ha puesto en marcha programas basandose en el Lean, de mejores practicas en la

3 Justo a tiempo, (Just in Time-JIT) es una filosofia industrial que consiste en la reduccion de desperdicio (actividades
que no agregan valor) es decir todo lo que implique subutilizar en un sistema desde compras hasta produccion,
permitiendo producir lo necesario, Gnicamente la cantidad que se necesita y solamente cuando se requiera.

21



productividad, la calidad, el rendimiento, el servicio al cliente y reduccion de costes.
Mejorando sustancialmente el proceso de la cadena de suministro.

v Ford: A través del Lean Manufacturing Henry Ford demuestra que el gasto en mejoras es una
inversion, por implementar diferentes técnicas Lean a todas las &reas dentro de la empresa y
tener resultados satisfactorios. (Lean manufacturing: herramienta para mejorar la

productividad en las empresas., 2017)

2.4.1. Caso practico Exito en el sistema Toyota Motor Manufacturing U.S.A., Inc.

Es relevante recordar que la concepcidn de los fundamentos de Lean Manufacturing fueron
desarrollados en Toyota por Taiichi Ohno entre 1950 y 1975. Ohno, de forma empirica, el autor
Kazuhiro Mishina (1995) sefiala el momento en que se comienza el andlisis a lo largo de tres
décadas, ideando y probando en la planta Gemba®, diferentes herramientas y metodologias para
combatir las causas de la ineficiencia: la variacion (mura), la sobrecarga (muri) y el despilfarro
(muda). Siendo de utilidad a todos aquellos que estan involucrados en la mejora de la productividad
en la fabricacion repetitiva de familias de productos mediante procesos discretos. Toyota Motor
Corporation, compafiia de fabricacion de automdviles japonesa, prevalece como referencia
aplicativa al adoptar la filosofia Lean en cada proceso de desempefio productivo; considerado
pionero dentro de todas las compafiias y marcas automotrices, por implementar las herramientas
de Lean Manufacturing como las estrategias principales de produccion durante cada proceso

operativo. (pag. 201)

Toyota sobresale al utilizar este sistema de Produccion, ya que es considerado pionero
dentro de todas las compafiias y marcas automotrices, por implementar las herramientas de Lean

Manufacturing como las estrategias principales de produccion durante cada proceso operativo.

4 Término japonés que significa “el lugar real”, En el &mbito de las organizaciones, Gemba se refiere al lugar donde
se crea valor.
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Es un sistema que busca satisfacer a los clientes con variedad, calidad y puntualidad, del
producto a un bajo costo. Para ello se emplea estrategias de manufactura Esbelta que permitan
identificar los desperdicios, ocasionando gastos innecesarios, generado en el ambiente de
produccidn, con el objeto de eliminar el problema principal que presenta esta compafiia, es decir,
el colocado de los asientos, durante la instalacion de la viga lateral trasera, un gancho saliente de
la parte de atras de esta pieza que debia de ser sujetada desde el cuerpo, pero el gancho se quebraba
y se desprendia, ese era un problema que continuaba produciendo bajas financieras y déficit de

autos en la tasa de produccion.

Las herramientas de Lean Manufacturing que se implementan en el caso son las siguientes:
es el Just in Time, permitiendo producir lo necesario, Unicamente la cantidad que se necesitaba y
solamente cuando se requiera; Jidoka, que se orienta en la calidad del proceso de produccion, es
decir una revision minuciosa de lo que se esta haciendo, para asi detectar cualquier falla en la

produccidn, buscando el buen funcionamiento del sistema de Produccion Toyota.

Toyota capacitd a sus trabajadores, cultivo en ellos actitudes constantes y de fidelidad, y
sobre todo su pensamiento se basé en el Kaizen, el cambio para mejorar, de modificar
pensamientos y estrategias de lo que se estd haciendo para generar calidad y avances continuos,

convirtiéndose en el motivo fundamental de las metas del STP.

Concluyendo, se debe de reparar los problemas en la linea y no dejarlos para el final,
contratar técnicos capacitados y que contengan alta experiencia en el colocado de asientos, también
se puede cambiar el disefio del gancho para que sea mas conveniente de colocar y realizar controles
de calidad de cada proceso de produccién y ensamblaje basados y desarrollados en las herramientas
de Lean Manufacturing, presentadas anteriormente, ya que el problema del asiento disminuye la

productividad y genera pérdidas inmensurables.
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De lo anterior se busca la productividad de lo que entra y sale en el proceso productivo de
autos TOYOTA, eliminando desperdicios en cada modalidad y agregando valor al proceso a

realizar.

De la misma forma, la esencia del Sistema de Toyota se constituye a través de cuatro reglas,
definidas por Steven Spear and H. Kent Bowen *(2000), estas reglas guian el disefio, operacion y
mejoramiento de cada actividad, conexién y el camino para todos los productos y servicios
(denominado como el decodificador de ADN del Sistema de produccion Toyota -SPT) siendo
establecidas como:

v/ Todo trabajo debera de ser altamente especificado en cuanto a contenido, secuencia,

cronometraje y resultado.

v Toda conexién cliente/proveedor debe de ser directa, y debe de existir una forma no ambigua

de enviar pedidos y recibir respuestas.

v" El camino para todos los productos y servicios debe de ser simple y directo.

v" Cualquier mejora debe de ser creada de acuerdo con el método cientifico, bajo la guia de un

profesor, en el nivel mas bajo posible de la organizacion.

Todas las reglas requieren que las actividades, conexiones y vias de flujo tengan controles
incorporados que alerten automaticamente sobre posibles problemas. Es esta continua respuesta a
los problemas lo que hace que este sistema aparentemente rigido, sea flexible y adaptable a
circunstancias cambiantes. (HARVARD BUSINESS REVIEW, pag. 98)

2.4.1.1 Claves del éxito del Sistema de Produccion de Toyota (TPS) a través de su Filosofia a
largo Plazo.
Jeffrey Liker (2004) en su obra sobre la claves del éxito de la empresa Toyota describe,

que es la gente la que le da vida al sistema: su trabajo, la comunicacion, la solucion de problemas

5 Steven Spear profesor asistente de administracion de empresas en Harvard Business School en Boston.
H. Kent Bowen es el Profesor Bruce Rauner de Administracion de Empresas, también en la Escuela de Negocios de
Harvard. Profesor y coautor de "Recuperar el liderazgo en la fabricacion" (HBR septiembre-octubre de 1994).
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y crecer juntos, “The Toyota Way” alienta, soporta y demanda el involucramiento del empleado.

Estableciendo en el siguiente apartado las claves del éxito de Toyota:

v

AN NN

N N N NN RN

Basar las decisiones en una filosofia de largo plazo, mas que en el costo de objetivos financieros
de corto plazo.

Crear un flujo continuo para traer los problemas a la superficie.

Usar sistemas Pull para evitar la sobreproduccion.

Nivelar la produccién.

Construir una cultura para resolver los problemas, para tener calidad a la primera.

Estandarizar tareas y procesos son el fundamento de la mejora continua y del empowerment del
empleado.

Utilizar controles visuales para que no haya problemas ocultos.

Utilizar unicamente tecnologia confiable y probada a fondo que sirva a la gente y al proceso.
Desarrolla lideres que entiendan a fondo el trabajo, vivan la filosofia y ensefien a otros.
Desarrolla gente excepcional y equipos que sigan la filosofia de la compafiia.

Respeta tu cadena de proveedores y socios motivandolos y ayudandolos a mejorar

Observa por ti mismo para entender la situacion a fondo

Toma decisiones lentamente considerando todas posibles opciones, implementa las decisiones
rapidamente.

Busca ser una empresa de continuo aprendizaje a través de la reflexién y de la mejora constante.

(Correa, pag. 91)

2.5. TEORIAS DE SUSTENTO.

2.5.1. Principios basicos de la metodologia Lean.

Segun Julio Guerrero (2016), hace referencia a como se conforma la metodologia Lean,

alrededor de principios descritos por Ohno®, el creador de esta practica:

Desperdicios minimos (MUDA), consiste en eliminar los pasos del proceso que no aportan valor

entendiendo valor como algo por lo que el cliente esta dispuesto a pagar.

6 Taiichi Ohno, creador del Sistema de Produccién Toyota (TPS), siendo considerado como el padre de Lean
Manufacturing. EI concepto del término tiene su origen a partir de 1990, siendo una metodologia que se deriva de
Toyota Production System, estableciendo herramientas encaminadas a mejorar la eficiencia de la produccién, acelerar
los procesos, reducir los residuos, mejorar la calidad y reducir costes.
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Mejora continua, revisar continuamente cada punto y eslabon de la cadena para alcanzar la

perfeccion en global.

Flujo continuo en todos los pasos del proceso, identificando el flujo de la cadena de valor,

induciendo a que los procesos que no aportan valor afiadido permanecen al descubierto.

Procesos basados en el PULL, Modelo de Flujo de Produccion “Tirado” o “Exigido” por los
clientes, siendo él quien exige que se fabrica, la cantidad exacta de producto solicitado, con calidad
requerida, al menor precio y en la fecha solicitada y sin aplazamientos, este modelo consigue
generar menos desperdicios, aplicando menos esfuerzo, proponiendo una solucién ajustada,

especifica y precisa. (pags. 52-60)
La diversidad de la documentacién practica que incorporan los autores Jones y Womack
relatan la incesante evolucion del desarrollo del pensamiento Lean, indicando una gran variedad

de nuevas herramientas dirigidas a la aplicacion exitosa de dicho movimiento.

Correspondiendo a lo anterior, se distingue la doctrina de la casa Toyota (esquema en llustracion
1), cuando los expertos recurren a explicar el sistema operativo, identificando los principios sobre
los que se fundamenta el Lean Manufacturing. Los principios mas frecuentes asociados al sistema,

desde el punto de vista del factor humano y de la manera de trabajar y pensar, se componen:

Trabajar en la planta y comprobar las cosas in situ.

Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.

Interiorizar la cultura de “parar la linea”.

Crear una organizacién que aprenda mediante la reflexion constante y la mejora continua.

Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la empresa

Identificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.
Promover equipos y personas multidisciplinares.
Descentralizar la toma de decisiones.

v
v
v
v
v
v Respetar a la red de suministradores y colaboradores ayudandoles y proponiéndoles retos.
v
v
v
v" Integrar funciones y sistemas de informacion.

v

Obtener el compromiso total de la direccién con el modelo Lean
Principios relacionados con las medidas operacionales y técnicas a utilizar:

v" Crear un flujo de proceso continuo que visualice los problemas a la superficie.

v Utilizar sistemas “Pull” para evitar la sobreproduccion.
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Nivelar la carga de trabajo para equilibrar las lineas de produccion.

Estandarizar las tareas para poder implementar la mejora continua.

Utilizar el control visual para la deteccion de problemas.

Eliminar inventarios a través de las diferentes técnicas JIT.

Reducir los ciclos de fabricacion y disefio.

Conseguir la eliminacion de defectos. (Lean Thinking: Como utilizar el pensamiento Lean para

eliminar los despilfarros y crear valor en la empresa, 2012, pag. 102)
Mediante la union del conjunto de herramientas Lean, se determind el siguiente esquema
propuesto por sistema de produccion Toyota (TPS Taiichi Ohno. 1946-1975) en el cual se destaca
sintesis, aplicacion, descripcién de funciones de cada herramienta y metodologia dependiendo la

orientacion del rubro a ser implementada.

El sistema TPS (Toyota Production System) se explica utilizando una casa, porque una
casa representa una estructura que es fuerte siempre que los cimientos y las columnas sean seguras,

con la prevencion de que la minima parte de la casa no llegue a debilitar al resto del sistema.

La casa Toyota Lean se compone de 4 elementos:

Cimientos, representan la implantacion de una cultura Lean. Esta filosofia es la que va a dar
estabilidad a «la casa». Todos los miembros de la compafiia deben de disponer de la informacién

adecuada y tener los procesos y operaciones estandarizadas y confiables.

Optimizando procesos de la cadena de produccion, lo que permite reducir gastos y tiempos de la

compafifa.

Corazon, Es la mejora continua. Para ello los equipos y personas trabajan orientados a obtenerla,
reduciendo para ello los despilfarros y las ineficiencias, a través del concepto Kaizen se parte de la
idea de que todo puede ser mejorado y perfeccionado. Por consiguiente, se van evaluando,

midiendo y reformando todos los procesos y productos hasta alcanzar la excelencia en calidad.

Pilares, se componen de las herramientas Lean, constituidas por Just in Time (fabricar solo lo que

necesitamos en la cantidad que necesitamos y cuando lo necesitamos) y Jidoka (uso de técnicas
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para detectar y corregir los defectos de la produccidon utilizando para ello los procedimientos y
mecanismos necesarios notificando las anomalias). (Instituto Europeo de Posgrado, 2017)

Techo, indica factores fundamentales que debe de contar la estructura de la empresa para
aplicar fase de implementacion Lean en la cultura organizacional, alcanzando resultados de la
solidez del resto de la casa, buscando aumento de productividad, calidad, ergonomia, reduccién de

costes y tiempos que influyen en los méargenes de utilidades de la empresa.

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menos plazo entrega, mayor sequridad, motivacion plena

Justo a tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente Paradas automaticas
(Takt Time)
Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-mdquina
Sistema Pull Poka - Yoke
Procesos estables y estandarizados Produccion nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor humano: Compromiso, direccion, formacion, comunicacion, motivacién, liderazgo

Gestion
Vs 55 SMED TPM KANBAN Visual KPT's
| | | | | J
|
Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnostico operativas de seguimiento

VSM: value stream map; SMED: single-minute exchange of die; TPM: total productive maintenance; KPI: key
performance indicator.
lustracion 1. Esquema Casa Toyota, Taiichi Ohno.

Fuente: Obtenido de Modelo metodoldgico de implementacion de Lean Manufacturing, 2017.
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2.6 PROCESO DE SELECCION DE METODOLOGIA PARA INTRODUCIR LEAN MANUFACTURING,
SEGUN CRITERIOS DE DIVERSOS AUTORES.
Existen diferentes metodologias de implementacion Lean que presentan distinciones entre
ellas de acuerdo con el objetivo respaldado por sus autores, tamafio de la empresa, campo de

aplicacién y afo de desarrollo.

Por lo anterior, se evidencia como a lo largo del tiempo los diferentes autores que estudian
e incentivan la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing, no han logrado unificar las
précticas lo cual no permite estandarizar un modelo de implementacion. Debido a la diversidad de

herramientas y aplicaciones que fundamentan esta metodologia.

Por otra parte, para seleccionar la herramienta apropiada a utilizar en el sistema y

rendimiento productivo de la empresa, se cumplen los siguientes criterios de seleccion del modelo:

Facilidad de acceso a la informacion.

Nivel de adaptacion al contexto PyME.

Enfoque de mejora continua.

Aportes para el sistema productivo.

Flexibilidad de las actividades de implementacion.

Capacitacion rapida y significativa del talento humano.

N N N NN RN

Facilidad de modelacion.

Se observa que las practicas mas usadas y que perduran a lo largo del tiempo son 5S, Kaizen
mejoramiento continuo, Kanban, jalonamiento de la produccién o pull y SMED, précticas que son

tenidas en cuenta en el modelo de implementacion.

Los responsables de los criterios de seleccion para el modelo deben estar asociados directamente a
los procesos y las operaciones que desde los aspectos funcionales tienen incidencia sobre las
acciones de produccién, manejo y control. Es muy importante que se incentive la participacion del

personal operativo. (Modelo metodol6gico de implementacion de lean manufacturing, 2017)
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2.7 EVALUACION DE RESULTADOS DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING A NIVEL
GEOGRAFICO.
En este segmento, se exponen resultados del Lean Production en funcion de la localizacion
geografica de la empresa, recopilados por literatura debatida a través de aportaciones de autores

para la aplicabilidad de la cultura Lean con indicadores definidos.

v Smith et al. (2003), en un estudio posterior realizado también en Australia, detectan que la
adopcidn de este modelo genera un mayor compromiso con la formacion a desarrollar en todos
los niveles. Compromiso que es superior al soportado por una empresa tradicional.

v" Oliver, Delbridge y Lowe (1996) aportan un punto critico acerca de los resultados que la
implantacion de este modelo ha supuesto en Inglaterra.

v Engstrom, Johnson y Medbo (1996) consideran que el éxito alcanzado por Lean Manufacturing
en Japon se debe a la favorable conjuncién de los contextos socioecondémico y sociocultural de
este pais. Estos autores sugieren que el gran reto es desarrollar un modelo de gestion que
aproveche todas las ventajas del Lean Production integrado dentro del contexto socioecondmico
y sociocultural de la nueva sociedad industrial.

v Moreno (1999), analizando la adopcion de este modelo en Suiza, sefiala que este modelo esta
influenciado por el contexto social del pais en el que se implanta y que ha evolucionado en
respuesta a los cambios en el &mbito social y en cuanto a la aceptacion del esfuerzo requerido
por parte del personal involucrado en la produccion. Esta evolucion se ha producido en ambos
sentidos, es decir, Oriente y Occidente estan avanzando hacia un punto cada vez mas
convergente y, por tanto, las diferencias, aunque aun existen, son cada vez menores. Esta
situacion favorece la tendencia hacia la uniformidad en los modelos de gestién y, para el caso
examinado, entre el modelo de Volvo y el modelo Lean Production.

v’ Spithoven (2001) investiga la implantaciéon del Lean Production en Holanda llegando a la
conclusion de que la eleccion del momento para introducir este modelo puede ser determinante
para su aceptacion o rechazo por parte de los trabajadores. Para este pais la implantacion de
Lean Manufacturing se produjo en los afios 80 como estrategia para luchar contra la recesion
econdmica. Por su parte, el gobierno holandés inicio una serie de cambios en su politica interior,
recortando gastos y prestaciones finales y que supuso el final de una politica social orientada
hacia la proteccion de los trabajadores. Esta politica redujo los niveles de inflacion, pero

deterioré la paz social y, en consecuencia, impidio la introduccion de un nuevo modelo.
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v" Por ultimo, Kojima y Kaplinsky (2004) consideran que la adopcion del Lean Production en la
industria automovilistica en Sudéafrica ha supuesto un importante avance para esta industria.
(Lean Production: estado actual y desafios futuros de la investigacion, 2007, pags. 195,196)

2.7.1 Lean Manufacturing en Honduras.

Determinadas instituciones y asociaciones impulsan y socializan el estudio de la filosofia
Lean, preparando a los participantes en seminarios intensivos, analizando y practicando las fases
iniciales de aplicacion, implementacion y adaptacion de cada herramienta que ofrece esta cultura

para las organizaciones de interés.

Las entidades que han promovido la metodologia Lean Manufacturing en Honduras,
prevalecen como la Asociacién Hondurefia de Maquiladores, a través de su Programa PROCINCO
y en colaboracion con el Instituto Nacional de Formacion Profesional INFOP, dirigen el
“Programa de Manufactura Esbelta” a Gerentes, Jefes de Departamento, Ingenieros de todas las
areas, Coordinadores y Supervisores de Produccion, Calidad, Bodegas y Personal Administrativo

en general.

Este tipo de Programas da como resultado la identificacion de oportunidades de mejora en

las empresas, ya que, al aplicar estas herramientas, se obtienen resultados positivos.

El seminario cuenta con 88 horas de formacion, buscando capacitar al participante
obteniendo competencias de productividad, rentabilidad y competitividad para implementar las
Herramientas de Manufactura Esbelta, reduciendo costos por desperdicios en cualquiera de sus
formas o bien potenciar mejoras en los procesos actuales. (Programa de Manufactura Esbelta,

2017)

Finalmente, se sustenta la aportacion de instituciones hondurefias que impulsan la iniciativa

de la filosofia Lean Manufacturing, dirigido a colaboradores y empleadores de instituciones
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gubernamentales y no gubernamentales, sin embargo, se encuentra el primer registro de caso

practico de empresas hondurefias que apliquen la cultura Lean.

2.7.1.1 Caso Lean en Honduras.
Intermoda es una empresa hondurefia dedicada a la confeccion de prendas de vestir que
incluye jeans para hombre, mujer, juvenil, nifio, nifia y una linea de camisas casuales y de vestir

de hombre.

Intermoda inici6 operaciones en 1982 y esta ubicada en la ciudad de San Pedro Sula sobre
la autopista al aeropuerto. Sus lineas de produccion tienen las caracteristicas de Lean
Manufacturing (justo a tiempo). Sus modernas instalaciones se caracterizan por mantenerse
actualizadas. Posee las virtudes de una casa de modas donde se puede disefiar para las necesidades
de sus clientes. Ademas, posee un departamento de acabados en la lavanderia con capacidad de

procesos artisticos y complejos. (Intermoda.hn, 2013)

llustracion 2. Sistemas de produccion aplicando Lean
Manufacturing, Intermoda, Honduras.
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2.8 HERRAMIENTAS APLICABLES DE LA FILOSOFIA LEAN MANUFACTURING.

En esta seccidn se describen las herramientas Lean, propuestas como las mas utilizadas en
las organizaciones que emplean la filosofia Lean Manufacturing tanto en su estructura operativa
como y productiva. Estas metodologias se aplican a partir del rubro del negocio, cultura
organizacional, funciones operativas orientadas en proveedores de produccion, distribucion de
productos manufacturados, salud y servicio al cliente, con objeto de optimizar actividades, tareas

y procesos del modelo de gestién de la empresa.

Previo a la aplicacion de sus herramientas, se indican principios basicos de la filosofia

Lean:

v' Deteccion de defectos y problemas; busqueda de calidad.

v" Eliminacién de actividades ineficientes.

v" Aumento de la productividad y mejora continua del proceso.

v' El cliente es el que solicita y determina los productos.

v" Implementar variantes sin sacrificar la eficiencia ni la productividad.

v" Construccion de relaciones a largo plazo con terceros. (“Lean Management: La Gestion

Competitiva por Excelencia”, 2010)
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Existe una lista amplia de técnicas y herramientas que se pueden utilizar en el lean

Manufacturing segun su funcién de la empresa y aplicacion de procesos, sugerida en la siguiente

tabla:

Tabla 3. Esenciales herramientas de la filosofia Lean Manufacturing.

Tipo de
Herramienta

Nombre

Descripcion

Fuente

Pilares del
Lean

Herramientas
de
Seguimiento

Six Sigma

Justoa
Tiempo

JIDOKA

KAIZEN

Gestion
Visual

Identificacion y correccidn de las causas de los
errores y al hacerlo reducir la tasa a un nivel de 3.4
defectos por millén de oportunidades (DPMO) o 60
» Liderazgo comprometido de arriba hacia abajo

Sincroniza los proveedores y los procesos para
reducir buena parte del desperdicio, a partir del
flujo, calidad e intervencion de los empleados.

* Reduce plazos de entrega, niveles de inventario,
mejora la calidad.

* Proporciona operaciones fluidas y retroalimen-
tacion inmediata.

* Entregar al cliente lo que desea, en la cantidad
que desea y exactamente como lo desea.

Incorporacién de sistemas y dispositivos que otor-

gan a las maquinas la capacidad de detectar que se

estan produciendo errores.

¢ Detencion manual o automatica, del proceso de
produccion, a partir de la deteccion de errores,
para prevenir despilfarros

* Automatizacion teniendo en cuenta al ser hu-
mano.

* Relacién entre las personas y maquinaria a cargo.

Cultura de mejora continua sostenible.

* Involucra a toda la estructura organizacional y
tiene costos relativamente bajos.

» Forma lideres para proponer mejoras en el largo
plazo.

Conjunto de medidas de comunicacion que plas-

man, de forma evidente y sencilla, la situacion del

sistema productivo, especialmente en las anomalias
y despilfarros.

» Empodera y genera sentido de pertenencia en
los empleados.

* Demarca dreas, materiales, productos, equipos,
programas de produccion.

e Emplea indicadores.

(Kwak & Anbari,
2006: 708-709);
(Arnheiter &
Maleyeff, 2005:
6-16)

(Cuatrecasas,
2006); (Gaither &
Frazier, 2000: 516-
537)

(Herndndez &
Vizén, 2013:55-58);
(Villasenor & Galin-
do, 2009: 72)

(Alukal & Manos,
2006:14-22); (Imai,
2012:1-14)

(Alukal & Manos,
2006); (Herndndez
& Vizan, 2013: 52-
54)
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Tipo de
Herramienta

Descripcion

Fuente

Herramientas
Operativas

Herramientas
de
Diagndstico

SMED Single-

Exchange of

Maintenance

manufactura

Conformado por: Seiri (Clasificacian), Seiton (Or-

den), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion);

Shitsuke (Disciplina).

» Evita problemas derivados del desorden ylafalta
de instrucciones.

* Proporciona bienestar, disciplina y un ambiente
armanico.

Conjunto de técnicas que persiguen la reduccion de

los tiempos de preparacion de maguina

# Estandarizacion mediante la instalacion de nue-
vos mecanismos, plantillas y anclajes funcionales,
elimina ajustes tiempos muertos.

Conjunto de técnicas orientadas a eliminar las
averias a través de la participacion y motivacién de
todos los empleados.

* Previene pérdidas en todas las operaciones de
la empresa.

« Maximiza la efectividad y alarga la vida del
equipo.

Sistema de control y programacion sincronizada
de la produccidn basado en tarjetas, que comunica
informacicn sobre el flujo del producto.

Celdas de trabajo que se disefia para producir una
familia de partes o una cantidad limitada de familias
de partes, permitiendo un flujo continuo trans-
formando varios procesos, que trabajan de forma
independiente, en una celda de trabajo conjunta.

» Mejora la comunicacion y utilizacion de personas
¥ equUipos.

» Considera la formacidn, disposicion y secuencia
de las magquinas.

Instalacion de dispositivos para detectar errores,
parar la produccion y alertar al operario

* A prueba de errores, respetando la inteligencia
de los trabajadores.

* Prevenirla produccion de defectos a través de la
deteccion temprana de errores.

Mapa en el gue se especifica la cadena de valor de

la organizacion tanto en areas productivas como

gerenciales.

» |dentifica el flujo de procesos y los desperdicios.

» [Darespuesta a problematicas de comunicacion,
personal, material, equipos y procesos

(Villaseror & Galin-
do, 2009:79); (Ra-
jadell & Sanchez,
2010: 48-66)

(Villasenor &
Galindo, 2009:61-
62); (Hernandez &
Vizan, 2013: 42)

(Villasenor &
Galindo, 2009:66);
iHernandez &
Vizan, 2013:48-52)

(Monden, 1996:
26-30)

(Villasenor &
Galindo, 2009:55),
(Chang, Wu, & W,
2013: 439-449)

(Villasenor & Galin-
dao, 2009: 83-85);
(Hernandez &
Vizan, 2013: 55-58)

{Sullivan, McDon-
ald, & Van Aken,
2002); (Nash & Pol-
ing, 2008: 9-201)

Fuente: Obtenido de Factores claves de éxito en la implementacion de lean manufacturing en algunas empresas con
sede en colombia, (2017).



La herramienta mas generalizada es la de las 5S, porque indicia orden, limpieza y
estandarizacion, métodos que al aplicarlos en cada area de la empresa se obtienen resultados de
disminucion en tiempos, costos, y eliminacion de desperdicios por pasos que no entregan valor a
la gestidn por procesos, sin embargo, la empresa debe de brindar como fase de adaptacion inicial:
tiempo, recursos y ergonomia aceptable de cada area, siendo estos criterios prioritarios para
emplear los 5 pasos de la metodologia 5S, alcanzando resultados recientes que promete la

implementacion de la cultura Lean.
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2.8.1. 5S.

Esta metodologia se desarrolla en 5 pasos y sirve para generar una cultura organizacional
de disciplina en cuanto a orden y limpieza de cualquier area dentro de la empresa. Es la base para
la implementacion de otras herramientas de mejora. Siendo los 5 pasos: Eliminar, orden, limpiar,

estandarizar, disciplina. Se recomienda se sigan los pasos en orden durante su implementacion.

! ! Resumen de la técnica 55

SEIRI
Separar y eli-
minar

SEITON
Arreglar e
identificar

SEIDO
Proceso diario
de limpieza

SEIKETSU
Seguimiento de
los primeros 3
PasOS, ASEFUrar un
ambiente seguro

SHITSUKI
Construir el
habito

Separarlog Identificar los N Definir métodos . E.I y
articulos nece- Limpiar cuan- . la limpieza con
: articulos nece- : de orden v lim- :
sarios de los : do se ensucia : los trabajadores
: sarios pieza
O NeCcesarios de cada puesto
Dejar solo Marcar dreas Aplicar el méto- . e Iog
los articulos N . operarios de
, en el suelo para| | Limpiar perid- do general en
necesarios ! di . todos los tos cada puesto para
en el lugar de © ntosy - ¢ P que hagan orden
. actividades de trabajo L
trabajo y limpieza
o0r Desarrollar un Actualizar la
El - s Limpiar siste- estandar especi- | | formacion de los
elementos no articulos en su . :
. 1 definid maticamente fico por puesto OPErarios cuan-
necesarios ugar definido de trabajo dol hios
Verificar Verificar que Verificar siste- Verificar que Crear un siste-
periddicamen- | | haya “un lugar mdticamente exista un estin- ma de auditoria
te que no haya paracadacosa | | lalimpieza de dar actualizado permanente de
elementos no y cada cosa en los puestos de en cada puesto planta visual
necesarios su lugar” trabajo de trabajo y 55

llustracién 3. Sintesis de las funciones de la herramienta 5S.

Fuente: Imagen obtenida del texto: Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e implantacién., 2013.
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Beneficios de la estrategia de las 5s:

v' Facilita el acceso y devolucion de piezas, herramientas durante la ejecucion del trabajo.

v' Evita basqueda innecesaria de objetos en la realizacion del trabajo.

v Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas, equipo, maquinaria,
mobiliario, instalaciones y otros materiales.

v Mejora visualmente el ambiente de trabajo.

v" Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo.

v Reduce las pérdidas de herramientas u objetos necesarios para hacer el trabajo.

v' Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento continuo.

v" Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio.

v' Participacién en equipo. (Matias & ldoipe, Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion., 2013, pags. 36-42)

2.8.2. Andon.

Andon es un principio y herramienta habitual para aplicar el principio de Jidoka ‘en la
fabricacién Lean, Jidoka asimismo se refiere como ‘“autonomia”, que significa resaltar un
inconveniente, cuando este ocurre, para introducir de manera inmediata medidas para prevenir que
pase otra vez.

Teérmino que se refiere a una sefial iluminada que notifica a otros de un problema dentro de los

flujos de control de calidad o de produccion.

El Anddn se activa generalmente mediante un boton, que detiene automaticamente la produccion
para que el equipo pueda recopilar informacién, aplicar ciclo Deming 8y andlisis de la causa origen,

y luego aplicar rapidamente una solucion.

" Metodologia que busca la autonomizacion de los defectos o con enfoque humano. Se considera que el término Jidoka
no debe confundirse con Automatizacién industrial, ya que su objetivo principal es el de dotar a los procesos de
mecanismos de autocontrol de calidad, de tal manera que ante una eventual situacion anormal, el proceso se detenga
de manera automatica o manual, logrando reducir el nimero de unidades defectuosas que avanzan en el proceso.

8 Ciclo Deming o PDC (proceso con el orden de Planificar, Hacer, Comprobar y Actuar): conjunto de una serie de
fendmenos u operaciones que se repiten ordenadamente. El ciclo de Deming es una técnica para poner en marcha
soluciones, por lo que el andlisis de las causas del problema debe haberse realizado con anterioridad, fijando y
definiendo expectativas de la ejecucion del plan. (Leanroots, 2010)
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Las luces de advertencia se incorporan en un letrero de facil visibilidad, que también identifica el
area o estacion de trabajo especifica que tiene el problema. La frecuencia y la naturaleza de estos
problemas ocasionales se analizan como parte del programa de Toyota de mejora continua. (Lean
Manufacturing 10., 2019)

2.8.3. KANBAN.

Se denomina Kanban a un sistema de control y programacion sincronizada de la produccion
basado en tarjetas (en japonés, Kanban), aunque pueden ser otro tipo de sefiales. Utiliza una idea
sencilla basada en un sistema de tirar de la produccion (pull) mediante un flujo sincronizado,
continuo y en lotes pequefios, mediante la utilizacion de tarjetas. Kanban se ha constituido en la
principal herramienta para asegurar una alta calidad y la produccién de la cantidad justa en el
momento adecuado. El sistema consiste en que cada proceso retira los conjuntos que necesita de
los procesos anteriores y estos comienzan a producir solamente las piezas, subconjuntos y
conjuntos que se han retirado, sincronizandose todo el flujo de materiales de los proveedores con
el de los talleres de la fabrica y, a su vez, con la linea de montaje final. Las tarjetas se adjuntan a
contenedores o envases de los correspondientes materiales o productos, de forma que cada
contenedor tendra su tarjeta y la cantidad que refleja la misma es la que debe tener el envase o
contenedor. (Matias & ldoipe, Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e implantacion., 2013,

pags. 75-77)

Esta herramienta Lean es determinada como un sistema para controlar la cadena logistica
desde el punto de vista de la produccion, y no es un sistema de control de inventarios; metodologia
desarrollada por Taiichi Ohno, en Toyota, para encontrar un sistema de mejora y mantenimiento
de un nivel de produccion alto. Kanban es un método a través del cual se consigue el éxito de Justo
a tiempo (JIT herramienta de lean Manufacturing, se describe en el apartado 2.8.5), debido a que

cada herramientas de Lean se encuentran conectadas y se complementan entre si.
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Beneficios de la metodologia KANBAN.

Disminuir o eliminar el stock que existe entre procesos intermedios.

Cumplir con los tiempos de entrega solicitados por el cliente.

Mejorar la calidad del producto por una mejor deteccion de los defectos de este.
Evita acumular inventarios.

Facilita que la produccion este controlada.

AN NN NN

Se puede lograr tener una produccién flexible segin la demanda.

KANBAN de
transporte v
unidades fisicas

. T —————
A |
R

Buzon de Buzon de KANBAN de
produccion recepcion produccion
KANBAN KANBAN
KANBAN de
- transporte
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>
«
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S —— —

o .
: . : . ’ . 3 : Buzon de
Proceso ¢ ori transporte
roceso anterior T o

llustracién 4. Estructura del sistema Kanban.

Fuente: Kaizen Insitute, 2013.

En general reducir estos tiempos e implementar estas mejoras trae como consecuencia, que
el personal tenga un mejor ambiente de trabajo con la seguridad ideal y se encuentre motivado en
la realizacién de sus funciones y tareas, se sienta escuchado, incentivando de esta manera la
creatividad y el gusto por la implementacion de mejoras dentro de su ambito de accidn; esto a la
vez consigue el aprendizaje permanente y la formacién de los trabajadores. Adicionalmente, se

tendra la reduccién de tiempos innecesarios en todas las areas y actividades de la empresa, todo
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esto se vera reflejado en la disminucion de los costos y el aumento de la productividad. Por lo que
la empresa sera mas competitiva en el mercado, con productos de calidad. (Rojas Jauregui & Soler,

2017, pags. 118-122)

Geek junto con Laptop establecen los principios que se promueven en la filosofia Kanban:

v Calidad perfecta a la primera: Todo lo que se hace se debe intentar hacerlo bien, no rapido, ya que
cuesta mas tiempo hacer algo rapido y tener que arreglarlo después, que hacerlo bien desde el
principio.

v" Minimizacion del despilfarro: Hacer lo justo y necesario, sin entretenerse en otras tareas
secundarias o innecesarias (principio YAGNI).

v" Mejora continua: Ir mejorando continuamente los desarrollos, seglin los objetivos a lograr y
alcanzar.

v" Flexibilidad: Segun los faltantes o pendientes se deciden las tareas a realizar. Las tareas entrantes
se pueden priorizar y condicionar segun las necesidades puntuales.

v Construccién y mantenimiento de una relacién a largo plazo con proveedores. (Mejoramiento de

procesos de manufactura utilizando Kanban, 2015)

La metodologia Kanban esta basada en un conjunto de tres reglas:

v" Visualizar el trabajo y las fases del ciclo de produccion o flujo de trabajo.

<

Determinar el limite de “trabajo en curso” (Work In Progress).

v Medir el tiempo en completar una tarea (lo que se conoce como “lead time”). (Sistemas de
produccion tipo kanban:Descripcion, componentes, disefio del sistema, y bibliografia relacionada,
2012)

Esta herramienta se selecciono para ser implementada en la propuesta de mejora continua
para crear y fortalecer procesos, sistemas y orden logistico desde el punto de vista de la produccion
para cada servicio que la empresa ofrece, se adapta directamente en el sistema productivo de la

empresa (direcciones se describen en la seccion 6.3.2)
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2.8.4. KAIZEN.

La palabra Kaizen proviene de la union de dos vocablos japoneses: KAI que significa
cambio y ZEN que quiere decir bondad. La esencia del Kaizen es sencilla y directa: Kaizen
significa mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a todos en la organizacion, alta
administracion, gerentes y trabajadores. La filosofia Kaizen supone que nuestra forma de vida sea
nuestra vida en el trabajo, vida social o vida familiar debe de ser mejorada de manera constante.
Todas las personas tienen un deseo instintivo de progresar. Kaizen es un enfoque humanista,
porque espera que todos participen en él. Esta basado en la creencia de que todo ser humano puede

contribuir a mejorar su lugar de trabajo, en donde pasa una tercera parte de su vida.

Ante estas consideraciones se concluye que, la mejora continua es el pilar basico del éxito
del modelo creado en Japdn y es un factor fundamental a la hora de conseguir que los beneficios

de implantacion de cualquier herramienta Lean Manufacturing sean persistentes en el tiempo.

!!' b Excelencia en las operaciones: La mejora continua

Los 10 puntos clave del espitu Kaizen

1. Abandonar las ideas fijas, rechazar el estado actual de las cosas.
2. En lugar de explicar los que no se puede hacer, reflexionar sobre como hacerlo.
3. Realizar inmediatamente las buenas propuestas de mejora.

4. No buscar la perfeccion, ganar el 60% desde ahora.

wn

Corregir un error inmediatamente e in situ.

6. Encontrar las ideas en la dificultad.

7. Buscar la causa real, plantearse los 5 porqués y buscar la solucion.

8. Tener en cuenta las ideas de diez personas en lugar de esperar la idea genial de una sola.
9. Probary después validar.

10. La mejora es infinita.

llustracién 5. Factores claves para la aplicacion de Kaizen.
Fuente: Tabla obtenida de LeanSis, 2013.
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Cultura de confianza del Kaizen.

Un factor importante y fundamental dentro de un equipo humano es la confianza, esta se

obtiene teniendo en cuenta:

v
v
v
v
v
v
v
v
v

2.8.5.

Respeto a los demas

Capacidad de dialogo

Capacidad de reconocer los propios defectos

Motivacién para aprender

Voluntad permanente para mejorar como ser humano
Involucrar a las personas

Trabajar sobre puntos fuertes

Confiar en la capacidad de las personas

Dar reconocimiento. (Articulospm.files.wordpress, 2009)

Justo a tiempo-JIT.

Justo a tiempo (Just in time JIT) es “una filosofia que define la forma en que deberia

optimizarse un sistema de produccion”. El énfasis estd en simplificar y estandarizar

funciones especializadas para que puedan ser efectuadas por el operario de produccion.

El JIT tiene 4 objetivos esenciales:

Poner en evidencia los problemas fundamentales.
Eliminar despilfarros.

Buscar la simplicidad.

Diseniar sistemas para identificar problemas. (Justo a Tiempo, 2002, pag. 89)
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A continuacién, se presentan cinco fases para introducir, aplicar y evaluar la herramienta

Justo a Tiempo en la organizacion:

Tabla 4. Fases de implementacion de la herramienta Justo a Tiempo (JIT) en un sistema

productivo.

Primera fase: ¢ Como poner el sistema
en marcha?

Segunda fase: Mentalizacién, clave
del éxito

Tercera fase: Mejorar los procesos

Cuarta fase: Mejoras en el control

Quinta fase: Relacion cliente

proveedor

Exige un cambio en la actitud de la
empresa

Esta fase implica la educacién de todo el
personal.

El objetivo de las dos primeras fases es
ofrecer el entorno adecuado para una
puesta en practica satisfactoria del JIT.
La tercera fase se refiere a cambios
fisicos del proceso de fabricacion que
mejoraran el flujo de trabajo. Los
cambios de proceso tienen tres formas
principales:

v" Reducir el tiempo de preparacion de

las maquinas.

v Mantenimiento preventivo.

v Cambiar a lineas de flujo.

El principio de la busqueda de la
simplicidad proporciona la base del
esfuerzo por mejorar el mecanismo de
control de fabricacion:

v/ Sistema tipo arrastre.

v'Control local en vez de centralizado.
v/ Control estadistico del proceso.
v'Calidad en el origen (autocontrol,

programas de sugerencias, etc.).

Se debe integrar a los proveedores
externos y a los clientes externos. Esta
quinta fase se debe empezar en paralelo
con parte de la fase 2 y con las fases 3 y
4, ya que se necesita tiempo para discutir
los requisitos del JIT con los
proveedores y los clientes, y los cambios
gue hay que realizar requieren tiempo.

Fuente: ¢Just in Time vs Lean Manufacturing? , 2009.
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Finalmente, Con el JIT, el resultado neto es un aumento de la calidad, un suministro a mas

bajo coste, entrega a tiempo, con una mayor seguridad tanto para el proveedor como para el cliente.

Por lo tanto, Segun él Ingeniero Fernando Tomati (2009) propone, que la cultura Lean es una
metodologia que apunta al ordenamiento de los procesos. Lean mira lo que NO deberiamos estar
haciendo porque no agrega valor al Cliente y apunta a eliminarlo, mejora el balanceo del proceso
y la continuidad del flujo, utilizando diversos tipos de herramientas, dentro de las cuales esta Justo

a tiempo. (pag.23)
2.9. CONCEPTUALIZACION.
En esta seccion los autores Womack, Jones y Roos (1990), proponen que la

implementacion de Lean debe de poseer como pilares revelantes estos 5 conceptos:

1. Especificar el valor en los ojos del cliente.

2. ldentificar la cadena de valor y eliminar desperdicios.
3. Crear el flujo y el método pull del cliente.

4. Integrar y motivar a los empleados.

5. Mejorar continuamente en busca de la perfeccidn.
2.9.1. Los 5 Principios del Pensamiento Esbelto.

v Define el Valor desde el punto de vista del cliente: La mayoria de los clientes quieren
comprar una solucion, no un producto o servicio.

v'Identifica tu corriente de Valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que no agregan
valor, algunos son inevitables y otros son eliminados inmediatamente.

v Crea Flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso que agregue
valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor.

v Produzca el “Jale” del Cliente: Una vez hecho el flujo, seran capaces de producir por

ordenes de los clientes en vez de producir basado en prondsticos de ventas a largo plazo.
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v’ Persiga la perfeccién: Una vez que una empresa consigue los primeros cuatro pasos, se

vuelve claro para aquellos que estan involucrados, que afiadir eficiencia siempre es posible.

Karlsson y Ahlstréom (1996) incorporan los siguientes principios en los que se basa la
cultura Lean, determinando precision y compromiso para la aplicacion de las herramientas

seleccionadas seguln tipo de negocio:

Eliminacidn del gasto.

Mejora continua.

Cero defectos.

Sistema JIT.

Sistema Pull.

Equipos Multidisciplinares.
Descentralizacion en la toma de decisiones.

Integracion de funciones.

AN NN Y N N N NN

Sistema de informacion vertical.
Soriano y Forrester (2002) incorporan un décimo principio:

v Compromiso de la direccion con el modelo Lean. (Lean Production: estado actual y desafios futuros
de la investigacion, 2007, pags. 182-184)

2.9.2. Productividad.
El primer volumen de estudios econémicos realizados por expertos de México define la

productividad:

Como una medida de qué tan eficientemente utilizamos nuestro trabajo y nuestro capital para
producir valor econémico. Una alta productividad implica que se logra producir mucho valor
econdémico con poco trabajo o poco capital. Un aumento en productividad implica que se puede
producir mas con lo mismo. ( “Productividad” en Serie de Estudios Economicos, Vol. 1, Agosto
2015, pag. 2)

46



2.9.3. Mejora continua.

El concepto de mejora continua se refiere al hecho de que nada puede considerarse como algo
terminado o mejorado en forma definitiva. Este ciclo permite la renovacion, el desarrollo, el
progreso y la posibilidad de responder a las necesidades cambiantes de nuestro entorno, para dar
un mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios. (Mejora Continua, 2014, pag. 5)

2.9.4. Competitividad.
En las definiciones que tienen como referencia la competitividad para ser aplicada en la
cultura lean Manufacturing,

Se enfoca en la capacidad para disefiar, producir y comercializar bienes en el mercado internacional
(y de defender el mercado domeéstico), teniendo como parametro los estandares de eficiencia
vigentes en el mercado mundial. Aquellas definiciones que tienen como referencia el sector o la
economia como un todo, no difieren esencialmente de las que acaban de sefialarse, excepto porque
se afiade la condicion de que la competitividad debe ser compatible en un mejoramiento en el nivel

de vida. (Competitividad de la agricultura: cadenas agroalimentarias y el impacto del factor
localizacion espacial, 2011)

2.9.5. Gestion del Talento Humano.

Para implementar Lean Manufacturing en cualquier tipo de negocio, es fundamental
cumplir como premisa que los actores que efectdan y permiten el cambio, es el talento humano de
la organizacion, gozando de beneficios y optimizando procesos y productividad en sus puestos de

trabajo y en la organizacion.
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Administracion del talento humano se define como:

La disciplina que persigue la satisfaccidn de objetivos organizacionales, para ello es necesario tener
una estructura organizativa y la colaboracién del esfuerzo humano coordinado. Las organizaciones
persiguen objetivos como crecimiento, competitividad, productividad entre otros, mientras que las
personas también tienen objetivos individuales: un buen salario, mejorar su calidad de vida, etc.;
por ello es importante que las empresas seleccionen a las personas que cumplan los requisitos que
las organizaciones desean alcanzar y al mismo tiempo satisfacer las expectativas que las personas
desean al ingresar a las organizaciones. La gestion del talento humano se efectla a traves de
procesos administrativos como: planificar, dirigir, coordinar, organizar, controlar y ejecutar.

(Gestion del talento humano, 2015, pags. 18-19)
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA.

Este proyecto de investigacion tiene la finalidad de medir la factibilidad de la implementacion de la filosofia Lean en la empresa

DIPRODI, S. DE R.L.

Con este estudio se pretende identificar si existe la necesidad del personal y socios de la empresa, para aplicar herramientas de

la filosofia Lean, logrando ofrecer propuestas de mejoras.

3.1. CONGRUENCIA METODOLOGICA.

Tabla 5. Matriz de Congruencia Metodoldgica.

Titulo Problema Preguntas de Objetivos Variables
Investigacion . - -
General Especificos Dependiente  Independiente
“Propuesta de DIPRODI S. de R.L. de ¢EsLean Elaborar propuesta para Identificar los Productividad. Uso de
Implementacion de la C.V. es una empresa que Manufacturing la la implementacién de problemas operativos herramientas
Filosofia Lean no cuenta con una filosofia adecuadaa herramientas de Lean que presenta Lean

Manufacturing en la
empresa DIPRODI, S. de
RL.deC.V.”

estructuracion adecuada
y ordenada en procesos,
rendimiento y desempefio
de los servicios y
productos a ofrecer, la
empresa queda sin stock
en sus bodegas y los
pedidos a los proveedores
en ciertas ocasiones no
llegan a tiempo, por
consiguiente, no llegan a
tiempo a sus clientes

implementarse en
DIPRODI?

¢Cuales serian las
herramientas mas
factibles para

implementar de la

Manufacturing en una
empresa de distribucién
de equipos, reactivos y

servicios para
laboratorio de
diagnostico clinico,
contribuyendo al

control y orden de las
actividades que realiza
la empresa.

actualmente DIPRODI.

Analizar los problemas
para determinar si es
aplicable la filosofia
Lean.

Manufacturing.
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Titulo

Problema

finales. Existen altos
costos en capacitacion al
personal sin obtener los
resultados deseados y hay
una mala organizacion
del recurso humano.

Preguntas de

Objetivos

Variables

Investigacion
General

Especificos

Dependiente

Independiente

filosoffa Lean en
DIPRODI?

¢ Cuéles son los
beneficios de utilizar
la filosofia Lean?

Describir los beneficios
que  percibiria la
empresa al implementar
la  filosofia  Lean
Manufacturing

Establecer mapa de
procesos actuales
claves y de apoyo para
equipos y reactivos de
laboratorios de
diagnéstico clinico en
DIPRODI S. de R.L. de
C.v.

Sugerir propuesta para
implementar
herramientas de Lean
Manufacturing
fortaleciendo
eficiencias internas de
la empresa DIPRODI.

Fuente: Elaboracion propia a partir de recopilacién de datos de (Hernandez Sampieri y Mendoza, 2008).

3.2. OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES.

A continuacion, se presenta las matrices de operacionalizacion de variables y dimensiones para la variable independiente y

dependiente:
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Tabla 6. Definicion de Operacionalizacién de las Variables.

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Items
Variable Lean Manufacturing (en Empresas que han v Productividad 1. 5S: Mejorar ~ orden, v Encuesta:
Independiente: castellano “Produccién adoptado la metodologia v° Ambiente de limpieza, condiciones y preguntas

Esbelta”) es un método que Lean Manufacturing, asi Trabajo. lugar de trabajo. abiertas y
Uso de tiene como objetivo la como sufilosofiade trabajo v Flujo de 2. Clima laboral. d
herramientas Lean  gfiminacion del despilfarro han registrado reducciones Trabajo 3. Re-Disefio layout: gerra as._
Manufacturing 0 desperdicios relevantes en tiempo de v Calidad Identificar y v’ Entrevista.
entendiéndose estos como entrega, costos, v~ Deteccion, eliminar/reducir
todas aquellas actividades correcciones, inventarios, Prevencién vy desperdicios.
que no aportan valor al tiempo de preparacion, Eliminacion de 4. SMED: Reducir tiempos
producto y por las cuales el material en proceso, a la Desperdicios de preparacion.
cliente no esti dispuesto a vez que aumentan su 5. TPM: Mejora de
pagar, mediante la productividad, flexibilidad, mantenimiento.
utilizacion de una coleccién mejoran la calidad, mayor 6. SPC, Autonomacion,
de herramientas (TPM, 5°S, rendimiento del talento Calidad en la fuente:
SMED, Kanban, Kaizen, humano, logrando uso Mejora total de la calidad.
Heijunka y jidoka.) que se eficiente del espacio y 7. TRABAJO
desarrollaron maquinarias.  (Prodintec, ESTANDARIZADO:
principalmente en Japon 2011) Optimizacion métodos de
para la produccion de trabajo.
automaviles. (Rajadell & 8. TAKT TIME: Obtener
Séanchez, 2010) equilibrado de lineas
seglin demanda.
9. SHOJINKA Adaptar
mano de obra a la
demanda. Nivelacion.
10. JIT PROVEEDORES:
Reduccidn stocks.
Variable Relacion entre recursos Productividad esel valorde v Reduccion ~ de 1. JIT: Reduccion de plazos Se utilizara fichas,
Dependiente: utilizados 'y  productos los productos (bienes y tiempos. de entrega. encuesta,
obtenidos que denota la servicios), dividido entre v' Eficiencia. 2. Aumento de la calidad. entrevistas y
eficiencia con la cual los los valores de los recursos v' Eficacia. 3. Lareduccion de costes.

recursos humanos, capital,

(salarios, costos del equipo,
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Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores

Items
Productividad. espacios  laborales son etc.) que se han usado como observacion  para
usados para producir bienes insumos. (KRAJEWSKI, obtener puntajes.
y servicios en el mercado. RITZMAN, &

(Felsinger & Runza, 2002) MALHOTRA, 2008)

Fuente: Creacion propia a partir de informacion obtenida del texto, Lean Manufacturing: Conceptos, técnicas e implantacion, 2013.
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3.3. ENFOQUE DE LA INVESTIGACION.

Este es un estudio descriptivo-explicativo de enfoque mixto, es descriptivo porque busca
especificar propiedades, caracteristicas y rasgos importantes de cualquier fenébmeno que se analice
y es explicativo porque pretende establecer las causas de los eventos, sucesos o0 fendmenos que se
estudian; con enfoque mixto ya que representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos
y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis de datos cuantitativos (mediante
la aplicacion de instrumentos de recopilacion de informacién siendo encuestas de preguntas
abiertas y cerradas y entrevistas dirigidas) y con una tendencia del enfoque cualitativo porque sigue
la linea del método inductivo, el cual parte de lo particular a lo general y permitiendo identificar
problemas, mediante la recoleccién de datos, para brindar una posible solucion que optimice
procesos Y estrategias sin manipular las variables, asi como su integracion y discusién conjunta,
para realizar inferencias producto de toda la informacion recabada (metainferencias) y lograr un
mayor entendimiento del fendmeno bajo estudio (Metodologia de la Investigacion quinta edicién,

2010)

3.4. ALCANCE DE LA INVESTIGACION.

El alcance del proyecto de investigacion segin Sampieri, R. y Mendoza (2008), es
descriptivo-explicativo, ya que indaga las deficiencias e identifica oportunidades de mejora de los
procesos que se utilizan en la distribucion y comercializacién de equipos y reactivos para
laboratorios de diagnostico clinico; La investigacion busca la implementacion de herramientas
Lean Manufacturing en una empresa de distribucion de productos, que favorezca al desempefio y
eficiencia interna del rendimiento productivo de la empresa, para satisfacer las necesidades del

cliente.
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3.5. DISENO DE LA INVESTIGACION.
Siguiendo la metodologia de Creswell y Plano (2007), el disefio de la investigacion es
Transformativo Concurrente, el propdsito de este disefio es combinar las fortalezas de ambas

metodologias para obtener datos complementarios acerca de un mismo problema de investigacion.

Se recolectan datos cuantitativos y cualitativos en un mismo momento (concurrente) y
puede darse 0 no mayor peso a uno u otro metodo (en este caso al enfoque cualitativo), debido a
que la recoleccién y el analisis son guiados por una teoria, vision, ideologia o perspectiva, incluso
un disefio cuantitativo o cualitativo. (Introduccion a la Metodologia de la Investigacion Cientifica,

2012, pég. 71)

Es decir, el disefio descriptivo se percibe en la representacion de la situacién actual, basado
en la teoria que se crea mediante la recopilacion, diagnostico, medicidn, andlisis y presentacion de
datos recopilados. En una segunda etapa de la investigacion se conseguiria realizar el disefio de
estudio correlacional, en que el lector serd capaz de identificar la relacién entre dos variables
(dependiente e independiente) estrechamente afines. En la Tabla 3 se expone la descripcién de las
variables, dimensiones, definiciones conceptuales y operacionales e indicadores siendo reduccion
de plazos de entrega, aumento de la calidad y reduccion de costes, perteneciendo al analisis de la
productividad, considerada variable dependiente correlacionada de la aplicacion de la filosofia
Lean Manufacturing en areas laborales de DIPRODI S. de R.L. de C.V., con el objeto de percibir
altos valores en la variable independiente para obtener alto rendimiento productivo en la otra
variable; determinando una segunda etapa para el desarrollo, interaccion e influencia de la variable
independiente (aplicacion de Lean Manufacturing), modificando la variable dependiente (aumento
de productividad en la empresa) planteadas en esta investigacion no podra ser desarrollada en esta

fase a implementar, por motivos de condiciones, tiempo y objetivos planteados a alcanzar, sin
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embargo, el proyecto se encuentra disponible a la posibilidad de continuar la segunda etapa de

implementacion, progreso y medicion de las dos variables correlacionadas.

3.5.1. Poblacion.
Correspondiente a la investigacion, se ha identificado que el tamafio de la poblacién

corresponde a 14 involucrados clasificados en dos subtipos de poblaciones:

Poblacién A: Definida para los colaboradores de DIPRODI S. de R.L. de C.V., utilizando

encuesta de preguntas abiertas y cerradas dirigidas a 11 responsables de cada area de aplicacion.

Poblacion B: Establecida para los empleadores, jefe de areas y/o socios de la empresa,
grupo poblacional seleccionado para recopilar informacién a través de entrevistas orientadas a 3
socios de DIPRODI, cada uno representando y delegando diferentes areas correspondientes de la

organizacion.

Considerando este ultimo grupo mas importante para esta investigacion, ya que los
empleadores, jefe de areas y/o socios de la empresa, determinan la empleabilidad, aplicabilidad y

funcionamiento de la propuesta e implementacion de las herramientas Lean Manufacturing.

Para las diferentes poblaciones se utilizaran instrumentos de recoleccion de informacion
para determinar el estado actual y rendimiento productivo de la empresa (seccion de anexos 8.1.1

y 8.1.2)

3.5.2. Muestra.

En esta investigacion se utilizara el muestreo probabilistico aleatorio simple; a partir de la
poblacidn, se seleccionan al azar el nimero de personas necesarias para completar la muestra
requerida a estudiar, con una muestra de tamafio (n), a partir de una poblacion de (N) unidades,

cada elemento tiene la misma probabilidad de inclusion.

55



Los individuos de la investigacion se escogen a partir del desarrollo de la siguiente formula

del muestreo aleatorio simple: P = n/N
Resultando P = 13/14 = 0.929
P =92.86% *14
Muestra (P) =13 personas del grupo poblacional general.

Debido a que la investigacion involucra un marco de muestra pequefia, no existe ninguna
restriccion en el tamafio de la muestra, por lo tanto, se decide en adecuar e incluir la poblacién

total (tipo Ay tipo B) en el tamafio de muestra.

3.6. INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION APLICADOS.
El tipo de investigacion que se utilizara para realizar la propuesta de implementacion de la
filosofia Lean Manufacturing en laempresa DIPRODI, S.DE R.L. DE C.V. sobresale como estudio
descriptivo-correlacional utilizando elementos cualitativos. Se describen a continuacion los

instrumentos utilizados:

3.6.1. Instrumento: Cuestionario.

Se utilizan para la obtencion de datos para la respectiva medicién del sistema productivo
de los procesos de compra, almacenaje, distribucion, venta y comercializacion de equipos y
reactivos para laboratorios de diagndéstico clinico, se dispondra el método de investigacion
cualitativa utilizando el instrumento del cuestionario a través de entrevistas y encuestas
semiestructuradas con respuestas abiertas y cerradas para el levantamiento de informacion (ver
Anexo 2); buscando mejorar y optimizar el rendimiento, productividad, reduccién de tiempos,
desperdicios y plazos de entrega del producto al cliente externo, aumento de la calidad y cumplir

con objetivo principal siendo la reduccion y/o eliminacion de fallas en la empresa.
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Asi mismo, se realizd encuesta con respuestas abiertas y cerradas, dirigida a los
colaboradores (Se describen en el Anexo 1) para conocer su percepcion del estado actual de

DIPRODI S. de R.L de C.V.

3.6.1.1 Indicadores de medicion.
Se utilizaron indicadores de medicion para analizar el estado actual de la empresa y la

factibilidad de implantacion de la filosofia Lean.

Las entrevistas dirigidas para los empleadores, jefe de areas y/o socios de la organizacion

se aplicaron bajo el seguimiento de cuatro pilares fundamentales:

Datos recopilados segmentados a través de cuatro Pilares:

1. Calidad. (capacitaciones)

2. 5s (estructura): Su objetivo es estandarizar los habitos de orden y limpieza.

3. Inventarios

4. Desperdicios (definicién del problema: administracién del recurso humano, orden,

espacio y entrega tarde e ineficiente de pedidos al cliente final).
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3.7. FUENTES DE INFORMACION.

3.7.1. Fuentes Primarias.

Dado que la investigacion contiene un enfoque mixto, con tendencia al cualitativo, las
fuentes de informacion primarias se componen de visitas elaboradas a DIPRODI S. de R.L. de
C.V.y entrevistas con encuestas semiestructuradas realizadas a los empleadores, jefe de &reas y/o

socios y colaboradores de la empresa.

3.7.2. Fuentes Secundarias.
Incorporacion del anélisis situacional actual de Honduras con respecto a los beneficios de
aplicabilidad de las herramientas Lean en el entorno empresarial hondurefio, a través de fuentes

secundarias de informacion.

La informacidn proveniente de fuentes secundarias la conformaran los articulos, informes,
libros, tesis, bases de datos, figuras, videos, sitios web, revistas académicas y manuales entre otros

documentos aprobados por el comité regulador de la facultad de postgrado UNITEC.
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3.8. LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION.
El estudio se limitard a detectar las fallas y areas de la empresa con posible mejora y se

propondran las herramientas utilizables segun el caso.

Se debe de emplear herramientas seleccionadas hasta obtener resultados, dado que la
implementacién de ellas es un proceso de adaptabilidad, constancia y requiere de varios meses

para su implementacion y percepcion de resultados esperados.

No se comprobara la medicion del efecto y rendimiento de la productividad utilizando la
filosofia de Lean Manufacturing en la distribuidora; sin embargo, esta investigacién que da como

base para continuar y lograr aplicar la filosofia Lean en proximos proyectos de tesis.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS.

En este capitulo se describen los resultados obtenidos y analisis esperados durante el
proceso de investigacion. Los resultados estan basados en el analisis de la informacion obtenida
en la etapa de levantamiento, a través de los instrumentos de recoleccion de informacion por medio
de fuentes primarias y secundarias definidas en la seccidn anterior (ver pagina 42), se presenta
propuesta de mejora continua orientado en la evaluacion de procesos actuales de compra,
almacenaje, distribucion, venta y comercializacion de equipos y reactivos para laboratorios de
diagnostico clinico, buscando mejorar el rendimiento y eficiencia interna de los procesos

mencionados a través de la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing.

Por medio del estudio in situ de la situacién actual en las instalaciones de la
comercializadora DIPRODI (observar Anexo 8.3), a través de la aplicacion de instrumentos de
investigacion cualitativa (encuestas semiestructurada para los colaboradores y entrevistas abiertas
dirigidas a los socios de la organizacion) se indagd en la evaluacién de la gestion, logistica,
rendimiento productivo, desempefio de los colaboradores y eficiencia interna, en las areas
administrativas, contable, gerencia general y finanzas, sin embargo los procesos previstos a valorar
como ser: compra, almacenaje, distribucion y venta de equipos y reactivos para laboratorios de

diagndstico clinico no se encuentran definidos.

La metodologia de Lean empleada para un plan de mejora continua provee informacion
sobre cada eventualidad, productividad y estado de cada proceso a evaluar, siendo asi mismo

accesible y socializado por todo el personal.

De acuerdo con lo anterior, los resultados de la investigacion estan basados en el analisis de

la informacién obtenida en la etapa de levantamiento a través de distintas estrategias de
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recoleccion, Para realizar la investigacion, se identificaron 2 grupos poblacionales (Ver detalle en

la Tabla siguiente):

Tabla 7. Grupos poblacionales encuestados para determinar el rendimiento actual de
la empresa DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Grupo Poblacional

Encuestados/Entrevistados

Ubicacién: Areas de

aplicacion
Poblacién A: 11 Ventas.
Colaboradores de la Almacén.
empresa. Administracion y
operaciones.
Departamento técnico.
Mercadeo.
Poblacién B: 3 Direccion Gerencia
Empleadores, jefe de areas General.
y/o socios de DIPRODI. Contabilidad.
Finanzas.

Fuente: Elaboracion propia a través de datos obtenidos por encuestas y entrevistas dirigida a Empleadores, socios y
personal de DIPRODI S. de R.L. de C.V.

4.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA DIPRODI S.pER.L. DE C.V.

En esta seccion se presentan criterios identificados y evaluados a través de visitas

periddicas en las instalaciones de la empresa comercializadora de equipos y reactivos de

laboratorio de diagnostico clinico, con el propdsito de reducir y/o eliminar fallas y desperdicios

que presentan la distribucion de sistemas y funciones por departamento, diagrama de flujo y

procesos operativos que lamentablemente en la mayoria de casos no existen en el perfil y cultura

de la empresa, a través de la propuesta de mejora continua se debe de fomentar la creacion y

empleo de varios criterios que son fundamentales para aumentar el rendimiento de la organizacion.
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4.1.1. Cultura Organizacional.

Citando datos obtenidos de entrevistas a socios Yy jefe del departamento técnico Biomédico
de la empresa, la cultura organizacional es deficiente debido a que la administracion y gerencias
no tienen definidos creencias, habitos, valores, actitudes que fortalecen la personalidad de la
institucién, provocando que las decisiones que toma el personal diariamente se realiza de manera
independiente (con interés propio, por actividades descritas individuales) sin buscar el bienestar y
satisfaccion del cliente final; no hay métodos de estimulacion, incentivos (remuneracion,
reconocimiento, apreciacion y compensacion), no existe comunicacion activa y efectiva entre los
jefes de area y personal de trabajo, ya que no se encuentra determinado el organigrama jerarquico
y descripcion de puestos, sin embargo, estos se conocen porque se han ido adaptando a lo largo
del periodo laboral por los colaboradores de “boca en boca”, por consiguiente se observa un
desinterés por los empleados que son los elementos mas importantes para llevar a cabo el

funcionamiento de la organizacion y cumplir sus metas planteadas.

4.1.2. Mision.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.

4.1.3. Vision.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.
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4.1.4. Valores.

DpDIPRODL S.deR.L. de C.V. INICIO QUIENES SOMOS PRODUCTOS COTIZACIONES CONTACTENOS

NUESTROS VALORES

INNOVACION HONESTIDAD EXCELENCIA
Creemos en la innovacién. Nos permite Realizamos todas las operaciones con En definitiva, creemos en la excelencia.
seguir siendo perspicaces. Positivos. trasparencia y rectitud. Mantenemos los estandares mas altos

Creativos y Entusiastas. en todo lo que hacemos, nos
centramos en los resultados

TRABAJO EN EQUIPO CONFIANZA ETICA
Promoviendo y apoyando un equipo Cumplimos con lo prometido al ofrecer E Actuamos con profesionalidad,
homogéneo. polivalente e los mejores productos y servicios a un integridad moral. lealtad y respeto a las

interdepartamental. precio justo y razonable. personas.

llustracién 6.Valores de la organizacion hondurefia DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Fuente: Obtenida de la pagina oficial virtual: diprodi.net, 2017.

4.1.5. Manejo de costos y gastos.

Las areas encargadas para los componentes de finanzas y contabilidad no se encuentran
descritas oficialmente, se ejercen cuando el personal de administracion y ventas se encuentran
disponibles y detienen sus actividades designadas para abordar el manejo de costos, gastos,
utilidades y presupuestos (no se encuentran proyectados por periodos, sino que se desarrollan

cuando se presenta el pedido del cliente y su necesidad).

4.1.6. Analisis principales clientes, proveedores y productos.

Hoy en dia la competencia del mercado de reactivos ha aumentado aceleradamente desde
1998; inicios de DIPRODI, aperturando la primer y principal sucursal en Tegucigalpa, Francisco
Morazan, ubicada desde entonces en Residencial Plaza, bloque 32, casa No 1, mediante el estudio
de mercado de reactivos de diagnostico en Honduras, DIPRODI se ha esforzado en aumentar la

cobertura de sus principales clientes siendo hospitales, clinicas médicas y laboratorios de
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diagnostico clinico gubernamentales y no gubernamentales en regiones norte, sur, occidente y

oriente del pais.

Referente a lo anterior, esta organizacion consigue y retiene la lealtad y fidelidad de sus
clientes tanto antiguos como recientes, incorporando estrategias corporativas en ventas y mercadeo
del servicio principal que ofrece DIPRODI, siendo la venta de reactivos al cliente, la cual incluye
los siguientes términos: equipo (como dato) °de laboratorio de reactivos (definido en tabla 1),
instalacion y capacitaciones de usuario del equipo y reactivos, visitas periddicas (no definidas) de
mantenimiento preventivo y correctivo al equipo brindado, por parte del departamento técnico en

las instalaciones correspondientes.

4.1.7. Matriz FODA.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Tabla 8. Matriz actual de las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas
(FODA) que plantea la empresa DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Fortalezas Debilidades

Oportunidades Amenazas

v v

Fuente: Elaboracién propia a base de la informacién brindada por la empresa a través de la aplicacion de instrumentos
de encuestas y entrevista.

% Se refiere que la prosperidad e ingresos que obtiene la comercializadora es por medio de la venta de
reactivos para laboratorio de diagndstico, el equipo y mantenimiento no tiene ningln costo para el cliente externo.
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4.1.8. Organigrama de DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.

4.1.9. Diagrama de flujo.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.

4.1.10. Descripcion de puestos.

Elemento no definido por la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V.

4.1.11 Procesos actuales que cuenta la empresa.
Los procesos de compra, almacenaje, distribucion, venta y comercializacion de equipos y

reactivos para laboratorios de diagndstico clinico no estan definidos.

La inexistencia de procesos provoca deficiencia de empoderamiento en funciones del
personal, tardanza en pedidos de productos y equipos a los proveedores, manifestando la falta de

regulaciones y medidas de prevencion y accidn en circunstancias de imprevistos de dicho pedido.

Asi mismo la empresa queda sin inventarios en sus bodegas, porque no cuenta con

proyecciones establecidas de ventas.

Segun Velasco (2007), en su texto “Gestion por Procesos™ presenta los procesos internos
claves y de apoyo de la siguiente manera:

Procesos claves: Son los procesos que tienen contacto directo con el cliente (procesos operativos

necesarios para la realizacion del producto/servicio, a partir de los cuales el cliente percibird y

valorard la calidad siendo: comercializacion, planificacion del servicio, prestacion del servicio,

entrega, facturacion).

Procesos de apoyo: Son los procesos responsables de proveer a la organizacion de todos los

recursos necesarios en cuanto a personas, maquinaria y materia prima, para poder generar el valor
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afiadido deseado por los clientes, integrando procesos en areas de contabilidad, compras, néGminas,
sistemas de informacion (pég. 10).

Para efectos de la investigacion se definen fichas y mapas de procesos de compras de la
comercializadora DIPRODI como proceso de apoyo y procesos claves compuestos por ventas y

servicio técnico para equipos Yy reactivos de laboratorio de diagndstico clinico.
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4.1.11.1. Fichas de procesos.

Proceso de Compras

PO-00-001

Revision: 1

PROCESO DE COMPRAS

PROCEDIMIENTO 1

Objetivo: Realizar pedidos de reactivos y equipos de laboratorio de diagnoéstico clinico a proveedores.

Alcance: Obtener de forma ordenada y clara el proceso de compra.

Descripcion

Pasos

Responsable

Observaciones

1.

Revisar existencias

Asistente
Administrativo

Cada tres meses se debe revisar existencias
de producto en bodega, realizando informe
respectivo del estado y cantidad de
unidades.

2.

Considerar las ventas del

siguiente trimestre

Gerente
Administrativo

Efectuar analisis con el informe elaborado.

3.

Realizar el pedido

Gerente General

Los pedidos se realizan por correo
electronico, se recibe factura proforma
hasta transferir pago final.

Formatos Utilizados

Se realiza manualmente el inventario.

AnNexos

Documentos de referencia

DOCUMENTOS UTILIZADOS

Informes Trimestrales.

67




Pagina 2 de 2

PROCESO DE COMPRAS

PO-00-001
— PROCEDIMIENTO 1
Revision: 1
Registro
Registro T|empc_),de Responsable de Codl.go de
retencion conservarlo registro
= (000-001 = 5 afios = Gerente = 000-001
Administrativo

Cambios a esta version

NUmero de Fecha de L :
S R Descripcion del cambio
revision actualizacion
1 13-08-19 Realizar inventario con formato de excel.
Datos de Entrada Controles para el procedimiento

efectué una venta.

= Actualizar el formato cada vez que se] = Se debe notificar con anticipacion,

refiriendo por escrito quien complet6 el
proceso.

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Asistente Administrativo Gerente Administrativo Gerente Administrativo
Roxana Rivera Angela Alvarado Angela Alvarado

Fuente: Elaboracion de ficha del proceso “ Compras”.
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Proceso de Ventas

Pagina 1 de2 PROCESO DE VENTAS
PO-00-002
— PROCEDIMIENTO 2
Revision: 01

Objetivo: Cumplir con el correcto proceso de ventas.

Alcance: Implementar proyecciones de ventas resalizadas y proximas, registarndo al cliente y
cantidad de productos brindados.

Descripcion
Pasos Responsable Observaciones
1. Visita aclientes Gerente de ventas Se visita clientes potenciales y se
promociona el producto.
2. Pedidos recibidos Asistente Administrativo | Se reciben pedidos via teléfono o via

correo electronico.

Las ventas también se realizan via
cotizaciones o0 licitaciones, estas se
completan y se entregan en las fechas
solicitadas por el cliente, cuando se reciben
las 6rdenes de compra se preparan los
pedidos para ser enviados con factura o con
comprobante de entrega.

3. Despacho del pedido Asistente Administrativo | Si el pedido se recibe por la mafana, se
despacha de las bodegas de DIPRODI por
la tarde, si el pedido se recibe por la tarde
se despacha de bodega hasta el dia
siguiente por la mafiana.

Formatos Utilizados
No existen formatos, el procedo de venta se realiza manualmente.
Anexos

Documentos de referencia
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PROCESO DE VENTAS

PO-00-002

PROCEDIMIENTO 2

Revision: 01

DOCUMENTOS UTILIZADOS

= No cuentan con documentos de referencia.

Registro
Registro Tlemp(_),de Responsable de Codl_go de
retencién conservarlo registro
= (000-002 = 5 aflos = Gerente = 000-002
Administrativo

Cambios a esta version

Numero de Fecha de L :
S o Descripcion del cambio
revision actualizacion
2 13-08-19 Utilizacion de formato para control y registro de
ventas.

Datos de Entrada

Controles para el procedimiento

» Recibo de pedidos "

= Despacho de pedidos

Llenar formato en Excel con pedidos
recibidos.

= En el mismo Excel se indica hora, fecha 'y
el responsable de despachar el pedido.

CONTROL DE EMISION

ELABORO

REVISO

AUTORIZO

Asistente Administrativo

Gerente Administrativo

Gerente Administrativo

Roxana Rivera

Angela Alvarado

Angela Alvarado

Fuente: Elaboraci

on de ficha del proceso “ Ventas”.
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Proceso de Servicio Técnico

Pagina 1 de 4 PROCESO SERVICIO TECNICO
PO-00-13
e MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
Objetivo:

Alcance:

presentes en los equipos.

A través del presente proceso se pretende brindar revisiones periodicas de mantenimiento
preventivo y correctivo a equipos de laboratorio de diagnoéstico clinico, manteniendo calidad y

satisfaccion de los clientes naturales e institucionales.

Atencién de llamadas realizadas por clientes, reportando fallas y problemas técnicos

Ejecucion del mantenimiento preventivo y correctivo, capacitando al usuario del empleo

correcto, limpieza diaria y precauciones a percibir para elevar la vida Gtil del equipo.

Descripcion

Pasos

Responsable

Observaciones

1. Visitas periodicas para
mantenimiento preventivo y
correctivo.

Técnicos del
departamento de
servicio técnico

Cada técnico responde a la llamada de
soporte que corresponde, cumpliendo con
la planificacion a seguir, completando la

de DIPRODI. documentacion correspondiente para el
mantenimiento apropiado del equipo.
2. Clientes reportan falla que Clientes Emite notificacion de desperfecto/error en

presenta el equipo de laboratorio
al departamento de servicio
técnico.

Naturales y/o
Empresariales.

equipos de laboratorio de diagnostico
clinico, dirigido al departamento de
servicio técnico de DIPRODI.

3. Técnicos responden a la
Ilamada para proveer solucion al
problema.

Técnicos del
departamento de
servicio técnico
de DIPRODI.

Al trasladarse al centro donde se encuentra
el equipo que presenta la falla técnica, el
colaborador es responsable de brindar el
diganostico del equipo en un periodo de 24
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PO-00-13
— MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
Revision: 01 Q
Pasos Responsable Observaciones
horas, incluyendo revision completa de la
unidad e instruyendo al usuario del control
y manejo adecuado del mismo.
4. Disefiar y brindar Jefe del El coordinador del aréa de servicio técnico
programacion de visitas técnicas departamento es encargado de planificar mensualmente
diarias. técnico. las visitas periédicas de mantenimiento
preventivo, determinando los clientes de
cada equipo a revisar, desplazando
herramientas y recursos para completar el
servicio a brindar.
5. Técnicos realizan visitas Técnicos del A traves de capacitaciones se fortalecen
periddicas cumpliendo la departamento de | competencias y habilidades técnicas para
planificacién establecida. servicio técnico aplicar en el servicio de equipos,
de DIPRODI. satisfaciendo y manteniendo la lealtad del
cliente.

Formatos Utilizados
Ficha técnica de diagndstico de equipo.
Historial de Revisiones y Reparaciones.
Check list de mantenimiento preventivo y correctivo.
Ficha de estado del equipo.
Anexos

Documentos de referencia

DOCUMENTOS UTILIZADOS

= Método Trouble Shooting con el manual del equipo.
= Cronograma de visitas programadas.
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PROCESO SERVICIO TECNICO

= Se mantiene
durante cada visita
periodica.

= Técnicos del
departamento de
servicio técnico de
DIPRODI.

PO-001-13
— MANTENIMIENTO DE EQUIPQOS
Revision: 01 Q
Registro
) Tiempo de Responsable de Cadigo de
Registro ., .
retencion conservarlo registro
= Historial de mantenimiento | = Durante se verifica | = Jefe de = ARCH-003
preventivo y correctivo. el equipo en Administracion.
Plan de Mantenimiento. existencia, control | = Jefe del
Ficha de Equipo. de equipos bajo departamento
mantenimiento. Técnico.

Cambios a esta version

NUmero de Fecha de o .
S o Descripcion del cambio
revision actualizacion
= Actualizacion de formatos, fichas, check list,
01 13 de agosto del 2019. inventario e historial de equipos en existencia y bajo
mantenimiento.
= Plan operativo anual.

Datos de Entrada

Controles para el procedimiento

laboratorio.

por los clientes.

= Cronograma de visitas.

= Soporte técnico para llamadas elaboradas

= Ficha de situacion actual del equipo de "

Inventario y registro de estado de equipos.

Capacitacion del talento humano,
describiendo competencias y habilidades,
para desempefio especifico y 6ptimo de
funciones del departamento técnico.
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PO-001-13
Revision: 01 MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
CONTROL DE EMISION
ELABORO REVISO AUTORIZO
Tecnico del departamento de Jefe del departamento de S
servicio técnico servicio tecnico Gerente Administrativo
Rene Guirard Fernando Molina Angela Alvarado

Fuente: Elaboracion de ficha del proceso “Mantenimiento de Equipos”.

4.1.11.2. Diagrama de flujo del proceso de compra (apoyo).

llustracion 7. Mapa de proceso de apoyo establecido en el area de compras.

Nota: El pedido tarda un mes en llegar a Honduras, afiadiendo los dias de demora que

presenta en desaduanarse.

Fuente: Elaboracion propia mediante recopilacién de informacién cualitativa durante el proceso de investigacion.
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4.1.11.3. Diagrama de flujo del proceso de venta (clave) para cliente natural.

|

-

llustracién 8. Mapa de proceso clave del departamento de ventas dirigido a cliente natural.

Fuente: Elaboracion propia mediante recopilacion de informacion cualitativa durante el proceso de investigacion.
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41.11.4.

Institucional.

Inicio del
proceso

Departamento de
compras
fadministracién
recibe
cotizaciones y
licitaciones de
equipos y
productos
requeridos.

Se completa
formato de
cotizaciones,
licitaciones,
documentos
solicitados por el
cliente externo

Diagrama de flujo del proceso de venta (clave) para cliente Empresarial o

Se envia facturay

comprobante de |g———

entrega.

Y

Firma y copia de
comprobante de

Envio del
producto

Fin del

entregay se
archiva.

> proceso

Y

Se incorpora
orden de
compra

Preparacion de

pedidos

llustracion 9. Mapa de proceso clave del departamento de ventas dirigido a clientes

Institucionales.

Fuente: Elaboracion propia mediante recopilacién de informacién cualitativa durante el proceso de investigacion.
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4.1.115. Diagrama de flujo del proceso (clave) de Servicio Técnico.

Seguimiento de Clientisl reportan el
rograma de problema que
Inicio del viin,tas periédicas, El equipo si resenta el equipo al
para revisién y presenta ®| departamento técnico
proceso mantenimiento via teléfono o correo
preventivo y electrénico
correctivo.

Y

Técnicos brindan
solucidn al
desperfecto
durante un

periodo de 24
horas.

Y

Técnicos realizan visitas
periddicas deacuerdo a
planificacién realizada |-

por el jefe de depto.
écnico

Y

Fin del
proceso

llustracion 10. Mapa de proceso clave del servicio de mantenimiento brindado por el
departamento técnico.

Fuente: Elaboracion propia mediante recopilacion de informacion cualitativa durante el proceso de investigacion.
4.1.12. Competidores, cuota, precio y segmento de mercado.
En este apartado Unicamente se encuentran especificados el tipo de productos y servicios
que ofrece la comercializadora (expuestos en la pagina 6, seccion 1.7 justificacion de la

investigacion).
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4.1.13. Problemas de infraestructura.

La empresa cuenta con espacio suficiente, debido que se encuentra ubicada en una casa de
tres pisos, el problema es la distribucion que han destinado a cada departamento y la acumulacién
de maquinas u objetos que no se utilizan. Si la empresa sigue creciendo, se veran necesitados de
crear mas espacio fisico para el almacén e inventarios, logrando llevar un orden adecuado y en
Optimas condiciones. Al suceder este inconveniente de infraestructura, proponemos a la empresa
la solucion de alquilar una bodega para mantener sus inventarios y asi despejar ciertas areas en la

Casa.

4.2. ANALISIS DE RESULTADOS.

A continuacion, se presentan resultados de los instrumentos aplicados a los grupos
poblacionales (se describen en seccion 3.5.1), su andlisis determinara la eficiencia interna y
productividad, distribucion de gestion de cada departamento de la empresa y desempefio laboral
en general, recopilando faltas de cada proceso prioritario que se dispone; con el objetivo de
efectuar la definicién final para la propuesta de mejora continua a través de la filosofia Lean

Manufacturing.
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Tabla 9. Resultados del proceso de investigacion dirigido a empleadores, socios y jefes de area para la elaboracion de
mejora continua en productividad de la comercializadora.

Indicadores

Datos Cualitativos

Calidad

Deficiencias internas: Debido a la falta de recursos en la estructura de la
organizacion: Descripcién de puestos, organigrama, procesos definidos y
estandarizados, entre otros (revisar apartado 4.1 diagndstico actual de

DIPRODI).

Segun sociedad, se realizan visitas técnicas periodicas para fidelidad y

control de calidad.

Se mantiene contrato temporal con técnico biomédico para proveer
instalacion, mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos

entregados.
No se brinda al personal capacitaciones, incentivos ni motivacion laboral.

No se presenta la evaluacion de desempefio laboral.
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Indicadores

Datos Cualitativos

No existe ruta critica donde se manifiestan los procesos a completar por

cada area y colaborador de la empresa.

5s:

Limpieza.

Clasificar.

Ordenar.

Estandarizar.

Disciplina.

Carencia de organizacion, compromiso, disciplina y métodos para difundir

y acatar la autoridad de gerencia general.

Capacitaciones internacionales dirigidas solamente para el jefe de servicio
técnico biomédico, provocando clima laboral tenso, renuente, favoreciendo
desigualdad, inequidad al distribuir incentivos, competencias y habilidades

para los demas técnicos del departamento.

El colaborador gue se encuentra en San Pedro Sula para abarcar zona norte

y occidental, no se beneficia de ningln tipo de capacitacion.

Los técnicos utilizan diferentes tipos de metodologia para obtener objetivos
planteados mediante instalacion, mantenimiento del equipo, busqueda y

compra de repuestos solicitados.
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Indicadores

Datos Cualitativos

Procesos no estandarizados, ausencia de plan operativo anual (POA) para

programar, controlar servicios a ofrecer para equipo de laboratorio.

No cuentan con herramientas necesarias, checklist, registro de servicios

propuestos a través de formatos de orden de mantenimiento.

Reactivos no rotulados. No hay clasificacion de equipos y deméas productos

en bodega, cuarto frio y almacén.
Aumento de tiempos muertos.

Aumento de costos debido a la falta de atencién e intervencion de las

siguientes clasificaciones:

v Inventarios extra.
v’ Personal cansado, poco productivo.
v’ Personal insatisfecho.

v’ Personal poco motivado.
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Indicadores Datos Cualitativos
v Servicios no planificados.
v Costos de oportunidad.
Inventarios Falta de inventario de seguridad: inventario de redundancia para prevenir

de no quedarse sin equipos y reactivos en almacenes.

Punto de reorden: Considerado como la cantidad minima de existencia de
productos, descartando la posibilidad de quedarse sin inventarios, ya que
cuando el stock llegue a esa cantidad definida, se deberé solicitar un nuevo

pedido al proveedor.

Célculo del Punto de reorden, siendo la demanda del tiempo de entrega +

stock de seguridad.

Desperdicio de espacios, causado por desorden en ubicacion de equipos y

reactivos en almacenes, bodegas y cuarto frio (observar Anexo 8.4).
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Indicadores Datos Cualitativos

Desperdicios La demanda de reactivos a satisfacer en la zona norte y occidental es
elevada, se manifiesta desperdicio de transporte (los tipos de desperdicios
se encuentran detallados en la seccion 2.8.1), debido a que no se ha
habilitado sucursales de DIPRODI en ese sector, por consiguiente, se deben
de enviar reactivos y equipos requeridos desde la oficina de Tegucigalpa
hasta el punto de entrega, este proceso ocasiona demoras en la entrega del

pedido al cliente.

Fuente: Construccion a partir de informacién recolectada y clasificada segun indicadores de medicién establecidos y aplicados a poblacion tipo B.
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Tabla 10. Resultados de percepcion por colaboradores de DIPRODI S. de R.L. de C.V. sobre el desempefio y eficiencia
interna del rendimiento productivo de la empresa.

Indicadores Datos Cuantitativos Datos Cualitativos
Orden,  estructura, o A través de esta representacion
. Balance de indicador 5s: amenazas y L
organizacion, . grafica indica que el 70% de
o debilidades _
planificacion y los empleados consideran
100%
limpieza § 90% indiferente la seccion de
(5]
5 80% 70% 70% limpieza, de igual forma el
o 70%
S 4 60% S 70% estan en desacuerdo en
£ 2
o @ 50% . . .z
S 5 que exista organizacion y
ST 40%
§ T 30% planificacion para realizar el
S £
S 20% . . .
S 10% trabajo solicitado, el 50% de
m (]
s 0% los empleados consideran que
o Ordeny Estructura Org. y Planificaciéon Limpieza

no existe orden y estructura en
llustracion 11. Grafico comparativo de percepcion de los colaboradores debido a

la falta de atencion y control de componentes en orden, estructura, organizacion,
planificacion y limpieza en areas de DIPRODI. realizan en la empresa. Un

las actividades diarias que

Nota: Gréfico obtenido a través del analisis mixto de preguntas: ¢Considera que existe un colaborador afirmé: “Hay tres
orden y estructura en la ejecucion de sus actividades diarias?, ¢Existe organizacion y

e : S, cabezas en esta empresa, el
planificacion para realizar el trabajo solicitado?, entre otros (ver anexo 8.1.1).

problema es que las tres

piensan distinto”.
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Indicadores

Datos Cuantitativos

Datos Cualitativos

Material necesario y
condiciones

ergondmicas

Categorias de Clima Laboral

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30% 25%

70%

Porcentaje falta en condiciones
ergondémincas

20%
10%
0%

Material necesario Condiciones ergondmicas

llustraciéon 12. llustracion 8. Representacion grafica de condiciones actuales en
ergonomia y recursos necesarios para desempefio ideal diario

Nota: Gréafico obtenido a través del andlisis mixto de preguntas: Se cuenta con el material
necesario para realizar el trabajo, Se cuenta con el espacio apropiado para desempefiar sus
labores, entre otros (ver anexo 8.1.1).

ElI 70% de los empleados
consideran que no existen
condiciones ergonémicas
necesarias en el ambiente
laboral, contando con una leve
inclinacion por la indiferencia
del material necesario para

realizar sus labores.
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Indicadores

Datos Cuantitativos

Datos Cualitativos

Reuniones periodicas y

sugerencias

Factores de seguimiento y evolucién de
metodologia establecida

_100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

70%

40%

Porcentaje de reuniones y sugerencias
reconocidas por empleadores

Sefializacion Capacitaciones

llustracion 13. Grafico de aceptacion de sugerencias y observaciones elaboradas
por colaboradores y beneficios del desarrollo de reuniones periddicas.

Nota: Gréfico obtenido a través del andlisis mixto de preguntas: ¢Se realizan reuniones
periddicas con sus jefes directos para establecer mejoras?, ¢Es permitido hacer sugerencias
de mejoras en la empresa?, entre otros (ver anexo 8.1.1).

En el tema de las sugerencias,
el 70% consideran  ser
permitidas, pero son
indiferentes a su aplicacion.
Sin  embargo, en realizar
reuniones periodicas, el 50%
considera que no se ejecutan y
tienen una inclinacion por la

indiferencia.
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Indicadores Datos Cuantitativos

Datos Cualitativos

Sefializacién y
Capacitacién Organizacién y crecimiento del talento
humano
> .
>~
v 8
8 g 100%
=
T 5 80% 70%
3§
.g :-S 60%
g o 40%
5 > 40%
o &
T o
2 °C 20%
g 8
°c a2 0%
s 8 o o
a Sefializacion Capacitaciones

llustracion 14. Grafico situacion actual de capacitaciones, entrenamiento y
fortalecimiento al recurso humano de DIPRODI.

Nota: Grafico obtenido a través del analisis mixto de preguntas: ¢Hay sefializaciones en su
area de trabajo?, ¢Le brindan capacitaciones sobre su puesto de trabajo?, entre otros (ver
anexo 8.1.1).

La mayoria de los
colaboradores, el 60%
considera la presencia de
sefializacion en la empresa,
pero el 70% no recibe
capacitaciones periddicas para

sus puestos de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia a partir de analisis de instrumentos de encuestas semiestructuradas.
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4.3  IMPLICACIONES Y NECESIDADES PROYECTADAS EN LA ORGANIZACION DE LA
COMERCIALIZADORA DIPRODI.
Con los instrumentos de investigacion aplicados se buscd identificar las fallas que los
empleadores y colaboradores consideran que existen actualmente en la empresa, con estos se

establecieron indicadores de medicion:

v" 5S (el orden, estructura, limpieza, organizacién y planificacion de los puestos de trabajo,
las actividades diarias que realizan y su entorno laboral);

v' Las condiciones ergonémicas en las que trabaja cada empleado;

v’ La frecuencia con la que los jefes realizan reuniones periddicas para tomar en cuenta la
opinion y sugerencias de los empleados.

v Y evaluar que tanto capacitan al personal de la empresa.

Dado el resultado de las encuestas podemos identificar las siguientes fallas y cuéles son

Sus consecuencias.

Hay falta de comunicacidn entre los socios, puesto que son tres socios con ideas y opiniones
diferentes que cada uno busca mejorar en su area de trabajo sin tomar en cuenta las areas de las
otras dos partes involucradas. Esto genera conflicto al momento de dar una orden a un subalterno,

ya que este no sabe a quién hacerle caso si los tres dan una orden diferente.

No existe una planeacion de las actividades a realizar en la empresa, esto produce una
inadecuada asignacion de los recursos y tareas a realizar ya que se toman decisiones de momento
y cuando existe un problema no tienen un plan de apoyo. Una empresa sin planificacion adecuada

no puede ser eficiente, cuando no se establecen procesos, cada empleado hara las cosas de la forma
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que entienda mejor. Sin un plan o protocolo a seguir, los empleados estaran desorientados y

perderan tiempo valioso que pudiera servir para realizar otras actividades.

En el departamento técnico, no cuenta con el espacio, las condiciones y herramientas
necesarias para realizar sus labores diarias. Esto provoca desperdicios en tiempo y costos para la

empresa, un empleado en condiciones de trabajo justas tiene un mejor desemperio laboral.

En el caso de las capacitaciones le dan mas importancia a capacitar a los técnicos, el
problema es que capacitan en el extranjero solo a uno de los cinco técnicos y luego €l capacita a
los demas. Esto ocasiona desmotivacion en los demas técnicos y crea un desperdicio de potencial
humano porque cada técnico tiene habilidades y destrezas diferentes que podrian desemperfiar

mejor las labores.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1 CONCLUSIONES.

1. Se establece que las areas que experimentan mayores fallas en DIPRODI en su sistema
productivo, es el servicio que ofrece el departamento técnico y administrativo (dato brindado por
el Gerente General de la organizacion, fortaleciendo el diagnostico actual de la empresa frente a
la implementacion del modelo Lean expuesto en el capitulo de resultados) debido a la ausencia de
descripcion de sus procesos operativos, funciones, regulaciones de compra e instalacién de
repuestos, procesos de imprevistos de equipo biomédico y reactivos de laboratorio clinico, falta
de cronograma de visitas de mantenimiento técnico de cada cliente que lo requiere, escasez de
personal para cubrir demanda de servicios y atencién técnica en la cobertura del pais;
prevaleciendo la ausencia de capacitaciones periddicas programadas, influyendo directamente en
la satisfaccion al cliente, rigiendo a la disminucion del margen de utilidades de la comercializadora.
2. Las herramientas para adoptar la gestion y metodologia Lean Manufacturing en la
organizacion, se consideran aplicables por tipo de negocio y clasificacion de fallas a disminuir y/o
eliminar: Kanban, Kaizen, 5s (ver descripcion, funcion y justificacién de cada herramienta en
seccion 6.3 propuesta de mejora continua) con el propdsito de solventar problemas de orden,
comunicacion y desperdicio en talento humano.

3. Debido al campo de aplicacion de la comercializadora de reactivos de laboratorio de
diagndstico clinico DIPRODI S. de R.L. de C.V. al emplear la cultura Lean, se beneficiara
percibiendo reduccion de actividades, desperdicios, agregando valor a sus productos, servicios y
procesos de compra, almacenaje, distribucion, venta y comercializacion (aumentando la calidad,
rentabilidad y confidencialidad del producto y servicios) fortaleza y constancia en el desempefio y

eficiencia interna del rendimiento productivo de la empresa, se registrara reduccion de costos y de
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inventarios en almacenes, bodega y cuarto frio, disminucion de tiempo de entrega de reactivos,
equipo y capacitaciones al cliente, ofreciendo el pedido en las condiciones y plazos de entregas
establecidos, incremento de margenes de utilidades, empleando debidamente el talento humano
(mejorando la integracion, premiando el nivel de compromiso de los empleados, maximizar el uso
del enfoque de gestidn por procesos a lo largo de toda la organizacion, hasta abarcar a la cadena
de suministros), con lo anterior, se percibira el cambio de cultura organizacional de la empresa.

4. La filosofia Lean Manufacturing busca efectuar un sistema estructurado que proporciona
disminucion de tiempos entre el pedido del cliente y el envio del producto, mejorando la calidad y
reduciendo costos, para implementar esta cultura Lean dispone de diferentes recursos y
herramientas que son aplicables a cualquier etapa creacidn, ejecucion y mejoras de un proceso, se
debe de aplicar un enfoque de Gestidn por Procesos ya que facilita mejora continua de eficiencia
y eficacia internas, permitiendo que varios colaboradores de diferentes departamentos realicen
pasos de un proceso determinado; a traves de este modelo de calidad se incorpora la identificacion,
control, validacion y mejora de los procesos internos de compra, almacenaje, distribucion y venta
de equipos y reactivos para laboratorios de diagnostico clinico en DIPRODI S. de R.L. de C.V.

5. Es importante comprender que para implementar la filosofia Lean Manufacturing se
requiere tiempo y aceptacion por parte de todos los involucrados en la empresa, ya que es un
pensamiento direccionado hacia el cambio y mejora continua, el cual crea una cultura

organizacional.
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5.2 RECOMENDACIONES.

1. Se debe de proveer y facilitar orientacion de las funciones a través de descripcion de puesto
de cada colaborador del departamento de servicio técnico, socializando procesos estandarizados,
otorgando constantemente incentivos, retribuciones, reconocimientos, apreciacion 'y
compensacion a cada empleado de forma justa e igualitaria, valorando sus capacidades y
habilidades fortalecidas por capacitaciones periddicas programadas y socializadas, identificando
competencias de cada técnico, produciendo, distribuyendo y diversificando el talento humano para
cada paso de procesos a desarrollar. Es debido a esto que es necesario crear valor al producto que
recibe el cliente final a través del uso propicio del recurso humano (cliente interno) facilitando
accesibilidad para consultar datos, recursos, insumos e informacién actualizada tanto de equipos
Biomédicos como reactivos de laboratorio de diagnostico clinico involucrando términos en
instalacion, mantenimiento predictivo, preventivo y correctivo. Se sugiere promover el clima
laboral al emprender un sistema ergondmico como afirma: la Asociacién Internacional de Ergonomiay
la Asociacion Espariola de Ergonomia (AEE) “en cada espacio laboral es esencial identificar, analizar y reducir
riesgos al adaptar el puesto de trabajo a la persona que lo utiliza, pero también contribuir a la evolucion en las
situaciones de trabajo, introducir nuevas tecnologias en este campo y aumentar la motivacion requerida en cada

jornada laboral ”, ante esto el colaborador se beneficia al contar con recursos, insumos, equipos y
herramientas y distribucion, con la proteccion requerida en la manipulacion de equipos y reactivos
del area de servicio técnico.

2. A partir de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing (determinadas segun
propuesta de mejora) se recomienda previamente realizar fase 1 (se describe en seccién 6.3.2)
vinculando a la empresa en participar en las reingenierias de criterios, siendo fundamentales para
aumentar el rendimiento y productividad de la organizacion. La identificacion de problemas,

causas de bajo desempefio y rendimiento se deben de registrar y clasificar en los diferentes tipos
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de desperdicios aplicables, vinculado a la ausencia de procesos que no afiaden valor al producto
final, para la insercion de las diversas técnicas Lean Manufacturing (aplicables para este negocio
en el capitulo 6 de aplicabilidad), es fundamental involucrar a cada uno de los colaboradores y
empleadores, socios de la empresa como factor de éxito en los resultados de mejora esperados,
cumpliendo Hoja de Ruta especificada para la implementacion de la cultura Lean; en la propuesta
de mejora continua se dirige un apartado para describir recursos, gestion logistica, implementos,
insumos, etiquetas y si el caso lo amerita la descripcion y apertura de puesto de trabajo para cumplir
con las funciones y beneficios que ofrecen cada herramienta Lean al disminuir y/o eliminar los
desperdicios identificados en la eficiencia interna que influyen directamente en la satisfaccion
necesidades actuales de la empresa y del cliente externo.

3. Se establece una estructura solida que indique los resultados obtenidos, mediante la cultura
corporativa de controlar cada cambio e incentivar a mantenerlos durante periodos indefinidos,
teniendo una orientacién a largo plazo y vision estratégica, ya que lo que inicia no termina,
generando creatividad, innovacion, tecnologia actualizada y la generacion de clima laboral
aceptable, siendo de beneficio para los procesos, los reactivos y equipos Biomédicos y la empresa
DIPRODI, concluyendo con lo anterior, esa es la mencion y utilidad de la mejora continua, el
objetivo prioritario que busca la filosofia Lean Manufacturing. Se sugiere a la empresa
implementar las herramientas proporcionadas y darle seguimiento al proyecto, de esta forma se
podran observar los resultados que Lean ofrece.

4. Es importante que al implementar Lean Manufacturing se haga de manera gradual, es
necesario ser pacientes durante este proceso para que eventualmente puedan ver los cambios. De
igual forma se recomienda hablar y concientizar a los empleados sobre la importancia y beneficios

que traera la implementacién de nuevos métodos, siendo involucrados en la etapa de adaptacion,
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fomentando en cada paso porque se estan haciendo los cambios, recibiendo compromiso a su
seguimiento, llegando a completar constantemente cada proceso y el goce de sus beneficios por la
aplicacion de las herramientas del método Lean: aumento de calidad, eficiencia y eficacia interna,
reduccién de costes, plazos de entrega de pedidos y servicio de instalacién y mantenimiento del
equipo requerido por el cliente final, mayor flexibilidad, accesibilidad y participacion del personal,
incremento del empleo de recursos y productividad, reduccién de inventarios; puesto que el efecto
principal esta en recobrar el espiritu innovador, interés y motivacién de los colaboradores.

5. La propuesta de mejora continua fomenta la participacion del personal de administracion,
operativo y técnico en proyectos progresivos en sus lugares de trabajo, verificando el compromiso
de la comercializadora con rutas y objetivos definidos y siguiendo el desarrollo de un sistema de
responsabilidades compartidas, especialmente entre las areas de gerencia general y servicio técnico
(correspondiente al departamento con mayor desperdicios y debilidades) eliminando barreras
jerarquicas y promoviendo la comunicacion efectiva asociado con programas de diversidad
cultural, impulsando climas laborales asertivos e inspiradores, creativos e innovadores para
consolidar la eficiencia interna, obteniendo resultados deseados con estructuras y organizacion
conveniente del recurso humano, midiendo satisfaccién del cliente interno y evaluacién del

desempefio laboral.

Finalmente, al implantar la filosofia Lean en este tipo de negocio, tener éxito depende de
un cambio cultural en cada espacio de la comercializadora, sus beneficios aumentaran si se hace

uso de las recomendaciones brindadas.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD DE LA INVESTIGACION.

6.1 TITULO DE LA INVESTIGACION.

Propuesta de implementacién de la filosofia lean Manufacturing en la empresa DIPRODI, S. de R.L. de C.V.

6.2 OBJETIVO GENERAL.

Elaborar propuesta para la implementacién de herramientas de Lean Manufacturing en una empresa de distribucién de equipos,

reactivos y servicios para laboratorio de diagndstico clinico, contribuyendo al control y orden de las actividades que realiza la empresa.

6.2.1. Correlacion del proceso de investigacion.

El proceso de la investigacion se establece con el alcance de los siguientes componentes:

Tabla 11. Correlacion de la Investigacion.

Titulo Objetivos Conclusiones Recomendaciones Plan de accion
General Especificos
“Propuesta de Elaborar propuesta para Identificar los Se establece que el mayor Se debe de proveer y v Hoja de de ruta critica
implementacion de la implementacién de problemas problema que posee facilitar orientacion de
la filosofia Lean herramientas de Lean operativos que DIPRODI en su sistema las funciones a través para facilitar la

Manufacturing en
la empresa
DIPRODI, S. de
RL.deC.V.”

Manufacturing en una
empresa de distribucién
de equipos, reactivos y
servicios para
laboratorio de
diagnostico clinico,

presenta actualmente
DIPRODI.

productivo es el servicio
que ofrece el departamento
técnico, (dato brindado por
el gerente General de la
empresa y avalado el
diagnostico actual de la

de descripcion de

puesto de cada
colaborador del
departamento de
servicio técnico,

socializando procesos

implementacion de la

cultura y herramientas




Titulo Objetivos Conclusiones Recomendaciones Plan de accion
General Especificos
contribuyendo al empresa frente a la estandarizados, Lean, en areas,
control y orden de las implementacion del otorgando
actividades que realiza modelo lean expuesto en el  constantemente procesos, cultura
la empresa. capitulo de resultados) incentivos,

debido a la ausencia de
descripcion de sus procesos
operativos, funciones,
regulaciones de compra e
instalacion de repuestos,
procesos de imprevistos de

equipo  biomédico vy
reactivos de laboratorio
clinico, falta de

cronograma de visitas de
mantenimiento técnico de

cada cliente que lo
requiere,  escasez  de
personal  para  cubrir

demanda de servicios y
atencion técnica en la
cobertura del pais;
prevaleciendo la ausencia
de capacitaciones
periddicas  programadas,
influyendo directamente en
la satisfaccion al cliente,
rigiendo a la disminucion
del margen de utilidades de
la comercializadora.

retribuciones,
reconocimientos,
apreciacion y
compensacion a cada
empleado de forma

justa e igualitaria,
valorando sus
capacidades y
habilidades
fortalecidas por
capacitaciones
periddicas
programadas y
socializadas,

identificando

competencias de cada
técnico, produciendo,
distribuyendo y
diversificando el
talento humano para
cada paso de procesos
a desarrollar.

organizacional y clima
laboral de la
comercializadora
DIPRODI S.deR.L. de
C.V.

Cronograma de
actividades.

Lista de herramientas
de la cultura Lean a

aplicar.

Analizar
problemas
determinar

si

los
para
€s

Las herramientas para
adoptar la gestiébn vy
metodologia Lean

Manufacturing  en la

A partir de la
aplicacion de las
herramientas Lean
Manufacturing
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Titulo

Objetivos

General

Especificos

Conclusiones

Recomendaciones

Plan de accién

aplicable la filosofia
Lean.

organizacion, se
consideran aplicables por
tipo de negocio vy
clasificacion de fallas a
disminuir y/o eliminar:
Poka-yoke, Seméforo tipo
Andon, Kanban, Kaizen, 5s
(ver descripcidn, funcién y
justificacién en seccion 6.3
propuesta de  mejora
continua).

(determinadas  segln
propuesta de mejora)
se indica elaboracion
de perfil de puesto del

jefe  de  servicio
técnico, por
consiguiente,
realizando
acondicionamiento del
departamento

(Distinguir en anexos
y en seccion 6.3
propuesta de mejora
continua,
implementacion  de
cultura Lean en esta
area 'y demas).

Describir los
beneficios que
percibiria la empresa
al implementar la
filosofia Lean
Manufacturing.

Debido al campo de
aplicacion de la
comercializadora de
reactivos de laboratorio de
diagnéstico clinico
DIPRODI S. de R.L. de
C.V. al emplear la cultura
Lean, se  beneficiara
percibiendo reduccion de
actividades, desperdicios,
agregando valor a sus
productos, servicios Yy
procesos de  compra,
almacenaje, distribucion,
venta y comercializacién

La identificacion de
problemas, causas de
bajo desempefio vy
rendimiento se deben
de registrar y clasificar
en los diferentes tipos
de desperdicios
aplicables, vinculado a
la ausencia de
procesos  que  no
afladen  valor  al
producto final, para la
insercion  de  las
diversas técnicas Lean
Manufacturing

97



Titulo

Objetivos

General

Especificos

Conclusiones

Recomendaciones

Plan de accién

(aumentando la calidad,
rentabilidad

confidencialidad del
producto y  servicios)
fortaleza y constancia en la
desempefio y eficiencia
interna  del rendimiento
productivo de la empresa.

(aplicables para este
negocio en el capitulo
6 de aplicabilidad), es
fundamental

involucrar a cada uno
de los colaboradores y
empleadores, socios de
la empresa como
factor de éxito en los
resultados de mejora
esperados, cumpliendo
Hoja de Ruta
especificada para la
implementacion de la
cultura Lean.

Establecer mapa de
procesos clave y de
apoyo para equipos y
reactivos para
laboratorios de
diagnostico  clinico
en DIPRODI S. de
R.L.de C.V.

La filosofia Lean
Manufacturing busca
implementar un sistema
estructurado que

proporciona  disminucion
de tiempos entre el pedido
del cliente y el envio del
producto, mejorando la
calidad 'y reduciendo
costos, para implementarlo
esta cultura Lean dispone
de diferentes recursos y
herramientas que  son
aplicables a cualquier etapa
creacion,  ejecucion y
mejoras de un proceso, se
debe de aplicar un enfoque
de Gestion por Procesos ya

Se  establece una
estructura sélida que
indique los resultados
obtenidos, mediante la
cultura corporativa de
controlar cada cambio
e incentivar a
mantenerlos  durante
periodos indefinidos,
teniendo una
orientacion al largo
plazo y vision
estratégica, ya que lo
que inicia no termina,
generando creatividad,
innovacion, tecnologia
actualizada vy la
generacion de clima
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Titulo

Objetivos

General

Especificos

Conclusiones

Recomendaciones

Plan de accién

que facilita mejora
continua de eficiencia vy
eficacia internas,
permitiendo que varios
colaboradores de diferentes
departamentos realicen
pasos de un proceso
determinado.

laboral aceptable,
siendo de beneficio
para los procesos, los
reactivos y equipos
Biomédicos y la
empresa  DIPRODI,
concluyendo con lo
anterior, esa es la
mencién y utilidad de
la mejora continua, el
objetivo prioritario
que busca la filosofia
Lean Manufacturing.

Sugerir  propuesta
para  implementar
herramientas de
Lean Manufacturing
fortaleciendo

eficiencias internas
de la  empresa
DIPRODI.

Es importante comprender
que para implementar la
filosofia Lean
Manufacturing se requiere
tiempo y aceptacion por
parte de todos los
involucrados en la
empresa, ya que es un
pensamiento direccionado
hacia el cambio y mejora
continua, el cual crea una
cultura organizacional.

La propuesta de

mejora continua
fomenta la
participacion del
personal de

administracion,
operativo y técnico en
proyectos progresivos
en sus lugares de
trabajo, verificando el
compromiso de la
comercializadora con
rutas 'y  objetivos
definidos y siguiendo
el desarrollo de un
sistema de
responsabilidades
compartidas,
especialmente  entre
las &reas de gerencia
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Titulo

Objetivos

General

Especificos

Conclusiones

Recomendaciones

Plan de accién

general 'y servicio
técnico
(correspondiente  al

departamento con
mayor desperdicios y
debilidades)

eliminando  barreras
jerérquicas y
promoviendo la
comunicacion efectiva
asociado con
programas de

diversidad  cultural,
impulsando climas
laborales asertivos e
inspiradores, creativos
e innovadores para

consolidar la
eficiencia interna,
obteniendo resultados
deseados con
estructuras y
organizacion

conveniente del
recurso humano,

midiendo satisfaccion
del clienta interno vy
evaluacion del
desempefio laboral.

Fuente: Recopilacion y sintesis de linea de trabajo del presente documento, facilitando comprension de la propuesta de mejora continua de las herramientas Lean

seleccionadas.

100



6.3. PROPUESTA DE MEJORA CONTINUA.

En esta seccion, se presenta analisis de aplicacion de ruta critica para facilitar la
implementacion de la cultura Lean, en areas, procesos, cultura organizacional y clima laboral de
la comercializadora DIPRODI S. de R.L. de C.V. (distribuidora de equipos y reactivos de
laboratorio de diagnostico clinico) a través de propuesta de mejora continua para la estructura,
sistema productivo, reduccion de procesos de plazos de entrega, aumento de calidad del producto
y de los procesos que influyen en la satisfaccion del cliente final, fortaleciendo y afiadiendo valor
a la cadena de suministro, previniendo que la empresa quede sin stock en sus bodegas cuando el
pedido es requerido, reduccién de costos y de inventarios en almacenes, bodega y cuarto frio y

capacitaciones al cliente, disminucion de costos en general y organizacion del recurso humano.

A continuacion, se considera realizar, mapeo general mediante fases e indicadores a seguir,
para evaluar y aplicar mejora continua en proceso de areas seleccionadas de DIPRODI,
prevaleciendo como las que producen mayor impacto, influyentes para el rendimiento y aumento

de productividad.

6.3.1. Cronograma de actividades.
En esta categoria de la propuesta, se presenta una referencia de hoja de Ruta Critica para

la implementacion de Lean Manufacturing.

Conformada por una posible secuencias de fases y componentes que permitiran a la
distribuidora DIPRODI, orientarse, constituir y seleccionar el mejor camino para una insercion de

la cultura Lean.
Los objetivos de ruta critica a seguir:

v’ Establecer metas intermedias, por medio de una secuencia de blogues (elementos)
buscando resultados en periodos de tiempo pequefios.
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Evolucionar hacia nuevas técnicas conforme se dedica mas tiempo a la implantacion.
Adaptar a la situacion de las empresas espafiolas.

Reducir la curva de aprendizaje para implantar sistemas Lean.

Permitir a una compafiia localizar el grado de avance Lean de su sistema de
fabricacion.

Incidir en la importancia del espiritu de mejora continua, factor humano, formacion
y en la utilizacién del control visual y estandarizacién como pilares basicos en la
hoja de ruta de una implantacion Lean. (Lean Manufacturing conceptos, técnicas e
implantacion., 2013, pag. 84)

AN NI NN

<

HOJA DE RUTA PARA LA ﬂlPLﬂmﬂIéN LEAN
JIT PROVEEDORES
/ Reduccidn stocks

S HEIJUNEA
,."{ Programa mezela produceidn diaria &

7 KANBAN
I'mplantar sistema pull sincronizado

k 6. FABRICACION EN FLUJO

\\ SHOJIN E

Adaprar mano de obra a la demanda. Nivelacidn =

e . . E

Obtemer equilibrado de lineas segrin demamda 5 é:
" TRABAJO ESTAN DARIZADO % % £
_ . ':__,f Oprimizacidn meétodos de rrabajo § _;: é
§ 5 = z =z 2
= £ B 5. ESTANDARIZACION - R E
—_— = = S by
s B E = =
£ = E SPC/Autonomacitn/Calidad en la fuent g % -y
8 & 2 / Mejora toral de la ealida E Z
2 I'FM 4 E 'g ;
= ,."'r Mejora de mantenimiento = =

' 3

4. ESTABILIZACION MEJORAS -]

Jidoka .

- Lagrar control calidad fiicil y simple
e SMED
Reducir tiempos de preparacidn
55 3

Megjorar orden, limpieza, condiciones v lugar de trabajo
te-Disefio layout
Identificar y eliminar/reducir desperdicios

3. LANZAMIENTO

Seleccion y definicicion de linea/drea piloto
Plan de integracion o implantacion sistemas ERP/MES/GMAO

Organizacion y mentalizacion de equipos Lean

N

Definicion del sistema de indicadores

Planificacion del proyecto de Implantacion Lean

2. PLANIFICACION IMPLANTACION LEAN

Trazado de VSM Futuro
Identificacion de indicadores clave KPI
Trazado de VSM actual
Recogida y andlisis de datos

Formacion

1. DIAGNOSTICO y FORMACION

lustracion 15. Fases de insercion de lean Manufacturing a través
de formato de Ruta Critica.
Fuente: Recoleccion del texto Lean Manufacturing, conceptos, técnicas e implantacion, 2013, pag. 82.
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Se contempla una proyeccién con un periodo de 12 meses de socializacion y adaptacion
con el personal y socios de la empresa, sin embargo, la aplicacion de filosofia Lean no contiene
fecha limite para su implementacién, ya que se consideran que sus actividades se crean, se
practican y se mejoran, desarrollando un proceso ciclico de evaluacion y progreso. Por lo que el

cambio que inicia no termina siendo la primicia de mejora continua de Lean Manufacturing.

6.3.1.1. Diagrama de Gantt.
Ante lo anterior, en este apartado se realiza la secuencia de procedimientos a desarrollar

para el cumplimiento de las fases de insercion de Lean Manufacturing.

103



Tabla 12. Indica el periodo de inicio y de finalizacion de actividades puntuales completadas en la fases de implementacién
de las herramientas Lean.

cumplir, compuesto por
herramientas
establecidas para
DIPRODI.

N° Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

1. Diagndstico y
formacion.

2. Recoleccién de datos de
la empresa.

3. Visitas a la empresa

4. Entrevistas a socios, jefe
de areas, empleadores y
colaboradores

5. Determinar procesos con
fallas que disminuyen
valor agregado al
producto, servicio y
atencion al cliente final

6. Matriz DAFO

7. Planificacion y disefio
de implantacién Lean.

8. Anadlisis del
levantamiento de datos.

9. Inicio de elaboracion de
propuesta de mejora
continua.

10. | Composicion de
flujogramas,
organigrama y
descripcion de puestos
de cada &rea.

11. | Seleccidn del programa a
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NO

Actividades

12.

Socializacién y
notificacion al personal
de nuevos
procedimientos,
tecnologia, recursos y
metodologia de cultura
Lean.

13.

Desarrollar Plan de
contingencias

Febrero

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

14,

Lanzamiento.

15.

Periodo de aceptacion 'y
adaptacion de la cultura
Lean Manufacturing

16.

Implementacion de
nuevos procedimientos y
cultura Lean.

17.

Estrategia de 5s

18.

Correccidn de errores.

19.

Matriz DAFO aplicando
la filosofia Lean

20.

Estabilizacion de
mejoras.

21.

Empleo de herramienta
Kaizen

22.

Trabajo de campo

23.

Evaluacion, revision y
medicion de resultados
brindados por

herramientas aplicadas

24.

Mejorar el sistema de
gestion, control y
logistica de las areas de
DIPRODI S. de R.L. de
C.V.

25.

Estandarizacion.
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N° Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Septiembre

26. | Mantener la estabilidad y
la flexibilidad logradas
en las etapas anteriores.

27. | Optimizar métodos de
trabajo

28. | Entrevistas
complementarias

29. | Estandarizacion de
procedimientos/procesos.

30. | Fabricacion en flujo.

31. | Aplicacion del método
Kanban

32. | Reduccion de
inventarios, stock

33. | Retroalimentacién de

resultados y objetivos
propuestos

Fuente: Elaboracidn propia a partir de manuales de fases e implantacion de la cultura Lean, con instrumentos de investigacion aplicados a poblacion Ay B.

Octubre

Noviembre

Diciembre
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6.3.2. Herramientas de la cultura Lean por aplicar.

Para implementar Lean Manufacturing en &reas que producen mayor cantidad de
desperdicios localizados, disminuyendo el valor afiadido en procesos, eficiencia interna,
rendimiento productivo y cualquier actividad que influye directa e indirectamente a la satisfaccion
del cliente final; es debido realizar previamente evaluacion y andlisis en costos, calidad, servicios
y rapidez, control de calidad de pedidos, inventarios sistemas de informacion y de organizacion,
formas de trabajar en equipo, ergonomia de cada colaborador y lo mas valioso la representacion y

medicion de satisfaccion al cliente externo e interno.

En consecuencia, la propuesta de mejora continua disefiada para la empresa DIPRODI S.
de R.L. de C.V. se ha dividido en dos fases, definiendo la primera etapa de Fase 1: Identificacion
de componentes y caracteristicas para promover y permitir Reingenierial® de la estructura y
organizacion de funciones (tanto para colaboradores como jefes, empleadores y socios) y

adaptacion en infraestructura de cada uno de los departamentos de la empresa.

La comercializadora debe de realizar y ejecutar la segunda etapa de la fase 1: mediante la
evaluacion y medicion de lo que se implement6 en la primera etapa; cada cambio, cada tarea
solicitada se debe de conformar por resultados, respuesta, reaccion y sugerencias para la
productividad y rendimiento global de la empresa, verificando si el ciclo de la reforma funciona,
de lo contrario se debe descartar y planificar el desarrollo y adaptacion de otros elementos del
redisefio radical que se sugiere anteriormente en etapa 1, que la empresa requiere para

transformarse en competidor potencial internacional; concluyendo esta fase por medio de mejora

10 |vette, Ruth, & Maria (2012) afirman que:

La reingenieria tiene el objetivo de dar un cambio en las pequefias y medianas empresas para que éstas puedan
girar a un nuevo concepto de organizacion, cultura organizacional, cambio y desarrollo en el cual tengan una
capacidad innovadora que sea representada por las siguientes caracteristicas: adaptabilidad, sentido de
identidad, perspectiva exacta del medio ambiente e integracion entre los participantes. (p.5)
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continua (que el cambio que inicia no termina), constancia, indicando el empleo de gestion por

procesos y no por funciones.

Por consiguiente, la empresa se ubica en el funcionamiento de forma vertical, citando al
consultor empresarial Andreu (2015) sugiere que no es conveniente la aplicacion de esta
metodologia de gestion por funciones en cualquier orientacién de negocios, debido a que secciona
a la empresa en departamentos, dificultando con ello su interrelacion, perdiendo el sentido del
porqué de cada proceso y descripcion de funciones del personal y del rendimiento interno, esto
conlleva a laborar en un espacio que demuestra poca efectividad y deficiencia en lograr la

satisfaccion de las necesidades y expectativas de los clientes.

Se solicita adaptar la gestion por procesos en la estructura y sistema productivo de la
empresa, ya que al utilizar este enfoque facilitara en optimizar la eficiencia y la eficacia de la
gestién empresarial, por el gran dinamismo del mercado y por las nuevas tecnologias, esta gestién
se encuentra incluida en todos los modelos de calidad como son EFQM, 1SO 9001-2000.
Implementar una Gestion por procesos conlleva un cambio en la forma de gestionar la empresa. A
diferencia del enfoque funcional, la gestidn se realiza de forma horizontal, es decir, en un mismo
proceso pueden intervenir personas de diferentes departamentos. Se gestiona, ademas, a partir de
indicadores, de tal modo que se esta en sintonia con lo que necesita el cliente, ya sea este interno

(otros procesos o areas de la empresa) o externo. (La gestion por procesos, 2005)

108



Fase 2.

Al establecer la cultura Lean y hacer uso de las herramientas para disminuir y eliminar

fallas que afectan directamente el margen de utilidades de la organizacion, se deben de cumplir los

requisitos propuestos en fase 1.

La alta gerencia requiere desarrollar y enlistar todos los puntos anteriores, socializando con

demas socios y colaboradores sincronia con lo que se desea elaborar, brindando una guia de lo que

hace falta en diferentes sectores de la comercializadora, como ser:

ASIRNERNERN

Cultura Organizacional.
Misién y Vision de la empresa.
Matriz FODA.
Organigrama  jerarquico de la
empresa.

Diagrama de flujo de procesos
descritos.
Programa de capacitaciones
periddicas (determinadas y aprobadas
Gerencia General con constancia
segun lo requiera el personal).
Planificacion de visitas técnicas, a
través de cronograma, notificadas al
técnico responsable y al usuario.
Registro de clientes, equipos,
reactivos y Servicios provistos.

Atencion post venta.

v
v

Descripcion de puestos por funciones.
Perfil del Cliente y de la empresa.
Plan operativo anual, manual de
operaciones.

Evaluaciéon de desempefio y de
satisfaccion del cliente.

Empleo de formatos y registros de:
rabricas, reforma en Ordenes de
compra, rutas criticas, check list de
evaluacion 'y comprobacion de
productos y servicios del laboratorios

de diagnostico clinico.

Anélisis principales clientes,
proveedores y productos.

Problemas de estructura-
infraestructura.

Estos elementos ausentes en la estructura administrativa de la organizacion son propuestos

para crearlos, complementarlos y fortalecerlos en esta primera etapa, para lograr asi desarrollar la

cultura y enfoque Lean Manufacturing en esta empresa.
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A través del Esquema de casa Toyota expuesto en el apéndice de marco teorico (teorias de

sustento), se establece el nivel de adaptacion y precedentes que requieren las herramientas

seleccionadas a implementar.

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menos plazo entrega, mayor sequridad, motivacion plena
Justo a tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente Paradas automaticas
(Takt Time)
Flujo continuo pieza a pieza Separacion hombre-maquina
Sistema Pull Poka - Yoke

Procesos estables y estandarizados Produccion nivelada —

Factor humano: Compromiso, direccion, formacion, comunicacion, motivacion, liderazgo

Gestio
VM . SMED M ey KPT's
| 1 I
l ——)

Herramientas Herramientas
de sequimiento

Herramientas
de diagnéstico operalivas

VSM: value stream map; SMED: single-minute exchange of die; TPM: total productive maintenance; KPI: key
performance indicator.

llustracion 16. Esquema Casa Toyota, determinando las herramientas principales a
proponer, Taiichi Ohno.

Fuente: Obtenido de Modelo metodoldgico de implementacion de Lean Manufacturing, 2017.
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Finalmente, las herramientas por aplicar de efecto inmediato durante el plazo (12 meses
establecido) de aceptacion, adaptacion, supervision y estudio constante, son las que a continuacion

se determinaron:

6.3.2.1. Estrategia 5S.

Esta herramienta es aplicable a todas las areas de la empresa:

v Almacén de inventarios
v Area de técnicos
v Administracion (Contabilidad, facturacion, servicio al cliente)

v" Gerencia.

Paso 1. Con el fin de implementar la estrategia se debe de seleccionar un jefe o encargado
por cada una de las areas mencionadas anteriormente, quienes deberan de recibir una capacitacion
previa sobre el tema de las 5’S para luego dar a conocer la metodologia y mostrando que se quiere

obtener con ella.

Paso 2. Socializar la metodologia con los deméas empleados, ya que dicha estrategia se

efectuara con todo el personal de la empresa.
Paso 3. Implementacion de las 5°S.

Seiri o Clasificacion

Cada empleado debera de clasificar cada objeto como necesario o innecesario, si deben ser
reubicados o reciclados en su area de trabajo. Por ejemplo: herramientas y objetos que no son

utilizados y/o defectuosos que generan desperdicio de espacio.
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En el caso del departamento técnico se pueden categorizar los articulos disponibles y hacer

una lista como la siguiente:

Tabla 13. Ejemplo de sistematizacién de recursos, insumos y herramientas en el
departamento técnico.

N° Articulo Cantidad Propédsito  Frecuencia  Necesidad Observaciones

Principal de uso
1  Desarmadores 5 Reparacion diario Si/No Para equipos de
laboratorio
2  Valvulas 10 Repuesto  semanalmente Si/No Para equipo de
laboratorio.

Fuente: Creacién propia a base de reglas, guia de herramientas Lean, para implementar 5S en una empresa
comercializadora.

Asi podran determinar que herramientas son Utiles y deben tener cerca de su area laboral,

de lo contrario deberén ser desechados o guardados en otra parte.

A continuacion, se puntualizan pasos, ejemplares de plantillas y métodos a implementar en

procesos internos de DIPRODI, aplicando de modo inmediato la estrategia 5S de la filosofia Lean:
Pasos para implementar la clasificacion para el rendimiento y productividad de la empresa:

1. Identificar y listar elementos innecesarios
2. Tarjetas de color
3. Plan de accidn retiro de elementos
4. Evaluacion
Identificar y listar elementos innecesarios. El primer paso consiste en identificar los
elementos que no son necesarios en el area de cada departamento y se debe elaborar una lista con
dichos elementos, aqui se registraran los elementos innecesarios, su ubicacién, cantidad

encontrada, frecuencia de uso y accién sugerida para su eliminacion.
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Tarjeta de color. Con este tipo de tarjetas se permitird marcar que en el sitio de trabajo
existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. Las tarjetas rojas se deben
colocar sobre todos los elementos de poco uso o ningun uso que se deben retirar del area de trabajo.
Para que esta tarjeta funcione se debe de imprimiry colocar en los articulos que se van a eliminar

0 cambiar de lugar.

llustracién 17. Tarjeta de color aplicando Clasificacion de Lean Manufacturing.

Fuente: Elaboracion propia, recopilado a base de Disefio e implementacion de programa de 5s en Industrias metal
mecanicas San Judas LTDA, 2017.

Plan de accion retiro de elementos. Una vez visualizado y marcado con las tarjetas los
productos innecesarios, se debe tomar la decisién de mover el producto a una nueva ubicacion o

de eliminar el producto.
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Evaluacion. Luego de la aplicacion de cada uno de los pasos anteriores se procede a

realizar una evaluacion y un informe final sobre las decisiones tomadas.

Seiton u Ordenar

Una vez eliminados los objetos innecesarios, se deben clasificar y ordenar aquellos que se
han considerado necesarios o Utiles de manera que puedan ser encontrados con facilidad y que
eviten o se elimine el tiempo de busqueda de los objetos y que sea facil de retornar al sitio una vez

sea utilizado.

Se debe de verificar la frecuencia de movimiento de cada articulo, verificar si se utilizan

diariamente, una vez por semana o pocas veces al afio.
Pasos para Organizar, aplicables en diversas areas de DIPRODI:

1. Orden-Estandarizacion.
2. Sefalizar.

3. Evaluacion.

Orden- estandarizacion. Este paso consiste en determinar un orden para cada uno de los
elementos necesarios en los puestos de trabajo, teniendo en cuenta la frecuencia de uso (uso

frecuente y ocasional) para luego definir un estandar.

Sefalizar: Esta técnica consiste en marcar los espacios referentes a pasillos, transito de
maquinaria, ubicacion de desechos, etc. para ello se hace uso de pinturas en el suelo, de tal manera

que sean identificados por todo el personal de la empresa.

Evaluacion: Luego de la implementacion de las anteriores actividades, se procede a

evaluar lo realizado, mediante un analisis de los resultados obtenidos. (Implementacion de la
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metodologia 5s para reducir los tiempos en la ubicacion de documentos en el area de

Aseguramiento y Control de la Calidad de una entidad Bancaria, 2017)
Ejemplo de frecuencias a destinar:

Tabla 14. Frecuencia de movimiento de cada articulo a utilizar.

Frecuencia de uso Donde colocarlo

Muchas veces al dia Colocar tan cerca como sea posible

Varias veces por semana Colocar cerca del area de trabajo

Algunas veces al mes Colocar en areas comunes

Algunas veces al afio Colocar en almacén o en archivos.

No se usa, pero podria usarse Etiquetarlo y guardarlo un area para
tal fin.

Fuente: Elaboracion a través de la metodologia por determinar y aplicar estrategias de herramienta 5S Lean
Manufacturing.

Para ello es necesario colocar los elementos en canastas o cajas de acuerdo a la frecuencia
de uso, en una canasta iran colocados los articulos o herramientas que se utilizan con mayor

frecuencia y en otro los que no son necesarios con la tarjeta roja del primer paso.

llustracién 18. Sugerencia de cestas para ordenar componentes y
recursos correspondientes a su frecuencia de uso.
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Seiso o Limpieza

La propuesta de implementacién del Lean Manufacturing para la optimizacion de los
sistemas logisticos (2012), sostiene que la etapa de limpieza de las 5S, consiste en realizar la
“depuracion” general del lugar, detectando las fuentes de suciedad y eliminarlos. Aqui se aplica la
frase “no es mas importante limpiar, sino tratar de no ensuciar”. Esta S debe integrarse como parte
del trabajo diario y se debe asociar a la inspeccion ya que se trata de revisar cOmo se encuentra
toda el area, para evitar dafios de los equipos manteniéndolos en excelente estado y mejorar el

bienestar fisico y mental del trabajador.

Aqui se debe de reforzar el compromiso tanto de la gerencia como de los empleados para

continuar con la implementacion de la metodologia 5°S y mantenerla.

Sugerencia para aplicar el paso de Limpieza en cualquier departamento de la empresa:

Planificar la limpieza. En esta actividad se definen equipos de trabajo para implementar
el manual de limpieza, y asi el tiempo utilizado sea menor. Es recomendable que la division de los
equipos se realice teniendo en cuenta los puestos de trabajo, debido a que cada uno de los
trabajadores conoce los focos de suciedad que estan en su puesto y removerlos seria mucho mas
facil. De igual forma se debera designar un lider dentro del equipo para gque inspeccione el trabajo
ejecutado. Esta asignacidn se debe registrar en un gréfico en el que se muestre la responsabilidad

de cada persona.

Elaboracion de Manual de Limpieza. Es necesario que se establezca un plan de limpieza,
en donde se determinen las actividades y metodologia a utilizar para limpiar las instalaciones de

la empresa, que permita asi mismo identificar los focos de suciedad y analizar posibles causas.
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Preparar utensilios de limpieza. De acuerdo al plan de limpieza, se determinan los
elementos de aseo que serdn necesarios para la ejecucion de este. Aqui se aplica el Seiton a los
elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El personal debe
estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y

conservacion de estos.
Implementar. En esta fase se ejecuta el Manual de limpieza elaborado.

Evaluar. Luego de la implementacién de las anteriores actividades se procede a realizar
la inspeccion de los sitios de trabajo para evaluar los resultados. (Disefio e implementacion de un

programa de 5S en Industrias Metalmecanicas SAN JUDAS LTDA., 2010)
Ejemplo departamento administrativo

Tabla 15. Tabla de asignacién de responsabilidades de limpieza por departamento.

Dia Responsable
Roxana Ingrid Angela José Luis
Lunes X
Martes X
Miércoles X
Jueves X
Viernes X

Fuente: Elaboracion propia.
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Formato: Plan de Limpieza.

Tabla 16. Formato control de limpieza por departamento.

DPDIPRODI, S.deR.L.de C.V.

CONTROL DE LIMPIEZA

Fecha

Turno

Hora
Inicio

Colaborador

Departamento

Pisos

Mobiliarios | Sanitarios | Puertas

Ventanas

Luces

Paredes

Cortineros

Techo

Hora
Fin

Firma Jede de Limpieza.

Fuente: Elaboracion propia a partir de Manual de Limpieza 5s 2018.
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Formato: Programa de limpieza por componentes a inspeccionar.

Tabla 17. Formato programa del area de limpieza.

DPDIPRODI, S.deR.L.de C.V.

PROGRAMACION DEL AREA DE LIMPIEZA

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
Techos Puertas de madera Ventanas Celosias Bodega
Celosias Puertas de vidrio Estantes Almacenes Cortineros

Aires Acondicionados

Mesas

Mesas de comer

Limpieza de muebles

Aseos publicos

Lavabos

Luces

Enchufes

Pisos

Mesas

Fuente: Elaboracion propia a partir de Manual de Limpieza 5s 2018.

Roxana Rivera

Jefe de Limpieza

Angela Alvarado

Gerente Administrativo

José Ricardo Acosta

Gerente General
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Formato Check List Plan de Limpieza.

Tabla 18. Instrumento de validacion de fases en implementacion del modelo de Lean Manufacturing utilizando 5S.

CHECK LIST LIMPIEZA

QPDIPRODI, S.deR.L.de C.V.

REALIZADO POR:

FECHA HORA
DEPARTAMENTO
ELEMENTOS SERVICIO
Pisos Uniforme
Paredes Material
Puertas Trapeadores

Interruptores y toma corrientes

Trapos/Sacudidores

Luces Cubos (Exprimidores)

Techos Desinfeccion (elementos requeridos)
Aire Acondicionado Escoba

Papeleras Recogedor

Celosias Bodega
Mobiliario (Mesa y armario) Armario

Sillas Piso

Cortinas Paredes

Puertas Techo
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DEDIPRODI, S.deR.L.de C.V.

CHECK LIST LIMPIEZA

ELEMENTOS EIB|R|M
Ventanas Grifos
Locker Puerta
Estanterias Estanterias
Sanitarios
Exteriores
Papeleras

Zona ajardinada

Suelos/Pisos

Aceras

Paredes

Puertas

Vidrieria/ventanas

OBSERVACIONES
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CHECK LIST LIMPIEZA

EEDIPRODI, S.deR.L.de C.V.

FIRMA RESPONSABLE LIMPIEZA FIRMA RESPONSABLE GERENTE ADMINISTRATIVO
Fuente: Elaboracion propia a partir de (Manual de saneamiento basico integral programa de limpieza y desinfeccidon, 2010)

Los indicadores se describen de la siguiente manera:
E: EXCELENTE
B: BUENO
R: REGUALR
M: MAL DESEMPENO.

Nota: La presente lista de revision debe de ser completada y auditada por el Gerente Administrativo, aprobado y socializado por
el Gerente General, concluyendo con la aceptacion del jefe de limpieza dirigido a los colaboradores del departamento, con el propésito

de corregir fallas y fortalecer aciertos.
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Implementos de aseo y sustancias de limpieza a utilizar:

v' Cepillos plésticos.

v' Pafios desechables.

v Atomizadores.

v' Esponjas desechables.

v Mangueras para agua fria.

v’ Baldes plasticos.

v Bolsas de aseo de varios colores dependiendo del tipo de residuo (reactivos o material de laboratorio de diagnostico
clinico).

v’ Proteccién Personal (pantal6n, bata o braga, delantal de caucho, botas de caucho y guantes de caucho para manejo de
productos quimicos).

v Detergentes previamente identificados, con las dosis y porcentajes definidos.

v" Desinfectantes previamente identificados, con las dosis y porcentajes definidos.
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Tabla 19. Procedimiento estdndar para la Limpieza y Desinfeccion en las instalaciones de DIPRODI S. de R.L de C.V.

Are_a/ T'Po de Procedimiento Agente Frecuencia Responsable
Equipo Suciedad Recomendado
Limpieza:
e Recoja la suciedad macro presente en las areas.
e Barra muy bien el piso Diario. al terminar
Barro, y Recolg la suciedad C?” ayuda del recoged_or_ Escoba y recogedor la recepcidn, o Operario de
papel, * Depositar la suciedad en el recipiente| ooreshondienteal | terminado el dia de limpieza,
Pisos plastico, correspondiente. area, solucion trabajo y cuando se Supervisado
desechos. . L desinfectante, agua crea conveniente. por el
Desinfeccion: potable. encargado o
e  Prepare la solucién desinfectante. jefe de
e Aplique por inundacion en el piso. proceso.
e Deje actuar por 15 minutos.
e Enjuague con abundante agua.
Limpieza:
e Retire con un limpia techo las telarafias y el )
polvo presente. o . Operario de
e Prepare lasolucién limpiadoray con ayudadeun| Escobademango | Diario al terminar la limpieza,
Polyo, cepillo o esponja lave las paredes que son Iargo_, ceplllo_s,, jornada de trabajo y Supervisado
Paredes telarafias. lavables con esta solucion esponja, solucién cuando se crea por el
. .' desinfectante, agua necesario. encargado o
e Refriegue entre las uniones pared- pared y ;
X - potable. jefe de
pared-piso con ayuda de la esponja. proceso
e Deje actuar la solucién por 10 minutos. '
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Are_a/ T'Po de Procedimiento Agente Frecuencia Responsable
Equipo Suciedad Recomendado
e Retire con abundante agua potable hasta eliminar
completamente la solucién.
Desinfeccion:
e Prepare la solucion desinfectante.
e  Aplique por inundacion en la pared.
e Deje actuar por 15 minutos.
e Enjuague con abundante agua.
Limpieza:
e Retire las telarafias y mugre grueso adherido en Operario de
las esquinas y techos. limpieza,
Telarafias y Limpia techo, solucion Supervisado por el
Techos polvo Desinfeccién: desinfectante. Semanal encargado o jefe de
e  Prepare la solucion desinfectante. Proceso.
e  Aplique por aspersion.
e Deje actuar por 15 minutos.
e Enjuague con abundante agua.
Limpieza:
e Sumerja la canastilla desocupada en el tanque
destinado para este fin. Operario de
.. ., o Realice este procedimiento tantas veces sea Recipiente plégt,ico, .. “”.‘pieza'
Recipientes | Recoleccion de aguay solucion Diario Supervisado por el

basura

necesario para eliminar todo el mugre adherido.

Desinfeccion:

Prepare la solucion desinfectante.
Aplique por aspersién
Deje actuar por 15 minutos.

desinfectante.

encargado o jefe de
proceso.

Fuente: Programa de limpieza y desinfeccion adaptado de (Manual de saneamiento béasico integral programa de limpieza y desinfeccion, 2010, pags. 13-15)
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Gestion para mantener etapa de limpieza bajo mejora continua:

v Dejar ordenado herramientas y recursos utilizados antes de salir de la oficina.

v Devolver cada cosa en su lugar.

v’ Lalimpieza de escritorio es todos los dias al cierre de labores, para ello se destinara 10 min
a lo maximo.

v Se han programado 2 limpiezas completas al afio, donde se incluye documentacion que se

archiva en el almacén tercerizado.

Seiketsu o Estandarizacién

Su objetivo es que las fases anteriores queden bajo control, es por ello por lo que se
estandarizan las medidas de clasificacion, orden y limpieza en cada puesto de trabajo de manera

que sean medidas preventivas.

En esta S se recomienda establecer politicas de orden y limpieza que contengan los
elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado y medidas de seguridad
a tener en cuenta, se debe de realizar una tabla de asignacién de trabajos y responsables y que la

gerencia o el encargado del area realice un recorrido diariamente.

Shitsuke o Disciplina

Esta se refiere a crear los habitos basados en las 4 S anteriores, requiere respaldo de los
jefes, que estimulen a cada empleado a seguir aplicando la metodologia y también voluntad por

parte de los empleados de darle continuidad a la herramienta.

Las tareas se deben realizar repetidamente, ya que, al realizar varias veces la misma tarea,
las personas tendran practica en esa labor y podran realizar correctamente las cosas y con

naturalidad.
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6.3.2.2. Kaizen o Mejora Continua.
Con esta herramienta se pretende darle seguimiento a la aplicacion de las 5°S, ya que se
enfoca en la estandarizacion de los procesos, se requiere la integracion de todo el personal de la

empresa y su objetivo es incrementar la productividad controlando los procesos.
Pasos para implementar Kaizen:

v Planear (definir el problema, estudiar la situacion actual, analizar las causas
potenciales).

v Hacer (implementar la solucién).

v" Verificar (verificar los resultados).

v Actuar (estandarizar la mejora y establecer futuros planes).

En el caso de DIPRODI uno de los principales problemas es la falta de comunicacién entre
los socios y los empleados, por ello se propone seguir los siguientes pasos utilizando Kaizen en

esta area:
Planear

Definir el problema: la situacion actual de DIPRODI es de completa falta de comunicacion
entre los socios y empleados, generando equipos de trabajo menos eficientes y productivos en los
cuales existe una falta de colaboracion y compromiso por parte del personal y una escasez de

oportunidades de desarrollo de habilidades colaborativas.

Estudiar la situacion actual: para obtener estos datos se debe observar el clima laboral, la

eficiencia y la motivacion que tienen los empleados.
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Luego se deben analizar los datos antes mencionados para determinar cuales son las
posibles causas en la empresa. segun las encuestas que realizamos podemos decir que algunas de

las causas son:

v Falta de orden y claridad

Cuando los socios no concuerdan con las ordenes o decisiones tomadas, los empleados no

saben a quién obedecer y genera desperdicios de tiempo para tomar una decision.

v’ Falta de participacion de los empleados

Segun los resultados de las encuestas aplicadas, les es permitido a los empleados hacer
sugerencias, pero pocas veces son tomadas en cuenta por parte de los socios y esto genera

desmotivacion o falta de interés.

Hacer

Solucién e implementacion

Solucién: para empezar, proponemos que los socios lleguen a un acuerdo comdn, por
unanimidad o que deleguen la toma de decisiones a una sola persona para evitar dar diferentes

ordenes a los empleados y que esto genere confusién en ellos.

De igual forma es aconsejable que tomen en cuenta las sugerencias hechas por los
empleados y motivarlos a que participen en darle solucion a los problemas que ellos ven en la
empresa. Se deben realizar reuniones periddicas y puntuales (reuniones semanales 0 mensuales)
entre los socios y entre los socios y los empleados para identificar los problemas que puedan ocurrir

y ofrecer una solucion a dichos problemas.

128



Verificar y actuar

En esta parte se debe observar si las soluciones propuestas en el inciso anterior estan
reflejando alguna mejora en el problema. Si los resultados son positivos, se debe estandarizar el

proceso para las mejoras continuas.

Se deben realizar reuniones y comisiones mensuales reguladas y controladas por la alta
gerencia y socios, junto con participacion de los colaboradores de DIPRODI, elaborando
cronograma de reuniones periddicas incluyendo horario a desarrollar, indicadores de asistencia
(resumen de reuniones previas y programacién de proximas) temas, observaciones, sugerencias,

tareas a tratar y evaluacion de resultados propuestos en juntas anteriores.
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6.3.2.3.  Kanban.
Existen diferentes tipos de Kanban, se considera que el método conveniente para DIPODI
en el area de almacén de inventarios, es Kanban de sefial, ya que se utilizard para controlar los

niveles maximos y minimos de partes para materiales de produccion con una tarjeta etiquetada.

Es una especie de sefial para especificar el lote de fabricacion. Este Kanban acompafia a la
caja que contiene el lote. Cuando los pedidos retirados llegan a la posicion sefialada por el Kanban
(como el punto de reorden), habria que poner en marcha la orden de produccion en el proceso

anterior.

En estas tarjetas se detallaran lo que es el producto, donde se utiliza y las cantidades que

deberian estar presentes, por ejemplo:

Tabla 20. Ejemplo de tarjeta Kanban.

1. PiezaN° 734789X

2. Descripcion Alambre de tonel
3.  Unidad de Medida Metro

4. Cantidad de reorden 6

5. Lugar de almacenamiento Pasillo 7, caja 17
6. Vendedor Anaconda

7. Contacto del vendedor 593 04 515151
8. Cddigo del vendedor 16GAX100

Fuente: Obtenido de (Sistema Kanban como una venteja competitiva en la micro, pequefia y
mediana emrpesa, 2006).
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Con Kanban proponemos llevar un control y orden de los siguientes procesos que realiza la

empresa COmo Ser:

llustracion 19. Diagrama de flujo del proceso cadena de suministro aplicando
Kanban.

Fuente: Creacidn propia a partir de los datos (diagnostico actual de la empresa) obtenidos por los instrumentos de
investigacion aplicados.

Utilizando un tablero Kanban para mejorar la eficiencia del flujo de trabajo que permite

llevar control de cada etapa del proceso y el tiempo de entrega de cada pedido. Este tablero es

aplicable para cualquier area y proceso en la empresa, por ejemplo:

I® Dashboard Pedidos v  {} Analytics B Edit Workflow = Book Demo Q, search

INITIATIVES WORKFLOW 0

(0] REQUESTED (2/0) IN PROGRESS (2/0) DONE (2/0) 0
)
© Importacién Mindray pedido 42315224 N = Importacion Mindray pedido 42315224 N = Pedido Mindray 42315224 n= o ¥
g + 02 Apr ] + 14 May o8] 16 May o8] ﬁ =

= Q
g Solicitud de material por el técnico N = [Ku.BTiras de orina N = [OEN Tiras de orina N = g @

t 07 Jun [T od 2jun 0d Z

2

=

B

llustracion 20. Tablero digital Kanban, brindando seguimiento del estado de un proceso a
desarrollar.

Fuente: Elaboracién en software tablero virtual Kanbanize, 2019.
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Se propone utilizar el Sistema Kanban Tool, en que se creara un tablero con la columna de
pedidos realizados o por realizar, otra con la columna de progreso que llevara la informacion de
cada pedido realizado, la siguiente serd sobre la entrega del pedido al cliente final y la ultima
columna dira las fechas en que se deben realizar las revisiones a las maquinas. Al mismo tiempo
dicho tablero llevara las carpetas por proveedores y se podra compartir con mas de un usuario para

poder asignar las tareas a cada usuario y que cada uno se encargue de darle seguimiento.

# / jBienvenido a Kanban Tool! Ajustes Ayuda Heramientas =

Pedidos Progreso Terminado Revisiones

+ afiadir tarea + afiadir tarea + afiadir tarea + afiadir tarea

' O = La revisiones se harén el 12-12-
Pedido 25642 Pedido 25642 Pedido 25642
19 y el 06-08-20]

Proveedor Mindray

+ afiadir tarea + afiadir tarea + afiadir tarea + afiadir tarea

Proveedor Urit

+ afadir tarea + afiadir tarea + afiadir tarea + afadir tarea

Proveedor Euroimmun

llustracion 21. Software Sistema Kanban Tool aplicando herramienta Kanban en diversas areas
requeridas en la organizacion.

Fuente: Elaboracién en software Sistema Kanban Tool, 2019.
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6.3.3. Sintesis de implementacion de la filosofia Lean Manufacturing en la empresa

DIPRODI, S. de R.L.de C.V.

Tabla 21. Sinopsis de herramientas de la filosofia Lean Manufacturing, recomendadas para

implementar en la empresa DIPRODI.

Anadir valor

Sugerencias/recomendaciones

Herramienta Lean Desperdicio
5S Espacio, orden
tiempo.
Kaizen Desaprovechamiento

de recursos.

Kanban Procesos.
Controles.
Orden.

y Ambiente apropiado,
control visual,
eliminacion de
tiempos de busqueda
y entregas.

Mejor servicio al
cliente final.

Mejor gestion del
flujo en los procesos.

Se debe comenzar socializando y
concientizando a los involucrados
de lo que las 5’S significan, su
implementacion y beneficios.

Se recomienda tener un encargado
por cada departamento para que
verifigue y de seguimiento al
proceso.

Se recomienda estandarizar los
procesos para crear una disciplina
y mejora continua en todos los
departamentos.

Para ello es importante llevar un
control y seguimiento de los
procesos utilizando un tablero con
las actividades que se realizan.

Fuente: Creacion propia, julio 2019.
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8.  ANEXOS.

8.1 INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION APLICADOS.

Herramienta utilizada para medir el estado actual de la empresa frente a la implementacion
del modelo Lean Manufacturing, con el propdsito de mejorar y optimizar el sistema de produccion,
reduciendo actividades y pasos que no afiadan valor dentro de los procesos de compra, almacenaje,
distribucion, venta y comercializacion de equipos y reactivos para laboratorios de diagnostico
clinico y servicios de capacitacion al usuario para beneficios de la empresa DIPRODI S. de R.L.

DE C.V.

8.1.1. Instrumento de recoleccion de informacion para colaboradores de DIPRODI.

Universidad Tecnoldgica Centroamericana.
Facultad de Postgrado
Tesis de Postgrado

“Propuesta de Implementacion de la Filosofia Lean Manufacturing en la Empresa
DIPRODI, S. de R.L. de C.V.”

Encuesta a colaboradores para evaluar el estado actual de la empresa frente a la

implementacion de la metodologia Lean Manufacturing.

Objetivo: Identificar la percepcién de los colaboradores de DIPRODI S. de R.L. de C.V.
sobre el desempefio y eficiencia interna del rendimiento productivo actual de la empresa, para
satisfacer las necesidades del cliente final. La informacion recolectada sera de uso exclusivo y
confidencial. Le agradecemos el tiempo dedicado a llenar este instrumento, su opinion es de gran

importancia.

Instrucciones: Lea detenidamente los enunciados del siguiente cuestionario y responda
segun su criterio y experiencia actual correspondiente a la informacion solicitada. Sus opiniones

seran utilizadas unicamente en los propdsitos de esta investigacion.
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I. Datos generales.

1. Nombre del Colaborador

2. Nombre de la Empresa
3. Cargo que desempefia en la Empresa
4. Informacion de contacto (ndmeros
de teléfono, correo electronico)
I1. Medicion de la dimension humana de Lean.

Escala general de niveles de satisfaccion.

A continuacién, utilizar la siguiente escala para responder con una “x” cada enunciado a
comparar.

Categoria por evaluar

Totalmente
en desacuerdo
En
desacuerdo
Ni en de acuerdo, ni
en desacuerdo
De
acuerdo

¢Considera que existe un orden y
estructura en la ejecucion de sus

actividades diarias?

Existe organizacion y
planificacién para realizar el trabajo

solicitado.

Se cuenta con el material

necesario para realizar el trabajo.

Se cuenta con el espacio

apropiado para desempefiar sus labores.

Existe orden y limpieza en mi

entorno laboral
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Categoria por evaluar

Totalmente

en desacuerdo

En
desacuerdo

Ni en de acuerdo, ni

en desacuerdo

De
acuerdo

;Siente un ambiente laboral con las

condiciones ergondmicas necesarias?

¢Se realizan reuniones periddicas con sus

jefes directos para establecer mejoras?

¢(Es permitido hacer sugerencias de

mejoras en la empresa?

¢ Son aceptadas y aplicadas las sugerencias

realizadas?

¢Hay sefializaciones en su area de trabajo?

Existe una estrategia clara respecto a la
Mejora Continua en la empresa capaz de
obtener resultados de manera sostenible y

constante.

¢Le brindan capacitaciones sobre su puesto

de trabajo?

¢Cada cuanto lo capacitan?

I11. Gestion y flujo de trabajo.

¢En qué consiste su trabajo?

Enumere segun su criterio 5 fallas que influyen en su puesto de trabajo.
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¢Conoce usted la filosofia de Lean Manufacturing?

a. Plenamente
b. Moderadamente
c. Indiferente

d. Lo aplico

¢Hay herramientas, equipé o materiales que considere innecesarios? ¢Cuales?

¢Como se lleva a cabo el proceso de recopilacion de informacion de las necesidades del cliente

final?

a. Reclamos

b. Sugerencias

c. Comunicacién directa y permanente
d. Todas las anteriores

e. No sabe
¢Conoce usted cuéles son las actividades o procesos que realmente generan valor para el cliente?

a. Plenamente
b. Moderadamente
c. Indiferente

e. No las conozco

¢Con qué frecuencia se evalla el desempefio de las actividades de cada proceso?
a. Mensualmente

b. Trimestralmente

c. Semestralmente

d. Anualmente

e. No se evaldan
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¢Considera que DIPRODI cuenta con un programa de implementacion de mejoras?
a. Si
b. No

c. No sabe

Fin del instrumento.

iGracias por su tiempo y colaboracion!
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8.1.2. Instrumento de recoleccion de informacion para empleadores, jefe de areas y/o
socios de DIPRODI S. de R.L. de C.V.

Universidad Tecnoldgica Centroamericana.
Facultad de Postgrado
Tesis de Postgrado

“Propuesta de Implementacion de la Filosofia Lean Manufacturing en la Empresa
DIPRODIL S. de R.L. de C.V.”

Entrevista semiestructurada para determinar estado actual y rendimiento
productivo de la empresa.

INSTRUMENTO PARA ENTREVISTA A EMPLEADORES DE DIPRODI S. de
R.L.de C.V.

Objetivo: Identificar la percepcion de los empleadores, jefe de areas y socios de DIPRODI S. de
R.L. de C.V. sobre el desemperio y eficiencia interna del rendimiento productivo de la empresa,
para satisfacer las necesidades del cliente. La informacion recolectada sera de uso exclusivo y
confidencial. Le agradecemos el tiempo dedicado a llenar este instrumento, su opinion es de gran

importancia.
Preguntas guia para entrevista individual:

Las entrevistas dirigidas para los empleadores, jefe de areas y/o socios de la organizacion se

aplicaran bajo el seguimiento de cuatro pilares fundamentales:

1. Calidad. (Enfoque para evaluacion y solucion de la falla de capacitaciones y el manejo eficaz
del talento humano).
» Cuénteme un poco sobre su trabajo actual en DIPRODI S. de R.L. de C.V.
» ¢Cuanto tiempo tarda en solicitar y obtener pedidos de equipos y reactivos para

laboratorios de diagndstico clinico de sus proveedores principales? ¢Cuales son?
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¢Considera que son funcionales y aumentan o mantienen la calidad del producto y el
control de la cadena de suministro?

¢Cuales areas considera que se encuentran bajo presion y falta de estructura y orden?
¢Existe un programa de capacitacion a colaboradores en cada punto o estacion de

trabajo?

2. 5s (estructura de la organizacion).

>

>

¢Conoce usted el modelo de gestion Lean Manufacturing?

¢Hay un plan de mantenimiento preventivo y correctivo?

¢Se realizan reuniones periddicas con los colaboradores para socializar la evolucién
de progresos y se fortalecen para percibir la mejora continua?

¢Se da seguimiento a la post venta de equipos y servicios requeridos? ;Qué tipos de
estrategias utilizan para mantener la lealtad del cliente final?

¢Existen rutas criticas, check list, formatos y guias de evaluacion a seguir para

cumplir, medir y fortalecer los sistemas productivos de cada area de la empresa?

3. Inventarios

>

>

>

Utiliza KPI (indicador de desempefio y rendimiento) para el funcionamiento de los
proceso? ¢ Describa en que procesos se desarrollan?
¢Conocen los empleados los indicadores de gestion y su significado?

¢Cuentan con inventario de seguridad y punto de reorden en el area de almacén?

4. Desperdicios (entrega tarde e ineficiente de pedidos al cliente final).

>

>

¢ Detecta areas de mejora en la empresa? ¢En qué procesos en especifico?

¢Hay operaciones que detienen la continuidad de los procesos?
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» Definir los pasos del procesos de compra, almacenaje, distribucion, venta y
comercializacion de equipos Yy reactivos para laboratorios de diagndstico clinico y
servicios de capacitacion al usuario.

iGracias por su tiempo y colaboracion!

Formato de caracteristicas generales de las personas entrevistadas.

ENTREVISTA No.

Nombre de la Organizacion

Lugar de la entrevista

Tiempo de entrevista

Fecha de entrevista

Entrevistado

Sexo

Edad

Formacién académica

Cargo(s) que desempefia

Entrevistador/entrevistadora
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8.2. EVIDENCIAS DEL PROCESO INVESTIGATIVO.

Instalaciones, oficinas y areas administrativas de DIPRODI S. de R.L. de C.V.

llustracion 22. Oficinas de
DIPRODI, area
administrativa y contable.

llustracién 23. Almacenamiento
de reactivos (varios) DIPRODI.

llustraciéon 24. Estado de almacenes de DIPRODI.
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llustracién 26. Cuarto frio controlado
para mantener reactivos de laboratorio
de diagnostico clinico.

llustracién 27 Condiciones del
Cuarto frio.

llustracion 25. Departamento técnico de Tegucigalpa DIPRODI.
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8.3. EVIDENCIA DE INSTRUMENTOS APLICADOS.

llustracién 28. Instrumentos aplicados (preguntas de entrevista) para grupo
poblacional tipo B.

llustracion 29. Encuestas aplicadas a colaboradores de DIPRODI.
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8.4. FORMULAS PARA OBTENER EL PUNTO DE REORDEN E INVENTARIO DE SEGURIDAD.

R=DdlL + 8 Punto de reorden

Donde:
Dd: Demanda diaria Promedio

L :Tiempo de Entrega Promedio.
& Desviacion estandar para la demanda del tiempo de entrega.

Z - Nivel de Servicio.
8 Inventario de Sequridad. (gZ)

llustracion 30. Calculo de punto de reorden.

Fuente: Obtenido de ELSEIVER, Contaduria y Administracion, paginas 703-892 (Octubre - Diciembre 2015).
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8.5. CARTA DE AUTORIZACION DE LA EMPRESA DIPRODI S. DER.L.DEC.V.

—Tequcigalpa . FranciscoMoragan 20 /06 119

(Culcdad), (Capanamardd) [Dia, mes y ala)
sk Ricards Acosta
(Mombre y spsllides del Dimcior o Cereris |
Garante Ganeal

{Pussic Laboral)

nlrinuidare de Productas cars Caasoatice (DIPRCON.
(Empreaa o inabiuodng

Laaldsncial PUsEs §agund cals
(Dermceidn principal de la amprasa o Irabluckin

Estimado Seflor(a): _José Ricardo Acosta

Reclba un cordial y atento saludo. Por madio de la presente deseamos solicitar su apayo,
dado que somos alumnos de UNITEC y nos encontramos desarrollando el Trabajo de Tesis

previo a obtener nuastro tiulo de maesiria an ____ Direceidn Empresarial

whwmmm

du mnurmallmdlllmlquuhdunnmﬂmmmm

investigacion, En particular, dicha solicitud se circunscribe a pelicionar que se nos autorice
Encuestas v entrevistas al personal de |3 empresa,

@ realizar;
[encuantas, sendeos, i)
A |a espera de su aprobacidn, me suscribo de Usted.
Atentamenta,
_Maria Fernanda Alonzo Moncada __Kristhel Maria Castillo Mairena
Firna, nermbne y apalicas Firma. norrlivg y speilides
Wo. de cuenta: _ 11753004 No. de cuenta: __ 11753110
Por este medio,__ DIPRODISde RL.

{ermpresa { insttucidn].
autoriza la realizacion dentro de sus m el pmg-m de investigaciin de Tesis de
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8.6. CARTA DE COMPROMISO PARA ASESORIA TEMATICA.

Carta de compromiso para asesoria tematica

Sefores Facultad de Postgrado UNITEC.

Por este medio yo: ENRIQUE CANSECO RODRIGUEZ.

Identidad No. 0472 0065 0766 8, Licenciado en Administracion de Empresas.
con Maestria en Alta Direccion de Empresas

con Doctorado en

Hago constar que asumo la responsabilidad de asesorar el trabajo de Tesis de
Maestria denominado * PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA FILOSOFIA
LEAN MANUFACTURING EN LA EMPRESA DIPRODI, S DE RL"
a ser desarrollado por el (los) estudiante(s):

Maria Fernanda Alonzo Moncada.

Kristhel Maria Castillo Mairena

Para lo cual me comprometo a realizar de manera oportuna las revisiones y facilitar
las observaciones que considere pertinentes a fin de que se logre finalizar el trabajo

de tesisen el p azo e tablecido por la Facultad de Postgrado.
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9. GLOSARIO TERMINOS LEAN MANUFACTURING.

En esta seccidn se presentan términos y principios basicos de Lean Manufacturing. Estos

seran los bloques constructores de la metodologia de implementacion de Lean, facilitando su

comprension para su debida aplicacion en el ambito y cultura organizacional de la empresa.

Tabla 22. Vocabulario relacionados con la filosofia Lean Manufacturing.

NO

Principio

Descripcion

1.

Automatizacion

Accidn correctiva

Cadena de suministro

Capacidad

Capacidad Productiva

Casa Lean

Cero defectos

La caracteristica de la maquina que provoca
el efecto “Jidoka”. Es decir, es el mecanismo
en si que le da “el toque humano” a la
maquina.

Accion tomada para eliminar la causa de una
no conformidad detectada u otra situacion
indeseable.

La integracion de las funciones principales
del negocio desde el usuario final a través de
proveedores  originales que  ofrecen
productos, servicios e informacién que
agregan valor para los clientes y otros
interesados.

Una comparacion de la anchura de operacion
requerida de un proceso o sistema a su
anchura real de rendimiento. Esto se expresa
como un porcentaje (rendimiento), una tasa
de defectos, 0 una puntuacién sigma.

Es la cantidad de recursos, principalmente
fuerza laboral y maquinaria, que estan
disponibles en el proceso productivo.
Representacion grafica de la arquitectura del
sistema lean, sirve como guia de
comprension 'y como programa de
implementacién. En la base se suelen colocar
los valores culturales, las columnas son
técnicas y herramientas, y en el techado se
encuentran el valor y el enfoque al cliente.
La respuesta de Crosby a la crisis de la
calidad fue el Principio de "hacerlo
correctamente la primera vez, se enfoca a
elevar las expectativas de la administracion y
motivar y concientizar a los trabajadores por
la calidad.
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Principio

Descripcion

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Clasificacion 5S
Cliente Externo

Cliente Interno

Closed MITT

Toyota Production System (TPS)

Trabajo Estandarizado

SMART Objetivos

Titulo del spoiler

Distinguir lo innecesario de lo necesario para
trabajar productivamente.

Entidad que no pertenece a la compafiia u
organizacion, y que paga por el producto o
servicio final que se presta.

Entidades dentro de la empresa que, por su
ubicacion en el puesto de trabajo, sea
operativo, administrativo o ejecutivo recibe
de otro algin producto o servicio para la
realizacion de sus labores.

Un acrénimo para ampliar los 7

desperdicios clasicos:

1. Complejidad

. Trabajo

. Sobreproduccion

. Espacio

. Defectos

. Energia

. Materiales

. Tiempo

. Transporte

Son las siglas de una estrategia de fabricacion
desarrollada por Toyota Motor Co. TPS se
centra en la eliminacién completa de los
residuos del proceso de fabricacion, y es el
progenitor de la manufactura esbelta.

Los procedimientos son documentados para
la fabricaciébn mediante el arraigo de las
mejores préacticas (incluyendo el tiempo para
completar cada tarea). Debe haber
documentacion disponible que sea facil de
cambiar, entender y obtener.

Son objetivos que son especificos, medibles,
alcanzables, relevantes, y conseguidos en un
tiempo especifico estipulado.

Es una metodologia interactiva para la
implementacion de mejoras:

OO NO O WN

“Plan (establecer el plan y los resultados
esperados)

7Do (hacer, implementar el plan)

7Check (verificar los resultados, lograr lo
esperado)

7 Act (revisar y evaluar; hacerlo de nuevo si no
es satisfactorio).
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NO

Principio

Descripcion

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Muda (Desperdicio)
KPI (Indicador clave de

rendimiento)

Flujo Continuo

Andlisis del Cuello de Botella

5S

Controles Visuales

Costo por mala Calidad (COPQ)

Cultura Organizacional

Cualquier cosa en el proceso de fabricacion
que no agrega valor desde la perspectiva del
cliente.

Medida del nivel del rendimiento de un
proceso. El valor del indicador esta
directamente relacionado con un objetivo
fijado previo y normalmente se expresa en
valores porcentuales.

Tener un proceso equilibrado donde el flujo
de producto sigue siempre una secuencia de
operaciones con cambios réapidos de
referencia contando siempre con los minimos
recursos para obtener la produccion deseada.
Identificar qué parte del proceso de
fabricacion limita el rendimiento general y
mejorar el rendimiento de esta parte del
proceso.

Momento en la cadena de un proceso
completo donde el flujo de produccién se
retrasa e impide que el proceso continte.75
Organizar el area de trabajo:

v" Sort (Eliminar lo que no es necesario)
v Set In Order (Ordenar, cada cosa en su

sitio)
v" Shine (Limpiar y revisas el area de trabajo)
v’ Standardize (Estandarizar el

procedimiento)
v" Sustain (Mantener los estandares)
Creacion de estdndares por medio de
controles de forma visual en el lugar de
trabajo para que sea obvio si algo esta fuera
de orden.
Los costos asociados con cualquier actividad
que no se ha hecho de la mejor manera
posible, que se transmiten a un consumidor
mas tarde como reproceso o reparaciones
Personalidad de la empresa, es el conjunto de
percepciones,  sentimientos,  actitudes,
habitos, creencias, valores, tradiciones y
formas de interaccion dentro y entre los
grupos existentes en todas las
organizaciones. La cultura organizativa
puede facilitar la implantacion de la
estrategia si existe una fuerte coherencia
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Principio

Descripcion

24.

25.

26.

217.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Cumplimiento de Pedido

Demanda del Consumidor

Despilfarro

Diagrama de arbol

Diagrama de flujo del proceso

Estrategia

Estandares

Estandarizacion 5S

Flujo Continuo

Flujo de valor

entre ambas o, por el contrario, impedir o
retrasar su puesta en practica

Eslabon critico dentro de la cadena de

valor gque le permite proporcionar mayor
valor al responder rapidamente a la

demanda del consumidor.

La verdadera demanda de productos basada
en informacion real de punto de venta, no
basada en prondsticos ni en informacion
historica de ventas.

Todo aquello que no afiade valor, es decir
todo aquello por lo que el cliente no estaria
dispuesto a pagar.

Muestra graficamente cualquier objetivo
amplio dividido en diferentes niveles de
acciones detalladas. Se anima a los miembros
del equipo para expandir su pensamiento al
crear soluciones.

Herramienta utilizada para definir los pasos
de un proceso con el fin de comprender mejor
la importancia y el valor de cada paso para el
cliente e identificar posibles puntos de falla.
El conjunto de medidas que una empresa
implanta para conseguir sus objetivos
corporativos

La mejor forma para ejecutar un trabajo al
establecer politicas, reglas, directrices y
procedimientos para las operaciones claves,
que sirven como una guia para permitir a los
empleados realizar sus trabajos de la mejor
forma para asegurar resultados 6ptimos.
Regularizacién, normalizar o  figurar
especificaciones sobre procesos, a través de
normas, procedimientos o reglamentos.

Una de las ideas fundamentales que rige el
Lean Manufacturing. En su forma ideal las
unidades de material avanzan
progresivamente de operacién en operacion,
adquiriendo valor sin esperas ni defecto
Actividades especificas necesarias para
disefar, ordenar y proveer un producto, desde
su conceptualizacion hasta su lanzamiento,
de pedido a entrega, y de materia prima a
producto en manos del consumidor. Siempre
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N° Principio

Descripcion

34. Inventario

35. Inventario de Seguridad

36. Ishikawa

37. Valor Agregado

38. TPS

que haya un producto para un cliente, hay una

corriente de valor.

La categoria mas alta de costo, el inventario

es toda la materia prima, partes adquiridas,

trabajo en proceso y producto terminado que
aun no se le ha vendido al cliente.

Productos terminados disponibles para

alcanzar la demanda del mercado cuando se

tienen restricciones internas que interrumpen
el flujo del proceso

Herramienta que representa la relacion entre

un efecto y todas las posibles causas que lo

ocasionan, con ello logra la clarificacion de
las diversas causas que se piensan que afectan
los resultados del trabajo, sefialado con
flechas la relacion causa y efecto entre ellas.

v" En términos econémicos, el valor agregado
es el valor econémico adicional que
adquieren los bienes y servicios al ser
transformados  durante el  proceso
productivo.

v El valor econémico que un determinado
proceso productivo afiade al que suponen
las materias primas utilizadas en su
produccion.

Sistema de Produccion Toyota por sus siglas

en ingles.

Fuente: Creacion propia mediante recopilacién de terminologia Lean, Diccionario Lean Manufacturing, 2016, Lean

Production, 2019.
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From: Enrique Canseco rodriguez

Sent: lunes, 1 de julio de 2019 11:37

To: Maria Fernanda Alonzo Moncada; kristhel2010@hotmail.com
Subject: Vobo, trabajo final

Maria Fernanda, Kristhel Maria, muy buen dia.

Les saludo con gusto y al mismo tiempo me permito informar a Ustedes que;

Después de haber revisado su trabajo final que han elaborado para obtener el grado de Maestria

en Unitec, TGU, con el tema: “PROPUESTA DE IMPLEMENTACION
DE LA FILOSOFIA LEAN MANUFACTURING EN LA
EMPRESA DIPRODI, S.DE R.L. DE C.V.”

Cumple en forma vy fondo para los objetivos que se plantean en el mismo, por lo que no tengo ningin
inconveniente en emitir mi Visto Bueno para que contintien con sus tramites correspondientes,

Sigo a la orden cualquier asunto relacionado, por favor no duden en contactarme,

Exito en la defensa de su trabajo,

M.E.D.E. Enrique Canseco Rodriguez
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1/7/2019 Correo - kristhel2010@unitec.edu

Re: Tesis final Propuesta de Implementacion de filosofia Lean
Manufacturing.

RODRIGUEZ ALVAREZ ELOISA MARIA

mar 25/06/2019 15:28

Para KRISTHEL MARIA CASTILLO MAIRENA <kristhel2010@unitec.edu>;

Colegas,

La tesis cuenta con los requerimientos de la clase y los manuales de fondo y forma. Tienen mi visto bueno para proceder a la impresion de
la misma.
Exitos y a sus ordenes siempre.

Eloisa Rodriguez

From: KRISTHEL MARIA CASTILLO MAIRENA

Sent: Tuesday, June 25, 2019 1:42:30 PM

To: RODRIGUEZ ALVAREZ ELOISA MARIA

Subject: Tesis final Propuesta de Implementacion de filosofia Lean Manufacturing.
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