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Resumen

Lean Manufacturing surge en el sistema de produccion
Toyota, por muchos autores esta filosofia tiene como
objetivo reducir los desperdicios, estas herramientas
tienen el enfoque de la identificacion y eliminacion de
desperdicios y la creacion de valor. La fuerza de este
sistema de produccién se encuentra en determinarlo como
un sistema de direccién adaptado a la era de mercados
globales. En la filosofia lean, el "valor" es definido desde
la perspectiva del cliente en términos de costo, producto,
funciones, etc. La importancia del valor del cliente se
muestra por los dos niveles del enfoque lean: estratégico y
Operacional (Hines, Holweg, & Rich, 2004). El objetivo
principal de este trabajo es determinar cuales son las
herramientas de Lean Manufacturing aplicadas en el nivel
operativo de las empresas industriales de la zona sur del
estado de Tamaulipas establecidas en el corredor industrial
de Altamira. Esta investigacion es del tipo exploratorio ya
que hasta el momento no hay regristros de estos datos.Este
articulo concluye que menos del 70 % de las empresas
encuestadas aplican las herramientas de Lean
Manufacturing, y que el area de mayor aplicacion son los
departamentos de produccién seguido por el departamento
de mantenimiento.

Esbelta, Herramientas, Estrategia.Lean

Abstract

Lean Manufacturing arises in the production system
Toyota, for many authors this philosophy aims to reduce
waste, these tools have the focus of the identification and
elimination of waste and the creation of value. The
strength of this production system lies in determining it as
a management system adapted to the era of global markets.
In lean philosophy, "value™ is defined from the customer's
perspective in terms of cost, product, functions, etc. The
importance of customer value is shown by the two levels
of the lean approach: strategic and operational (Hines,
Holweg, & Rich, 2004). The main objective of this paper
is to determine which are the Lean Manufacturing tools
applied at the operational level of the industrial companies
of the southern zone of the state of Tamaulipas established
in the industrial corridor of Altamira. This research is of
the exploratory type since until now there are no regristers
of these data. This article concludes that less than 70% of
the surveyed companies apply the Lean Manufacturing
tools, and that the area of greatest application are the
production departments followed by the maintenance
department.

Lean, Tools, Strategic
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Introduccion

Lean Manufacturing surge en el sistema de
produccién Toyota, por muchos autores esta
filosofia tiene como objetivo  reducir los
desperdicios. Se sabe que Lean tiene dos
enfoques, el primero como la identificacion y
eliminacion de desperdicios (muda) y agregar
valor a los productos, a este sistema productivo
de le atribuyen dos enfoques el filosofico y el
operacional (Jauregui, Pamela & Gisbert,
2017).

A pesar de que este sistema lleva mas de 4
décadas desde su consolidacion, al dia de hoy se
desconoce el grado de aplicacién de sus
herramientas en las empresas industriales de la
zona sur de Tamaulipas. El objetivo principal de
este trabajo es determinar cuales son las
herramientas de Lean Manufacturing aplicadas
en el nivel operativo de las empresas industriales
de la zona sur del estado de Tamaulipas
establecidas en el corredor industrial de
Altamira.

Revision tedrica de las Herramientas de Lean
Manufacturing.

Lean Manufacturing se conoce como una
serie de herramientas y ténicas de gestion que
ayudan

Lean manufacturing es una filosofia de gestion
derivada de la empresa Toyota, el término de
Lean manufacturing, se le conoce a una serie de
herramientas que ayudan a reducir el gasto de
recursos para cualquier objetivo que no sea la
creacion de valor para el cliente final como
desperdicio (Ciarniené & Vienazindiené, 2012).
Se han identificado diversas herramientas
atribuidas a este sistema, entre las que destacan
el Kanban, Poka Yoke, Mapero de procesos, 5’s,
SMED, Jidoka, Nivelado de produccién, los
sistemas de sugerencias, entre otras  mas
(Womack, Jones, Roos, & Chaparro, 2018).

Sin embargo a estas herramientas también
se le atribuyen précticas o subsistemas como lo
son el Justo a Tiempo (JIT), el Mantenimiento
Productivo Total (TPM), La Mejora Continua,
entre otras précticas de gestion (Jauregui,
Pamela & Gisbert, 2017). Se han atribuido hasta
101 herramientas de este sistema de gestion
productivo (Pavnaskar, Gershenson y Jambekar,
2003).
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Sin ambargo a pesar de que se observan
diversos trabajos de investigacion sobre las
herramientas de Lean Manufacturig, no se
observan trabajos que den a conocer cuales son
las herramientas mas utilizadas por las empresas
de industriales de la zona sur de Tamaulipas.

En la Tabla 1, se muestra una breve
descripcion de algunas de las herramentas de
Lean Manufacturing asi como el objetivo de la
misma.

El objetivo principal de este trabajo es
determinar cuales son las herramientas de Lean
Manufacturing aplicadas en el nivel operativo de
las empresas industriales de la zona sur del
estado de Tamaulipas establecidas en el corredor
industrial de Altamira.

Esta investigacion es del tipo exploratorio
ya que hasta el momento no hay regristros de
estos datos. Este articulo concluye que menos
del 70 % de las empresas encuestadas aplican
las herramientas de Lean Manufacturing, y que
el éarea de mayor aplicacion son los
departamentos de produccion seguido por el
departamento de mantenimiento

Metodologia

Este trabajo es un estudio exploratorio. EI medio
para la recoleccién de los datos sera a través de
un cuestionario estructurado dirigido hacia a
supervisores y/o jefes del area de produccion y
mantenimiento en cada empresa, considerando
hasta 25 herramientas, sin embrago en este
articulo sélo se muestran las mas representativas
segun sus datos, las cualés son 12, en el anexo 1
se describe a detalle la descripcion de la
herramienta y el objetivo que cada una de ellas
pretende alcanzar.

Las caracteristicas de las empresas son:
empresas del sector industrial, de tamafo
grande, ubicados en la zona industrial del sur de
Tamaulipas
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Lean Tool

58

What Is It?

Organize the work

area:Sort  (eliminate
that which is not
needed): Sort

(eliminate that which
is not needed); Set In

Order (organize
remaining items);
Shine  (clean and

inspect work area);
Standardize (write
standards for above);

How Does It
Help?

Eliminates waste
that results from a
poorly organized
work area (e.g.
wasting time
looking for a
tool).

communication of
information.

Sustain (regularly

apply the standards)

Visual indicators, | Makes the state
Visual Factory | displays and controls | and condition of

used throughout | manufacturing

manufacturing plants | processes easily

to improve | accessible  and

very clear — to
everyone.

typically much less
expensive than full
automation) and to
automatically stop

Heijunka A form of production | Reduces lead

(Level scheduling that | times (since each

Scheduling) purposely product or variant
manufactures in much | is manufactured
smaller batches by | more frequently)
sequencing  (mixing) | and inventory
product variants within | (since batches are
the same process. smaller).

Jidoka Design equipment to | After Jidoka,

(Autonomation) | partially automate the | workers can
manufacturing process | frequently
(partial automation is | monitor multiple

stations (reducing
labor costs) and
many quality
issues can be

with outside suppliers
and customers. Based
on automatic
replenishment through
signal  cards that
indicate when more
goods are needed.

when  defects are | detected
detected. immediately
(improving
quality).
Just-In-Time Pull parts through | Highly effective
@17 production based on | in reducing
customer demand | inventory levels.
instead of pushing | Improves cash
parts through | flow and reduces
production based on | space
projected demand. | requirements.
Relies on many lean
tools, such as
Continuous Flow,
Heijunka, Kanban,
Standardized =~ Work
and Takt Time.
Kaizen A strategy where | Combines the
(Continuous employees work | collective talents
Improvement) together proactively to | of a company to
achieve regular, | create an engine
incremental for  continually
improvements in the | eliminating waste
manufacturing from
process. manufacturing
processes.
Kanban  (Pull | A method of regulating | Eliminates waste
System) the flow of goods both | from  inventory
within the factory and | and

overproduction.
Can eliminate the
need for physical
inventories
(instead  relying
on signal cards to
indicate when
more goods need
to be ordered).
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(performed while the
process is running),
Simplify internal setup
(e.g. replace bolts with

Poka-Yoke Design error detection | It is difficult (and
(Error and prevention into | expensive) to find
Proofing) production processes | all defects through
with the goal of | inspection, and
achieving zero | correcting defects
defects.. typically gets
significantly more
expensive at each
stage of
production.
Single Minute | Reduce setup | Enables
Exchange of Die | (changeover) time to | manufacturing in
(SMED) less than 10 minutes. | smaller lots,
Techniques reduces inventory,
include:Convert setup | and improves
steps to be external | customer

responsiveness.

Standardized
Work

knobs and levers),
Eliminate non-
essential  operations,
Create  standardized
work instructions.
Documented
procedures for

manufacturing  that
capture best practices
(including the time to
complete each task).
Must  be  “living”
documentation that is
easy to change.

Eliminates waste
by  consistently
applying best
practices. Forms a
baseline for future
improvement
activities.

Takt Time The pace of production | Provides a simple,
(e.9.  manufacturing | consistent and
one piece every 34 | intuitive method
seconds) that aligns | of pacing
production with | production. Is
customer demand. | easily extended to
Calculated as Planned | provide an
Production Time / | efficiency goal for
Customer Demand. the plant floor

(Actual Pieces /
Target Pieces).

Value Stream | A tool used to visually | Exposes waste in

Mapping map the flow of | the current
production. Shows the | processes and
current and future state | provides a
of processes in a way | roadmap for
that highlights | improvement
opportunities for | through the future
improvement. state.

Tabla 1 Herramientas de Lean

Fuente:
tools.html

Resultados

http://www.leanproduction.com/top-25-lean-

De las encuestas aplicadas dirigidas a jefes o
supervisores de las areas de mantenimiento y de

produccion,
resultados.

Se obtuvieron

los siguientes

En el Grafico 1, la herramienta VSM
(Mapeo de Procesos) se observa que en el area
de produccion se aplica ésta herramienta en
alrededor de un 60 %, en cuanto al area de
mantenimiento sélo lo aplican 40 % de las
empresas encuestadas.
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6 Con respecto a la herramienta de
Administracion visual y controles Visuales, el
Grafico 4 destaca la aplicacion en un porcentaje
4 mayor al 50% en las areas de mantenimiento y
produccion.
2 6
B Mantenimisnto @ Produccion Otros Departamentos 4
Gréfico 1 Herramienta VSM
2

En el Grafico 2 Se observa que la
herramienta de Tark Time (Produccién
sincronizada con Tackt Time), es aplicada en
alrededor del 50 % de Is empresas en el area de
produccién, y se apreia que en el area de
mantenimento de las empresas encuestadas, ésta
herramienta no es utilizada.

I Mantenimiento [l Produccidn Otros Departamentos

Gréfico 2 Porcentaje Takt Time (Produccién sincronizada
con Tackt Time)

En cuestién de la aplicacion de las 5s, en
el Grafico 3 se observa que tanto en el area de
produccion, mantenimiento y otros
departamentos, son utilizada éstas herramientas
de Orden y Limpieza.

I Mantenimiento [l Produccion Otros Departamentos

Gréfico 3 5s
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Graéfico 4 Administracion visual y controles Visuales.

En la utilizacién del SMED o intercambio
rapido de maquinas, es menester sefialar que
menos del 50% de las empresas hacen uso de
ésta herramienta

I Mantenimignto [l Produccion

Grafico 5 SMED

Una herramienta caracteristica de las
herramientas de Lean Manufacturing es la
herramienta de KANBAN (Sistemas de Jalar la
produccién), en la encuesta aplicada se
manifestd6 una nula aplicacion de esta
herramienta en el area de mantenimiento, siendo
mas utilizada en el area de produccion y otros
departamentos. (Grafico 6)

I Mantenimiento [l Produccidn Otros Departamentos

Gréfico 6 Kanban
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Con respecto a los sistemas a prueba de
errores, Poka Yoke, la encuesta aplicada arrojo
que se aplica en mayor medida en el area de
produccién, alrededor del 50% vy aunque
también se aplican éstos controles en el area de
mantenimiento su utilizacion es menor.

I Mantenimiento [l Produccion Otros Departamentos

Gréfico 7 Poka Yoke

Con respecto al trabajo estandarizado, se
observa que esta herramienta es aplicada en su
mayoria de las empresas encuestadas, en las
areas de mantenimiento produccion y otros
departamentos (Grafico 8).

G
4
2

B Mantenimiento [l Produccion Otros Departamentos

Gréfico 8 Trabajo estandarizado

Con respecto a la utilizaciéon de la
herramienta de deteccion automatica de defectos
y paro de linea, Jidoka. Se observa que ésta
herramienta es utilizada tanto en las areas de
produccién, como en las de mantenimiento,
incluso en otras areas aunque en menr porcentaje
alrededor de un 30%. (ver Grafico 9).

s
4
2

I Mantenimiento M Produccién Otros Departamentes

Gréfico 9 Jidoka

ISSN 2523-0344
ECORFAN® Todos los derechos reservados.

Septiembre 2018 Vol.2 No.5, 24-30

De la herramienta de produccién nivelada,
Heijunka, se puede observar una mayor
utilizacion en el area de produccion en més del
50% y en menor aplicacion en las areas de
mantenimiento. (ver Grafico 10).

g

I Mantenimiento [ Produccion Qtros Departamentos

Gréfico 10 Heijunka

Con respecto a la utilizacion de la
herramienta de Kaizen y la solucién de
problemas, se puede observar que de las
empresas encuestadas, el porcentaje de
aplicacion de éstas herramientas es muy
homogéneo en todos los departamentos
sobresaliendo la utilizacion en el éarea de
produccién. (ver Gréafico 11).

I Mantenimiento [ Produccion Otros Departamentos

Grafico 11 Kaizen

En cuestion de la aplicacion de las
practicas del Justo a tiempo (JIT), se observa
poca utilizacion en el area de mantenimiento y
otras areas, sin embargo alrededor del 60 % de
las empresas aplican éstas practicas en el area de
produccién (ver Grafico 12).

I Mantenimiento [ Produccion Otros Departamentos

Gréfico 12 JIT
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Conclusiones

En este trabajo de investigacion realizado a
través de preguntas estructuradas para conocer la

aplicacion de

las

herramientas de

Lean

Manufacturing en las areas de Produccion,
Mantenimiento y otras areas en las Empresas
Industriales del sur de Tamaulipas, se observa
que existe una aplicacion de la mayoria de las
herramientas en mas del 50% de las empresas
encuestadas en el area de produccion, sin
embargo no se puede decir lo mismo en el area
de mantenimiento y en otras areas.

Es recomendable realizar estudios sobre la
efectividad de las herramientas utilizadas y el
impacto que éstas tienen sobre el desempefio
organizacional en las empresas en cuestion.

Anexo 1

Lean Tool

5S

What Is 1t?

Organize  the  work
area:Sort (eliminate that
which is not needed):
Sort  (eliminate that
which is not needed); Set
In  Order (organize
remaining items); Shine
(clean and inspect work
area); Standardize (write
standards for above);
Sustain (regularly apply

How Does It Help?
Eliminates waste that
results from a poorly
organized work area
(e.g. wasting time
looking for a tool).

Scheduling)

the standards)

Visual indicators, | Makes the state and
Visual Factory |displays and controls | condition of

used throughout | manufacturing

manufacturing plants to | processes easily

improve communication | accessible and  very

of information. clear — to everyone.
Heijunka (Level | A form of production|Reduces lead times

scheduling that
purposely manufactures
in much smaller batches
by sequencing (mixing)
product variants within
the same process.

(since each product or
variant is manufactured
more frequently) and
inventory (since batches
are smaller).

Jidoka
(Autonomation)

Design  equipment to
partially automate the
manufacturing  process

(partial automation is
typically much less
expensive  than  full

automation) and to
automatically stop when
defects are detected.

After Jidoka, workers
can frequently monitor
multiple stations
(reducing labor costs)
and many quality issues
can be detected
immediately (improving
quality).

Just-In-Time
aIT)

Pull parts through
production  based on
customer demand instead
of pushing parts through
production  based on
projected demand. Relies
on many lean tools, such as
Continuous Flow,
Heijunka, Kanban,
Standardized Work and
Takt Time.

Highly  effective in
reducing inventory levels.
Improves cash flow and
reduces space
requirements.

Kaizen
(Continuous
Improvement)

A strategy where
employees work together
proactively to achieve
regular, incremental
improvements in the
manufacturing process.

Combines the collective
talents of a company to
create an engine for
continually eliminating
waste from
manufacturing
processes.
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Kanban
System)

(Pull

A method of regulating
the flow of goods both
within the factory and
with outside suppliers
and customers. Based on
automatic replenishment
through signal cards that
indicate  when  more
goods are needed.

Eliminates waste from
inventory and
overproduction.  Can
eliminate the need for
physical inventories
(instead  relying on
signal cards to indicate
when more goods need
to be ordered).

Poka-Yoke
(Error Proofing)

Design error detection

and prevention into
production processes
with  the goal of

achieving zero defects..

It is difficult (and

expensive) to find all
defects through
inspection, and
correcting defects
typically gets
significantly more

expensive at each stage
of production.

Single  Minute
Exchange of Die
(SMED)

Reduce setup
(changeover) time to less
than 10 minutes.
Techniques

include:Convert  setup
steps to be external
(performed  while the
process is  running),
Simplify internal setup
(e.g. replace bolts with

knobs and levers),
Eliminate non-essential
operations, Create
standardized work

instructions.

Enables manufacturing
in smaller lots, reduces
inventory, and improves
customer
responsiveness.

Standardized
Work

Documented procedures
for manufacturing that
capture best practices
(including the time to
complete each task).
Must be “living”
documentation that is
easy to change.

Eliminates waste by
consistently  applying
best practices. Forms a
baseline  for  future
improvement activities.

Takt Time

The pace of production
(e.g. manufacturing one
piece every 34 seconds)
that aligns production
with customer demand.
Calculated as Planned
Production  Time /
Customer Demand.

Provides a simple,
consistent and intuitive
method  of  pacing
production. Is easily
extended to provide an
efficiency goal for the
plant  floor (Actual
Pieces / Target Pieces).

Value  Stream

Mapping

A tool used to visually
map the flow of
production. Shows the
current and future state
of processes in a way that
highlights opportunities
for improvement.

Exposes waste in the
current processes and
provides a roadmap for
improvement  through
the future state.
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