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RESUMEN

Este proyecto técnico corresponde disefio de un plan de mejoramiento del desempefio de
los procesos de produccion en la fabrica de lubricantes mediante la aplicacion de técnicas
de Lean Manufacturing, se realiz6 un diagndstico del nivel de desempefio de los procesos
de produccion en la empresa; también se identificaron los procesos de produccion que
generan pérdida de tiempo y obtencion oportuna de los productos, y se propuso mejoras
del nivel de desempefio de los procesos de produccion mediante la aplicacion de las
técnicas de Lean Manufacturing. Se llevo a cabo una investigacion acerca de las técnicas
de Lean Manufacturing para darle mayor peso tedrico a este proyecto, esto sirvié para
entender de manera mas oportuna lo que significa la utilizacion de estas técnicas.

En el marco metodoldgico, se utilizo el tipo de investigacion cualitativa, la metodologia
experimental y la técnica de observacion, asimismo se mencionaron cada uno los pasos
para el proceso de produccion de lubricantes; lo que permitié obtener como resultado el
plan de mejoramiento de este proceso que se lo plasmo en la realizacion e implementacion
de dos nuevas actividades que ayudarian al mejoramiento en el proceso de produccion.

Palabras claves: Lean Manufacturing, plan de mejora, proceso de produccion,
lubricantes, calidad.
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SUMMARY

This technical project corresponds to the design of a plan to improve the performance of
the production processes in the lubricant factory through the application of Lean
Manufacturing techniques. A diagnosis of the performance level of the production
processes in the company was carried out; The production processes that generate loss of
time and timely obtaining of the products were also identified, and improvements in the
level of performance of the production processes were proposed through the application
of Lean Manufacturing techniques. An investigation about Lean Manufacturing
techniques was carried out to give greater theoretical weight to this project, this served to
understand in a more timely manner what the use of these techniques means.

In the methodological framework, the type of qualitative research, the experimental
methodology and the observation technique were used, each one also mentioned the steps
for the lubricant production process; This resulted in the improvement plan for this
process, which was reflected in the realization and implementation of two new activities
that would help improve the production process.

Keywords: Lean Manufacturing, improvement plan, production process, lubricants,
quality.
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CONCEPTOS CLAVES

Lean Manufacturing: Es un método de organizacion del trabajo que se centra en la
continua mejora y optimizacion del area de produccion por medio de la eliminacion de
desperdicios y actividades que restan cualquier tipo de valor al proceso.

Plan de mejora: Es un conjunto de medidas de cambio que se toman en una organizacion
para mejorar su rendimiento, deben ser sistematicas, no improvisadas ni aleatorias.

Proceso de produccion: Es el conjunto de diversos procesos a los cuales es sometida la
materia prima para transformarla, con el fin de elaborar un producto destinado a la venta.

Lubricante: Es una sustancia especial que se coloca entre dos piezas en contacto, para
evitar su degradacion o desgaste cuando estas se ponen en movimiento.

Técnica: Un conjunto de procedimientos, materiales e intelectuales, es aplicado en una
tarea especifica, con base en el conocimiento de una ciencia o arte, para obtener un
resultado determinado.

Galdn: Recipiente de cierta capacidad, generalmente de plastico, provisto de tapa y
destinado a contener liquidos.

Envases plasticos: Son aquellos recipientes que protegen productos y alimentos
permitiendo que sean accesibles, saludables y seguros, cubriendo las necesidades de
millones de personas.

Calidad: Se refiere a la capacidad que posee un objeto para satisfacer necesidades
implicitas o explicitas segun un pardmetro, un cumplimiento de requisitos de cualidad.

Tangue de almacenamiento: Es un depoésito que se utiliza para manipular y almacenar
diferentes sustancias como por ejemplo gases, liquidos, productos de origen quimico,
entre otros.

Industria automotriz: Es el conjunto de empresas que contemplan actividades de
planificacion, produccion y comercializacion, para llevar a cabo su objetivo principal,
que es poner a disposicion de la humanidad, vehiculos diversos, como transportes de
cargas, publicos y carros particulares.

Bomba de combustible: Es un componente presente en los motores de los vehiculos,
generalmente en coches y ubicada en el propio deposito de combustible o lo més cerca
posible del mismo.



INTRODUCCION

En la actualidad, la globalizacién exige que las empresas sean cada vez mas dinamicas y
competitivas, esto no quiere decir que solo lancen al mercado productos novedosos y de
buena calidad, sino también que logren que sus operaciones sean efectivas y eficientes,
ya que esto les ofrece una ventaja competitiva frentes a las otras empresas.

Como lo menciona Cantu (2011), el ser competitivo cada dia es mas complicado y
requiere un mayor esfuerzo porque los clientes o consumidores demandan un menor
precio y tiempo de respuesta, pero manteniendo un alto nivel de calidad, ademas la
sociedad demanda mayor responsabilidad social de las empresas y sus lideres,
inversionistas, trabajadores, entre otros.

Por esta razon, las organizaciones industriales tienen que investigar e implementar nuevos
métodos de organizacién que les permitan acceder al mercado global. Las técnicas de lean
manufacturing, también Ilamado lean production, es una opcion firme y su utilidad y
potencial considerados por cualquier empresa que busque mejorar los procesos de
produccion.

La mejora de desarrollo de produccién es la planificacion para mejorar las acciones de
produccidn, desde el programa de recursos hasta el reparto del producto hasta la entrega
al consumidor. La metodologia tiene el mecanismo para perfeccionar el rendimiento del
desarrollo de los procesos de produccidn, en otras palabras, el mejoramiento de funciones
relacionadas con la disminucion de costos, el aumento del rendimiento y la perfeccion de
la calidad.

La metodologia de Lean manufacturing ha sido seguido por distintas empresas que desean
aumentar su competitividad en el mercado, obteniendo mejores resultados a la vez que se
emplean menos recursos. El objetivo principal de esta metodologia es eliminar toda
actividad que no agrega valor en todo el proceso productivo, cabe recalcar que en un
principio fue pensada para la produccion de automdviles en Japdn; sin embargo, debido
a sus buenas técnicas se la ha aplicado en una gran variedad de procesos diferentes a la
produccion de automoviles (Tejeda, 2011).

Lean manufacturing no es un concepto estatico, que se pueda definir de forma directa, ni
tampoco una filosofia radical que rompa con todo lo conocido. Su novedad consiste en la
combinacion de distintos elementos, técnicas y aplicaciones surgidas del estudio del
trabajo de maquinas y procesos, favorecidas por la direccién con el total convencimiento
de su necesidad. Las técnicas de Lean evolucionan como consecuencia del aprendizaje
que se va adquiriendo sobre su uso y adaptacion de los diferentes métodos a los distintos
entornos de la industria (Escaida Villalobos, Jara Valdés, & Letzkus Palavecino, 2016).

La génesis del desarrollo de Lean manufacturing se puede ubicar, en el pionera y mas
emblematico caso de implementacion que se observéd en Toyota Motor Corporation, es
aqui en donde se empezaba a trabajar en un sistema productivo que le permitiera mejorar
su nivel de productividad, y a su vez ser mas eficiente y competitiva; esto se logro luego



de que Taiichi Ohno asumiera el puesto de vicepresidente de la compafiia cuando se
implementd este sistema de produccion (Sarria-Yépez, Fonseca Villamarin, &
Bocanegra-Herrera, 2017).

El método Lean empieza a cobrar sentido en el mundo, debido a que la produccion en
masa ha dejado de ser lo mas usado, incluso en paises industrializados. Este tipo de
produccidn aprovechaba las economias de escala que se alcanzaban produciendo grandes
cantidades del mismo objeto sin variaciones significativas, pero en actualidad debido al
aumento de la competencia es necesario poder satisfacer las nuevas demandas de lotes
mas pequefios de estos objetos en diferentes disefios (Rivera Cadavid, 2013).

Las reducciones financieras actuales y futuras hacen que el capital de trabajo sea
importante, y el método Lean permite usar eficientemente los recursos de tal forma que
consume menos espacio, horas y materias primas que en un area de produccién masiva
con un nivel de produccion comparable (Rivera Cadavid, 2013).

Una gran cantidad de empresas a nivel global han perfeccionado sus efectos y
competitividad utilizando las técnicas de Lean Manufacturing. Rivera Cadavid (2013)
menciona los tres casos méas importantes, hay que mencionar que estos casos algunos de
los que existen, pero especifica la variedad de empresas que han implementado las
técnicas de Lean manufacturing con importantes resultados:

v Porsche AG: La empresa alemana de fabricacion de autos deportivos, inicid la
implementacién de las técnicas de Lean manufacturing en 1991. En cinco afios
esta famosa empresa doblé su productividad operativa, se disminuy6 un 90% de
los defectos en partes provenientes de proveedores y mejord su produccion con
calidad en mas del 55%.

v Dell Computer: La comparacion entre fabricas y plantas de esta provoca que se
la produccién de valor por empleado crezca el 3 0 4% cada trimestre. Esta empresa
aumenta el ritmo de produccion, por lo tanto, la empresa tiene que construir
capacidades que mejoren continuamente y estas se basan en principios de Lean
manufacturing.

v" Pratt & Whitney: Esta empresa encargada de fabricar motores para aviones,
sistemas de propulsién espaciales y turbinas de gas, ha sido uno de los modelos
de implementacion de Lean. Desde el momento de la implementacién se ha
establecido una cultura de mejoramiento continuo en la empresa.

Después de revisar cada uno de estos casos, se busca implementar estas técnicas de Lean
manufacturing en la empresa GULF ECUADOR; para asi mejorar sus procesos de
produccidn y obtener resultados que proporcionen métodos para mejorar a la empresa. En
primer lugar, presenta un diagnostico del area sobre el cual se realiza el estudio, siendo
éste, las lineas de llenado y distribucion de aceites lubricantes, este espacio de produccién
se encuentra desordenados, sin controles adecuados para el manejo de materiales, sin
controles de inventario en proceso, incluso en un linea exceso del personal, generando
desperdicio de tiempo, pago de horas y por lo tanto costos elevados de produccion.



Se aplicé la herramienta del balance de linea y distribucion esbelta con el objetivo de
minimizar el tiempo de ocio y equilibrar las cargas de trabajo a lo largo de los puestos de
trabajo, para el apoyo de las propuestas mencionadas se plantea el trabajo estandarizado
sobre la planta de produccién. Seguidamente se verificO las herramientas de 5s
implementadas por la empresa, para que de esta manera garantizar el orden y limpieza en
el proceso productivo y poder eliminar los desperdicios que atenten contra el flujo éptimo
de los materiales. Finalmente se propone un plan de mejora de continua bajo el enfoque
de Kaizen para garantizar la mejora continua del plan propuesto ademas de indicadores
claves para la gestion.

En el capitulo | de esta investigacion se comienza por especificar los antecedentes del
problema, se establece la importanciay el alcance; a su vez quienes seran los beneficiarios
y especificar la situacion problematizante. Se indica la delimitacion, tanto geogréfica,
temporal y académica, y, por ultimo, se proponen los objetivos.

En el capitulo 11, se ha buscado la historia y elementos claves acerca de las técnicas de
Lean manufacturing, asi como el concepto, los principios, las herramientas, el modelo de
produccion enfocado al desperdicio de tiempo y los sistemas de produccion para
identificar las restricciones originadas por los desechos.

En el capitulo 111, se determina el tipo de investigacion que es descriptiva, el método de
investigacién que es cuantitativo y las técnicas de investigacion que son la observacion y
la encuesta. Se determina el procedimiento de la investigacion determinando los
elementos de la empresa.

En el capitulo IV, se plantean los resultados de la investigacién, presentando el proceso
de produccion paso a paso, indicando las modificaciones realizadas durante la transicion
de la investigacion, la tabulacion de datos de la encuesta aplicada y especificando el plan
de mejora que se va a implementar.

Por tltimo, se establecen las conclusiones y recomendaciones de la investigacion; es decir
después de todo lo mencionado anteriormente se hace una relacion con los objetivos tanto
general como especificos y lo que se puede hacer para tener un mejor proceso de
produccién.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Antecedentes

Lubricantes Internacionales S. A. LUBRISA, adquiere la representacion de la marca
GULF desde 1993, y surge un nuevo impulso a la marca en el afio 2002 con la adquisicion
de la féabrica ubicada en la ciudad de Duréan, alcanzando volimenes de ventas en
lubricantes: subiendo de 300.000 a 2°600.000 galones, constituyéndose en los Gltimos 3
afios en la marca de mayor crecimiento de ventas en el Ecuador (Lubrisa S.A., 2016).

GULF ECUADOR se abastece de manera autdnoma e independiente de aceites basicos,
desde sus proveedores en el exterior, hasta las instalaciones propias de GULF (Lubrisa
S.A., 2016). En Ecuador ha logrado el mayor nimero de ventas debido a la alta calidad
de sus productos, los cuales cuentan con varias certificaciones para los procesos de
fabricacion de lubricantes y tambores:

v' NTE ISO 9001:2015 “Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos™.

v" NTE ISO 18001:2007 “Sistema de Gestion en Seguridad y Salud Ocupacional”

v" NTE-NEN ISO/IEC 17025 2017 Requisitos Generales para la competencia de los
laboratorios de ensayo.

En las instalaciones de Duran la empresa posee tanques de almacenamiento con mas de
1°200.000 galones de lubricantes, la empresa tiene una capacidad de produccion de
300.000 galones por mes durante un turno de trabajo donde se mantiene el elevado control
de calidad de productos GULF que corresponde a la mas alta tecnologia a nivel mundial
(Lubrisa S.A., 2016).

1.2 Importancia y alcance

Este proyecto esta enfocado en promover la mejora de los procesos de produccion dentro
de la empresa, ademas hay que destacar que este proceso mejora los tiempos muertos que
no agregan valor a la produccion.

La mayor implementacion de mejora del proceso de produccidén permite estimar los
costos de desperdicios de tiempos y paradas y sobre todo implementar el correcto ahorro
del tiempo. Combinando estas reducciones de tiempos de costos, la empresa de
lubricantes puede mejorar la implementacion de las lineas de produccion.

1.2.1 Beneficiarios

Los beneficiarios de esta propuesta son todas las grandes empresas interesadas, en
especial la empresa estudiada de produccion de lubricantes de aceites; ya que contarian
con un disefio practico y util para el mejoramiento de su linea de produccion,
garantizandoles condiciones de produccion estable para un buen desarrollo de productos.



En la elaboracién de un disefio de plan de mejoras para las grandes empresas en el
Ecuador es el autor de este proyecto técnico, ya que por medio de esta investigacion podra
obtener el titulo de Ingeniero Industrial, con la ayuda del conocimiento que han sido
adquiridos a lo largo de su formacion profesional.

1.2.2 Importancia
Es una empresa que esté en constante crecimiento y que desea mejorar todos los procesos
de produccion, por lo cual se proyecta disefiar un plan de mejoras de la productividad.

Es de gran importancia que la empresa implemente un plan de mejoras de la productividad
para poder optimizar las lineas de produccion centrandose en una mejora continua para
la eliminacién de tiempos muertos y que no agregan valor en el proceso de produccion.

Esta investigacion se justifica porque muestra como mejorar el rendimiento operacional
de las lineas de produccion, ya que al implementar mejoraria el proceso de la
productividad, incrementando su rentabilidad, generando mayor produccion. Dentro del
ambito social se incrementaria la productividad, se podria mejorar las condiciones
econdmicas Yy las lineas produccion.

1.2.3 Situacion problematizante

Una empresa que se dedica a la produccion de Lubricantes de aceites, tambores metalicos
y envases plésticos, de acuerdo con los estandares internacionales de cada una de las
marcas que elaboran. Su objetivo principal es brindar a sus clientes los productos de alta
calidad, cumpliendo con los requisitos legales y reglamentarios vigentes en materia de la
calidad, ambiente, seguridad y salud ocupacional, control y seguridad de la organizacién
mundial BASC.

Durante las pasantias realizada en dicha empresa y las visitas hechas actualmente se
evidencio que la empresa tiene deficiencias en los procesos de produccion de lubricantes
ya que las formas de organizacion de los trabajadores en la linea de produccion manual
de llenado y tapado de envases no son adecuadas y hace que su produccién demore en
fabricar multitud de productos.

Se pudo evidenciar que los lugares en donde estan ubicados los puestos de trabajo no
cumplen con Lean Manufacturing o también llamando Lean Produccion, ya que no esta
centrada en una continua mejora para la eliminacion de tiempos muertos y que no tiene
ningun valor en el proceso.

Se observa que por no contar con responsabilidades del personal operativos de la planta
se ve obligado que los trabajadores realicen otras actividades que no corresponde a su
actividad.



1.3 Delimitacién
1.3.1 Geografica

Lubricantes Internacionales S. A. LUBRISA es una empresa dedicada a la fabricacion de
aceites o grasas lubricantes a base de petrdleo, incluido los fabricados a partir de residuos
del petrdleo (Lubrisa S.A., 2016). Ubicada en la provincia del Guayas, cantén Duréan, en
las calles Cuenca 602 y Guillermo Davis, junto a la antigua fabrica de alcoholes del
Estado Duran-Ecuador (Lubrisa S.A., 2016).
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Figura 1 Ubicacion

1.3.2 Temporal
Este proyecto sera realizado dentro del periodo diciembre del 2021 hasta septiembre

2022.

1.3.3 Académica

Se requiere mejorar el proceso de produccion de la fabrica de lubricantes, cabe recalcar
que los costos para la realizacion de este proyecto se encuentran dentro del margen
accesible para el autor del proyecto. Cada uno de los resultados obtenidos seran
publicados luego de su estudio respectivo, para asi alcanzar una eficaz adaptacion de la
propuesta.

De tal manera, para la realizacion de este proyecto se utilizaran conocimientos adquiridos
en las materias de: ingenieria de métodos, gestién de la calidad, proyectos industriales,
energia del medio ambiente, estadisticas, que estan incluidas dentro de la malla curricular
de la carrera de Ingenieria Industrial.



1.4 Objetivos

1.4.1 General
Disefar un plan de mejoras del desempefio de los procesos de produccién en la fabrica de
lubricantes mediante la aplicacion de técnicas de Lean Manufacturing.

1.4.2 Especificos
v" Diagnosticar el nivel de desempefio de los procesos de produccion.
v"Identificar los procesos de produccién que generan pérdida de tiempo y obtencion
oportuna de los productos.
v" Proponer mejoras del nivel de desempefio de los procesos de produccion mediante
la aplicacion de las técnicas de Lean Manufacturing.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1 Filosofia Lean Manufacturing

2.1.1 Inicios de las técnicas de Lean Manufacturing

Segun Padilla (2010) después de la Primera Guerra Mundial Henry Ford y Alfred Sloan
(General Motors) cambiaron la manufactura artesanal utilizada por siglos y dirigida por
las empresas europeas por manufactura en masa.

Luego de la Segunda Guerra Mundial, Eiji Toyoda y Taiichi Ohno, de la fabrica de
automoviles Toyota, empezaron a utilizar el concepto de lean manufacturing. En 1950
Eiji Toyoda visito por tres meses la planta de Rouge de Ford en Detroit, un tio la habia
visitado en 1929. La Toyota Motor Company fue fundada en 1937. En 1950, después de
13 afios de trabajo y esfuerzo producian 2,685 automoviles, comparados con los 7,000
que producian diariamente en Rouge.

Después de estudiar cuidadosamente cada centimetro de la planta Rouge, que era la mas
grande y eficiente del mundo, Eiji indic6 a la sede que habia encontrado algunas
posibilidades para mejorar el sistema de produccion (Padilla, 2010).

Para Womack & Jones (1996) Henry Ford fue el primero en desarrollar un sistema
esbelto, pese a que su sistema se enfocaba en casos especiales. Después de realizar varios
prototipos, el sistema de produccién Ford, se caracteriz6 por lo siguiente:

Es un Sistema de produccion esbelto, comun, disciplinado y flexible, el cual se
define por una serie de principios y procesos que se llevan a cabo por medio de
un equipo de gente capaz y facultado, quienes aprenden y trabajan juntos, en un
ambiente de seguridad, para producir y entregar productos gque, consistentemente,
excedan las expectativas del cliente en calidad, costo y tiempo. (Villasefior &
Galindo , 2007, pag. 13)

En base a ello Villasefior & Galindo (2007) menciona que el nacimiento de la
Manufactura Esbelta inicia con Sakichi Toyota, visionario e inventor, parecido a Henry
Ford, desde entonces inicid la fabricacion de telas manuales, su principal meta era crear
una maquina que pudiera tejer la tela, para ello requirié de varios experimentos; y
finalmente lo logroé. El trabajo se logro, en base a las pruebas y errores que al final genero
la base de Toyota Way, el genchi genbutsu (Ir/Observar/Entender).

En 1930 Toyota y su hijo iniciaron el proyecto “Toyota Motor Company”, la finalidad de
este proyecto era que su hijo Kiichiro se involucre en la industria e invente algo
innovador. Kiichiro, después de terminar su estudio en ingenieria mecanica obtuvo mente
innovadora en el cual permitié crear la filosofia e implementd la técnica Just in Time
(JIT). Esta técnica se realizo en base a las ideas obtenidas de la planta de Ford, que ahora
se conoce como Kanban.

Después de la Segunda Guerra Mundial la empresa Toyota tuvo fallas, por esta razén tuvo
grandes desafios provocando cortar el sueldo de los empleados e incluso llevo a la
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bancarrota, desde entonces el sobrino de Sakichi, Eiji, ayudd a terminar de construir la
empresa en base a la filosofia Ford. Para ello, trabajé junto con Taiiichi Ohno, encargado
de la mejora de los procesos de Toyota.

Taiichi Ohno desarrollé el sistema de produccion Toyota, el cual cambi6 el mundo con
la ayuda de Ford. En Toyota también aplicaron el concepto del “Sistema Jalar”, el cual
consistia en abastecer cuando se use lo que se habia surtido en un comienzo. También
existia un inventario de seguridad que permite identificar su nivel minimo, conocido
como Kanban.

Por dltimo, Toyota también utilizé el principio de Deming y Kaizen, para mejorar su
sistema de Ford y filosofia completa de mejora continua. Todo ello, logré convertir el
sistema de produccién Toyota en una filosofia poderosa, porque adquirié conocimientos
de varios expertos (Socconini, 2019).

2.1.2 Concepto de Lean Manufacturing

Para Carreras & Sanchez (2010), Lean Manufacturing tiene por objetivo la eliminacion
del despilfarro, mediante la utilizacion de una coleccion de herramientas (TPM, 5S,
SMED, Kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc), y los pilares fundamentales son: la
filosofia de la mejora continua, el control total de calidad, la eliminacion del despilfarro,
el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de la cadena de valor.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basado en las personas, que define como
mejorar y optimizar un sistema de produccién, centrandose en la identificacion y
eliminacién de todo tipo de 'residuos’, definidos como los procesos o actividades que
utilizan mas de recursos de los que deben ser necesarios (Hernandez & Idoipe, 2013).

Su finalidad es generar una “cultura” de mejora basada en la comunicacion y el trabajo
en equipo, para ello es fundamental acomodar el método a cada caso especifico. Como lo
indican Hernandez & ldoipe (2013) “cultura Lean no es algo que empiece y acabe, es
algo que debe tratarse como una transformacion cultural si se pretende que sea duradera
y sostenible, es un conjunto de técnicas centradas en el valor anadido y en las personas”

(pag. 11).

Zhou (2016), aporta al concepto de Lean Manufacturing afirmando que Lean es “como
un negocio se usa para mejorar la calidad y el servicio, eliminar el desperdicio, reducir el
tiempo y los costos, y mejorar la eficacia general de la organizacion. Ademas, enfatiza
que las razones de su implementacion son principalmente internas”. Se incluyen reducir
el costo, mejorar el margen de utilidad, mejorar la utilizacion de la planta y mantener la
posicion competitiva.
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2.1.3 Las ocho mudas

Segin Wickramasinghe & Wickramasinghe (2017) indican que: “los residuos en la
produccion son todos aquellos que no generan valor para el producto o servicio desde el
punto de vista del cliente” (pag. 532).

Representan cualquier cosa que no sea la cantidad minima de equipos, materiales,
suministros, partes, ubicaciones y horarios de maquinas o trabajadores, que son
absolutamente esenciales para agregar valor al producto o al servicio.

Tomando en consideracion la filosofia de Lean Manufacturing establece que existen siete
tipos de mudas, las cuales se presentan en cualquier tipo de una organizacion. Sin
embargo, en los ultimos tiempos se ha identificado una octava muda, cabe recalcar que
esta es especial, porque da origen a lo que en Lean se llama *“7 + 1 Tipos de mudas”. Para
Liker & Meier (2016) y Villasefior & Galindo (2007) las mudas son:

1) Sobreproduccion
Se genera porque se producen articulos que no estan demas; es decir, el producto
se crea antes de que el consumidor lo demande. Esto hace que las piezas se
almacenen, por lo que aumenta el nivel de existencias, asi como el costo de
almacenamiento.

2) Transporte innecesario
Se caracteriza por el movimiento innecesario de insumos, materiales o productos
durante la fabricacion. Esta muda puede crear una probabilidad de dafiar el
producto o la pieza, lo que requerira retoques.

3) Tiempo de espera
Es el tiempo que utilizan los operadores esperan observando las maquinas trabajar
0 esperan por herramientas, piezas, instrucciones de trabajo, entre otras
actividades. Es considerable que la maquina espere al operador, pero no es
considerable que el operador espere a la maquina o a la materia prima.

4) Sobre — procesamiento
No tener claros los requisitos del cliente conduce a procesos innecesarios en la
produccion, lo que agrega costos en lugar de valor del producto.

5) Exceso de inventarios
Es el exceso de materia prima, donde la empresa obtendra en pérdidas por una o
varias de las materias primas almacenadas que no se utilizan inmediatamente, lo
que resultara en un inventario insuficiente (Gargurevich, 2020).

6) Defectos
Segun Hernandez & ldoipe (2013), es el derivado de los errores que pueden
evidenciar por el doble trabajo o las devoluciones o no conformidades de los
consumidores de la empresa. Ello quiere decir que hay un inadecuado
aseguramiento de la calidad. Es importante tener un control de calidad en tiempo
real, para que los errores en el proceso de produccion se determinen en el
momento en que ocurren, reduciendo asi el nimero de piezas que necesitan mayor
inspeccion o reprocesamiento.

a) Caracteristicas



7)

8)
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Flujo de proceso complejo.
Perdida de recurso materiales, tiempo y dinero.
Calidad cuestionable.
Planificacion inconsistente.
Recursos humanos adicionales necesarios para la inspeccion y la
reprocesamiento.
b) Causas posibles

v" Proveedores 0 procesos no capaces.

v" Errores de los operarios.

v Movimientos innecesarios.

v Formacion o experiencia de los operarios inadecuada.

v" Técnicas o utillajes inapropiados.
c) Acciones Lean para este tipo de despilfarro

v Implantacion de elementos de aviso o sefiales de alarma (andon).

v" Mecanismos o sistemas anti-error (Poka-Yoke). — Incremento de
la fiabilidad de las maquinas.
Estandarizacion de las operaciones.
Implantacién mantenimiento preventivo.
Aseguramiento de la calidad en puesto.
Autonomatizacion con toque humano (Jidoka).
Produccion en flujo continuo para eliminar manipulaciones de las
piezas de trabajo.

v Control visual: Kanban, 5S y andon.

Movimientos innecesarios
Cualquier movimiento innecesario realizado por el personal en el desarrollo de
sus actividades, como mirar, buscar, acumular piezas, herramientas, etc. Caminar
también pueden considerar como un desperdicio.
Para evitar estos movimientos innecesarios Valenzuela & Pacheco (2004)
proponen que los puestos de trabajo tengan una “organizacion eficaz para los
trabajadores, para saber lo que hace cada uno, sus aptitudes y sobre la comodidad
que tienen que tener durante el desarrollo de sus obligaciones laborales” (pag. 9).
Talento Humano
Este enfoque es especial porque se caracteriza por una produccién de residuos
Lean. Este tipo de cambio ocurre cuando la creatividad, habilidades y
conocimientos de los empleados no se utilizan al maximo para eliminar
desperdicios, mejorar la productividad, solucionar problemas de calidad.

AN NI NEANIAN

LS
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2.1.4 Principios de Lean Manufacturing
Womack & Jomas (1996), Lean tiene cinco procesos como se muestra en la Figura 1:

1)

2)

3)

4)

5)

Valor

Es el primer principio porque si el producto o servicio genera de forma incorrecta
un valor, de esta manera se considera desperdicio. Este proceso se caracteriza por
identificar y definir lo que realmente aporta valor al producto desde el punto de
vista del cliente, para que el fabricante lo cree.

Mapa de valor

Es el conjunto de todas las actividades requeridas en todo el proceso, desde la
entrada de la materia prima hasta su entrega al cliente. Este paso tiene como
objetivo identificar oportunidades de mejora y eliminar el desperdicio utilizando
el mapa de flujo del proceso.

Flujo

A partir del conocimiento de las actividades generadoras de valor agregado, se
obtendré el establecimiento de flujos para las actividades para afiadir valor. El
flujo continuo se caracteriza por el hecho de que los materiales y la informacion
fluyen més rapido y los problemas se visualizan mejor. El objetivo de lo cual es
que el flujo sea uniforme y continuo sin ninguna interrupcién, lo que debe tener
un manejo adecuado.

Jalar

Es decir, produzca cuando el cliente lo necesite, justo a tiempo. Ademas, debe
adoptarse el sistema Pull para disminuir los inventarios y eludir la
sobreproduccidn. Esto provoca una respuesta rapida y precisa con menos esfuerzo
y menos desperdicio.

Perfeccion

Este principio es el tltimo, el cual indica la aplicacion de la mejora continua, es
decir el Kaizen, para conseguir una produccion ideal de maxima calidad y con la
cantidad indicada, sin generar un incremento de dinero, personas, equipos e
inventario.

Valor

v

Mapa de valor

v
Flujo

v

Jalar

v

Perfeccion

Figura 2 Pasos de Lean Manufacturing hecho por Womack & Jones
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2.1.5 Herramientas de Lean Manufacturing

Se pueden mencionar varias herramientas que son de evaluacion, fueron disefiadas para
diferentes situaciones en la involucracion de Lean manufactruing. Segun Malpartida &
Tarmefio (2020) es el mejor sistema que se puede aplicar en las empresas productivas del
sector analizado, entre los factores mas importantes que se pueden observar esta el costo
de su aplicacion al negocio; pues analiza queé actividades son redundantes y no agregan
valor, los cambios que se deben realizar son en muchos casos de bajos costos de
implementacion.

Segun Arévalo & Parrefio (2020), esta herramienta ayuda a eliminar los desperdicios en
el proceso productivo que generan el mayor impacto econémico, dentro de las
evaluaciones identifican que no agregan valor en el proceso de produccién como:
reprocesos, tiempos muertos, productos defectuosos, y existencias dafiadas,
representando un volumen de cada uno 8%, 23% y 35 respectivamente.

Villasefior & Galindo (2007), indica que las herramientas de Lean manufacturing se
deben agrupar en tres niveles. Se describiran cada una de las herramientas y técnicas que
componen cada nivel, en base al estudio de:

1) Demanda
Depende como producimos los productos, los usuarios van aumentando su
influencia en la produccién. Esto implica conocer y comprender las necesidades
del usuario en cuanto a calidad, plazo de entrega y precio es fundamental para
ello.

2) Flujo Continuo
Esto sirve para que los usuarios internos y terceros reciban los productos o
materiales indicados, sin que se atasquen las piezas entre pasos. Dado que esto no
es posible en muchos casos inmediatamente, puede comenzar con un flujo de
primero en entrar, primero en salir" para la interconexion de procesos.
También se entiende por flujo continuo la integracion de proceso de acuerdo a la
secuencia de fabricacién de manera que los productos avanzan en lotes de
transferencia unitarios, aunque el lote de fabricacion sea de mayores piezas.

3) Nivelacion
La forma de comenzar con una nivelacién del volumen de produccion podria
hacerse dando érdenes de fabricacion al proceso marcapasos muy frecuentemente
(cada 45 0 60 minutos). De la misma forma, con la misma frecuencia con que se
dan las ordenes al proceso marcapaso, se retirara el mismo volumen de productos
terminados.

A continuacion, se detallan las herramientas que se utilizan en el proyecto por cada nivel:
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Inventario de seguridad
Andon
Fixed position stop system

Jidoka
Mantenimiento autbnomo
TPM

SMED

One Piece Flow
JT

Kanban

FIFO

Poka Yoke
Kaizen

Hoshin Kanri

Figura 3 Los tres niveles de Lean Manufacturing.

2.1.5.1 Demanda
1) PEPS

2) Takt Time

Takt Time=

Tiempo disponible de trabajo por turno

Takt Time=

NIVELACION
DEMANDA FLUJO CONTINUO
e VSM 5s e Medibles
e Takt Time Balanceo de lineas e Retiro constante
e Pitch Células de manufactura e Heijunka
e Takt Image Trabajo estandarizado e Caja Heijunka
e Inventario para el proceso Flujo continuo e El runner
[ ]
[ ]
[ ]

PEPS significa “Primeras entradas, Primeras salidas”, esto quiere decir que las
primeras unidades que entran al almacén serén las primeras en ser vendidas.

Se basa en producir lo demandado para saciar al cliente, es decir, que el ritmo de
produccion y ventas esta sincronizado. Para hallar el Takt time se ponen en
practica las siguientes formulas:

Tiempo de produccion disponible

Cantidad total requerida

Takt Time =

Demanda del cliente por turno

Tiempo
Volumen

Para producir en Takt Time, se requiere lo siguiente:

v Respuesta rapida a los problemas que se presenten en la empresa.




3)

4)
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v Eliminar las causas de los tiempos caidos o fallas no programadas.

v Eliminar los tiempos de set up en las actividades que afiaden valor.
Inventario amortiguador y de seguridad
Segun el inventario de reserva también se denomina inventario de reserva, que se
utiliza cuando la demanda aumenta y no se ha programado. Mientras tanto, el
inventario de seguridad es un soporte para problemas comerciales internos.
Mapeo de flujo de valor — VSM
Es una herramienta que generalmente es utilizada en Lean Manufacturing,
consiste en evaluar y analizar los flujos de materiales e informacion desde el
proveedor hasta la satisfaccion del cliente.
Ademas, sirve para identificar los desperdicios dentro de la empresa, asi también
como cadena de suministro mejorando sus procesos de produccion y desarrollar
nueva ventaja competitiva (Gonzalez, Lozano, Sandoval, Villacreses , & Vera,
2018).
El VSM esta disefiado para la industria manufacturera repetitivos de gran
volumen. Para la elaboracion respectiva de esta gran herramienta se requiere de
ocho pasos para la implementacién en una empresa, ello se muestra en la Figura
4,
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Mapa del proceso estado o |
futuro

Figura 4 Pasos para la elaboracion del Mapeo de Flujo de Valor

Comprometerse con la Manufactura Esbelta

Dentro de la organizacidn existen el interés de mejorar el proceso
de produccion la misma la empresa debe establecer una obligacién
con respecto a la implementacién de la Manufactura Esbelta, para
que asi todos los involucrados de la organizacion se dirijan hacia
un mismo objetivo (Ibarra-Balderas & Ballesteros-Medina, 2017).
Elegir el Proceso

Se debe elegir uno 0 mas productos que pasen por el mismo
procedimiento. Al momento de implementar esto, el analisis
identifica el producto estandar de la empresa.

Aprender acerca de la Manufactura Esbelta

Todas las organizaciones tienen que conocer los principios de
disminucion de desperdicios, costos, los tipos de mudas, los niveles
de la Manufactura Esbelta Lean, 5s, tipos de mudas y fabricacion
visual.

Mapear el Estado Actual
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Es necesario conocer el proceso del producto estandar, y recoger
toda la informacion del proceso, como: distancia, tiempo de ciclo,
cambios entre procesos, niumero de operarios, cantidad de stocks,
etc. En base a ello, permite en dibujar el VSM.

Determinar los medibles de la Manufactura Esbelta

Se enfoca més en determinar una cierta lista de medibles y los
objetivos especificos que se esta enfocadas al cliente externo como
interno.

Mapear el Estado Futuro

De acuerdo a las bases medibles, se tiene que aplicar el mapa de
estado futuro, es decir, a lo que se espera llegar.

Crear planes Kaizen

Después de crear el estado futuro, se empieza a desarrollar planes
kaizen para lograr lo propuesta, se deber hacer seguimiento a cada
plan, para lograr la meta.

Implementa los planes Kaizen

El Gltimo paso, a su vez es el mas critico, los operarios no estaran
acostumbrados a las nuevas mudas. Sin embargo, para la
organizacion se requiere una buena gestion en los recursos
humanos.

Segln Guerra (2020), el sistema KAIZEN permite mejorar todas
las acciones en el area de produccion, indicadas por indicadores y
el andlisis del estado futuro deseado en el area de trabajo.

ICONOS DEL FLUJO DE MATERIAL
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Corparacidn €/0= 310 geq.
2% Seraw 300 piezas
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Figura 5 Iconos del flujo de material
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ICONOS DE INFORMACION
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Figura 6 Iconos de informacion.

ICONOS GENERALES

{E%E}M

& O
Kaizen Lightning Qperador Inventario de
Burst seguridad

Figura 7 Iconos generales.

2.1.5.2 Flujo Continuo
1) Células de manufactura
Se reline todas las operaciones necesarias para la realizacion y mantenimiento de
flujos continuos de produccion y las actividades imprescindibles para la
realizacion de un componente o del subconjunto, acercandolos entre si, lo que
permite la retroalimentacion. entre operadores en caso de problemas de calidad
que puedan surgir (Tapia, Escobedo, Barron, Martinez, & Estebané, 2017).
Es un conjunto automético de herramientas, habilidades de manejo para mover
varias partes entre maquinas y areas de almacenamiento y la operacion basada en
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el disefio del producto, se refiere a la capacidad de usar diferentes operaciones de
proceso para producir las caracteristicas del producto. También tiene su
flexibilidad en varios procesos para producir con la misma configuracion
(Jaramillo Hernéndez, 2012).
2) Cambios rapidos — SMED

Los cambios de herramienta de un solo digito en minutos se entienden como
sistema SMED. EIl fin de este sistema es transformar las operaciones internas a
externas (Zufiga & del Chiaro, 2017).

También muestra sus etapas:

v’ Etapa preliminar. Se refiere a que no se distingue las operaciones
internas y externas, lo que trae las consecuencias que las maquinas
estén, paradas durante periodo de tiempo.

v Primer Etapa. Separacion de la preparacion interna y externa, y
esto no se debe hacer mientras la maquina esta parada, esto ocurre
con frecuencia.

v' Segunda Etapa. Conversacién de la preparacién interna en
externa. Algunos de los pasos estan errdbneamente considerados
como internos y busca convertir en externo.

v’ Tercer Etapa. Perfeccion de todos los aspectos de la operacion de
preparacion, esto hace que debe concentrar esfuerzos para
perfeccionar toda y cada una de las operaciones previstos de
preparacion interno y externa.

3) Sistema Kanban
Es el pilar del sistema de “Jalar”, se caracteriza por las tarjetas adjuntas a los lotes
de inventario, con el fin de manejar los inventarios. La tarjeta de Kanbam siempre
se transporta con los productos, con el objetivo que la informacion obtenida llegue
a tiempo necesario o planeado y que mantenga el control visual.

4) Mantenimiento Productivo Total - TPM
Dentro de la organizacién es muy importante implementar un TPM ya que esta
metodologia ayuda mejorar significativamente el rendimiento de produccion,
calidad del producto, la rentabilidad, entregar en menor tiempo, y flexibilidad de
volumen (Anaya Vega, 2020).

2.1.5.3 Nivelacion

Es una técnica usada por la alta direccion ya que establece la estrategia para hallar un
equilibrio entre la demanda y la cantidad atendido al cliente, esta gestion requiere buen
conocimiento de los efectos de la demanda en los procesos para que puedan ser atendida
sin contratiempos. La estrategia es tener los recursos para cubrir las demandas diarias
(Bohorguez Diaz, 2015).

Se solicita un conocimiento profundo de la demanda de los clientes y las consecuencias
de esa demanda en los procesos Yy, a su vez, exige una estricta atencion a los principios
de normalizacion y estabilizacion. Las solicitudes y los pedidos realizados por los
usuarios generalmente son persistentes si se ven en promedio durante un periodo de
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tiempo largo, pero son impredecibles si se existe un analisis con un rango de tiempo
pequefio y fuera de un periodo de tiempo acordado (Amado Reyes, 2019).

Por ultimo, se presenta un pequefio resumen de las herramientas a utilizar en cada de las
aplicaciones del mapeo de flujo de valor.

Valor

v

Mapa de valor

v
Flujo

v

Jalar

v

Perfeccion

Figura 8 Herramientas de Lean Manufacturing.

1) Valor
Valor, desperdicio, trabajo incidencial
2) Mapa de valor
Takt Time, takt image, VSM
3) Flujo
Flujo continuo, células de trabajo, balanceo de linea, SMED, MPT, JIT, 5S,
trabajo estandarizado, mantenimiento autonomo, one piece Flow, jidoka,
inventario de seguridad, FIFO, poka, yoka, kanri.
4) Jalar
Sistema Kanban, Heijunka, Caja, runner, retiro constante.
5) Perfeccién
Sistemas Kanban, Heijunka, Caja, el runner, retiro constante.

2.1.6 Modelo de produccion enfocado al desperdicio de tiempo
Se especifica principalmente en entender la dindmica del mercado y sus diversos factores,
que intervienen en la velocidad de produccién, subcontratacion, la entrega de pedidos y
marketing. Uno de los modelos particulares es brindar un modelo de velocidad para
reducir el tiempo de ciclo, para ello se centra en asignar actividades a los operadores por
linea de trabajo y revisién de fabrica, mejorando asi su desempefio.

2.1.6.1 Valoracion del ritmo del trabajador
Un trabajador experimentado genera beneficios que aceleran el proceso, estos pueden ser
fisicos o0 mentales. Habitualmente el factor ritmo o desempefio de un trabajador calificado
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se valora en 100%, sin embargo, es comun contar con personal nuevo o mal capacitado
en algin proceso que no genera la productividad esperada, en este caso se deben anotar
con valores mas bajos. al 100% a discrecion del Analista de estudios de tiempos (Ganan,
2017). Para obtener una base para evaluar el ritmo, se puede utilizar la escala estandar del
Reino Unido descrita en la Tabla 1.

Escala Descripcion del Desempefio
0 Actividad Nula
50 Muy lento, movimientos torpes, inseguros; el operario parece medio
dormido y sin interés en el trabajo.
Escala Descripcion del Desempefio.
75 Constante, resuelto sin prisa, como de obrero no pagado a destajo, pero

bien dirigido y vigilado; parece lento, pero no pierde tiempo adrede
mientras lo observan

100 Activo, capaz, como de obrero calificado medio, pagado a destajo,
logra con tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.
125 Muy répido, el operario actua con gran seguridad, destreza 'y

coordinacion de movimientos, muy por encima de las del obrero
calificado medio.

150 Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso sin
probabilidad de durar por largos periodos; actuacion de “virtuoso”, solo

alcanzada por unos pocos trabajadores sobresalientes
Tabla 1 Escala de valoracion del ritmo del trabajador de la norma britanica

2.1.6.2 Tiempo normal
El tiempo normal (TN) de obtiene con la ecuacion (2).

TN = (Tiempo del desempeiio obsevado por unidad
* Indice de desempefio) (min)

2.1.7 Sistemas para la identificacion de las restricciones originadas por los desechos
El objetivo es identificar las restricciones que generan los residuos, a partir de la
implementacion de una propuesta nueva que trabaja con el enfoque “Tecnologia de
Grupo” que, frente a otras encuestas, lleva a cabo la aplicacion de teoria en la produccion
practica. La propuesta se basa en la evaluacion de la racionalizacion de las actividades
del proceso productivo tras la optimizacion. Los resultados de la compilacion del proceso
guedaran reflejados en toda la linea de costura, es decir, sera posible indicar si el proceso
de optimizacion se llevo a cabo de manera efectiva, lo que permitio mejorar la eficiencia
de la organizacion de produccion de camisetas. productividad del 45% al 90% a medida
que la tasa de utilizacion del equipo se hizo mucho mayor (Batallanos Barrionuevo,
2016).
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La propuesta se basa en seis etapas: Definicion y planificacion de la coleccion,
Prondstico, Compras, Entregas, Reposicion y Ventas. Se tiene un paso extra que se ajuste
con la organizacion, se debe ajustar los niveles de suministro en cada uno de los pasos
anteriores de acuerdo con el tiempo de demanda.
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CAPITULO III
MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacion

3.1.1 Investigacion descriptiva

La investigacion descriptiva busca especificar propiedades y caracteristicas importantes
de cualquier fendmeno que se analiza, se describe tendencias de un grupo o poblacion; es
decir Unicamente pretende medir o recoger informacion de manera independiente o
conjunto sobre los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no
es indicar como se relacionan éstas (Fernandez , Baptista, & Hernandez, 2014). La
descripcion permitira determinar cada paso de los procesos de produccion para identificar
donde esta el desperdicio de tiempo y mejorar por medio del plan de mejora.

Este tipo de investigacidon permite establecer cada uno de los detalles que se observa al
momento de asistir a las instalaciones para anotar lo que se necesita para mejorar, para
asi al momento de disefiar el plan de mejora tomar en consideracion cada uno de los
aspectos en especial el tiempo que es uno de los elementos primordiales a la hora de la
fabricacion de productos.

3.2 Método de investigacion

3.2.1 Mixto (Cuali-cuantitativo)

El método mixto representa un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de
investigacion e implican la recoleccion y el analisis de datos cuantitativos y cualitativos,
asi como su integracién y discusién conjunta, para realizar inferencias producto de toda
la informacion recabada y lograr un mayor entendimiento del fenémeno bajo estudio
(Fernandez , Baptista, & Herndndez, 2014). En la realizacion del plan de mejora se
utilizara este método, ya que se van a implementar las técnicas relacionados con los
métodos cualitativos y cuantitativos.

Este método permitird obtener resultados mas especificos que a su vez proporciona
informacion que ayuda para el disefio del plan de mejora, asi como lo indica Chen “el
método mixto es la integracion sistematica de los métodos cualitativos y cuantitativos en
un solo estudio con el fin de obtener una fotografia mas completa del fenomeno” (Chen,
2006).

3.3 Técnicas de investigacion

3.3.1 La observacion

La técnica de investigacion utilizada en este proyecto es la observacion que “es el método
por el cual se establece una relacion concreta e intensiva entre el investigador y el hecho
social o los actores sociales, de los que se obtienen datos que luego se sintetizan para
desarrollar la investigacion” (Fabbri, 1998, pag. 2). Es decir, por medio de esta técnica se
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observara cada proceso que se lleva dentro de la empresa que permite establecer el plan
de mejora en los procesos de produccion.

Para Campos & Martinez (2012) la observacion es la “forma mas sistematizada para el
registro visual y verificable de lo que se pretende conocer; es decir, captar de la manera
mas objetiva posible, lo que ocurre en el mundo, ya sea para describirlo, analizarlo o
explicarlo de manera cientifica” (pag. 49). Por esta razon, esta técnica permitira
envolverse dentro del espacio de investigacion proporcionando la informacion necesaria
y verificable.

3.3.2 La encuesta

La encuesta es un método de investigacion basado en una serie de preguntas dirigidas a
sujetos que constituyen una muestra representativa de una poblacion con la finalidad de
describir o relacionar caracteristicas personales, permitiendo asi generalizar las
conclusiones (Latorre, del Rincén, & Arnal, 1996). Es asi como se establece que esta
encuesta se la realizara a cinco trabajadores del area de produccidn para conocer acerca
de como se relacionan en esta area y cuales son las condiciones que se deben mejorar de
acuerdo a la informacién que ellos proporcionaran por medio de la realizacion de la
encuesta.

Arias & Fernandez (1998) indican que “mediante la elaboracion y la realizacion adecuada
de una encuesta, un investigador social puede llegar a responder preguntas sobre el qué,
el como, el cudndo, el quién y el también el porqué de la realidad”. Respondiendo estas
preguntas se llegara a establecer las actividades que se deben implementar para mejorar
el proceso de produccion.

3.4 Procedimiento de la investigacion

3.4.1 Antecedentes generales de la empresa

Esta empresa funciona desde el afio 2010, se encarga del almacenamiento y produccion
de lubricantes de aceites, tiene tanques de almacenamientos con una total de ocho mil
galones de lubricantes. La planta trabaja con un turno diario. El plan de produccion se lo
ejecuta bajo pedidos del departamento de venta o historial de vetas. En el cual el producto
final, es decir los lubricantes, se distribuyen al mercado objetivo.

Dentro de sus instalaciones la organizacién tiene tanques de almacenamientos con mas
1°200.000 galones de lubricantes. La empresa labora a un turno de trabajo con una
capacidad de produccion de 300.000 galones mensuales. En la empresa se conserva el
nivel de control de calidad de productos GULF, el cual corresponde a la mas alta
tecnologia a nivel internacional.
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Figura 9 Tanques de almacenamiento de Lubrisa S.A.

El conjunto de las instalaciones en la planta de produccion de lubricantes de aceite se
encuentra compuesta fundamentalmente de las siguientes areas:

Edificio de administracion, produccién y laboratorio
Area de almacenamiento de materia primas

Area de tanque de almacenamiento de aceite base
Area de produccion etiquetado, llenado y tapado
Area de produccion (mezclado de componentes)

v' Area de almacenamiento de producto terminado

AR NENEN

LUBRISA S. A. en cada una de sus instalaciones dispone de laboratorios con modernos
equipos para el control de calidad de los lubricantes que elabora.

La planta cuenta con un area equipada y disefiada para la fabricacion de tambores
metalicos disefiados con materiales de primera calidad, que es también uno de sus
principales objetivos, atender las necesidades y requerimientos de envases con 0 Sin
impresion para clientes de aceite, lubricantes, pintura, entre otros.



27

Figura 10 Seccion de tambores metalicos

3.4.2 Productos y materias primas
La empresa presenta como producto final lubricantes de aceites, usados para la
disminucion de la fricciéon entre dos superficies mdviles, lo que produce un ahorro de
energia y una reduccion del desgaste.

A continuacion, se presenta los principales servicios o productos de lubricantes que
produce la empresa LUBRISA S. A.

v Lubricantes GULF
v Tanques para diferentes tipos de productos
v Canecas para aceites y lubricantes.

Como se observa la planta encasa sus productos en tres tipos de envases, lo mismo seran
distribuidos en dos presentaciones que son:

v Tanque metalico con (contenido de 182 Kg)
v Balde plastico con (contenido de 10 Kg)

La grasa lubricante es un material semifluido integrado por un agente lubricante, con
representacion de porcentaje de los componentes (materia prima) de la grasa obtenida en
diferentes representaciones: aceite base 80-96%, espesante 2-25% y aditivos 0-9%.

La materia prima que normalmente se utilizan para el proceso de elaboracion de
lubricantes son materiales de envases, liquidas y sélidos, a continuacion, se presenta en
la Tabla 2:
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MATERIA PRIMA CLASIFICACION
Tanques Envases
Baldes Envases
Tapas Envases
Envases libra Envases
Envases 4 libras Envases
Laminas cartén Empaque
Escudo Gulf Empaque
Etiquetas Empaque
60 n spray oil Liquido
Aceite sn 500 Liquido
Sae 40 Liquido
Glicerina Liquido
Colorante red Liquido
Colorante negro Liquido
Polimero Sélido
Hidroxido de sodio Sélido
Acido oleico Sélido
Sebo Sélido
Oleina Sélido
Cal Sélido
Liovac pi 342 Soélido
Addco adtac Sélido
12 hidroxi Soélido
Hidrdxido de litio Sélido

Tabla 2 Investigacion propia

3.4.3 Colaboradores

Dentro de las actividades de produccién y distribucidn que realiza la empresa, es muy
importante mencionar a sus principales colaboradores, a continuacion, se presenta sus
respectivos cargos:

v' Gerente General
Gerente de planta grasas
Asistente administrativo
Jefe de Laboratorio
Operadores

ASRNENEN
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Figura 11 Organizacion de cargos operarios de la empresa

Las principales funciones de los cargos operarios son:

v' Gerente General: Es la autoridad principal de la estructura jerarquica a nivel del

area de produccion de lubricantes. Es el que dirige las gestiones de la entidad,
planificacion del aumento, y desarrollo a corto y largo plazo de la organizacion.
Gerente de planta de grasa: Es la segunda autoridad con responsabilidad de
supervisar el indicado manejo y funcionamiento de la planta, mejorando recursos,
y lograr la eficiencia de los procesos de produccion. Su funcion a realizar es: la
programacion de produccion y de mantenimiento, la prevencion de accidentes, el
stock de respuestas e insumos para mejorar el nivel de produccion de la empresa.
Jefe de Laboratorio: Es la autoridad responsable de coordinar las actividades de
control de calidad de la materia prima y el producto terminado. Dentro de las
funciones es encargado de analizar lo que indique el gerente de planta y dar a
conocer los datos que se obtuvieron, ademas debe asegurar la calidad de los
ensayos y zonas del departamento siguiendo las normas establecidas por la
empresa.
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v Supervisor: Sus principales funciones a ejecutar dentro de las lineas de
produccion son: planificar, organizar, dirigir al personal y ejecutar la operacion.

3.4.4 Consumidor

La empresa distribuye sus productos terminados a nivel nacional en funcion a su mercado
objetivo. La venta de sus productos lubricantes se identifica en dos grupos: Industrial e
Automotriz. El diagndstico de la empresa sobre las ventas total en kilogramos de grasas
lubricantes a nivel nacional aproximadamente entre 75% al 80% es demando por el
mercado de automotriz, y el 20 al 25% demandado por el mercado industrial.

v" Mercado Industrial: En sector industrial lo adquieren para ser usado en:
Circulacién, Engranes Industriales, Industrial Hidraulica y cojinetes e industria
especial.

v' Mercado Automotriz: En sector automotriz es usado como: Lubricadoras,
Talleres de automotriz, concesionarias, entre otras, a continuacion, se presenta en

la Figura 12.
GRUPO DE MERCADO
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0% Automotriz Industrial
Demanda 80% 20%

Figura 12 Grupo de Mercado

3.4.5 Linea de produccién

Conocida la accion de la organizacién antes de empezar a desarrollar el plan de mejora
en los procesos de produccién, es necesario establecer y conocer algunas lineas de
produccion que realiza la planta al momento, la empresa cuenta con seis lineas de
produccion de los cuales cuatro realizan su actividad de forma automatizada y las demas
lineas de produccion son manuales, es decir ejecutan su accionar con la participacion de
varios trabajadores. Es asi, como se va a llevar a cabo la visualizacion de la situacion en
la actualidad de las lineas de produccion manual y automatizada en la empresa LUBRISA
S. A., y asu vez establecer los desperdicios de tiempos que no agregan valor.
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v Linea de produccion Manual: Esta linea produccion manual realiza actividades
de llenado, tapado y codificado.

v" Linea de producciéon Automatizada: Esta linea produccion automatizada realiza
actividades de llenado, tapado, etiquetado y codificado.

3.4.6 Descomposicion y analisis del tiempo de operacion

En las lineas de produccion cuyo principal objetivo es cumplir los drdenes que se emiten
de acuerdo a lo planeado hasta completar el stop, comprobando asi, que en los ultimos
afios se evidencia que la mayor demanda son los lubricantes de aceite, representado el
porcentaje de ventas mas importante que tiene la empresa, sin embargo, existen ciertos
procedimientos de trabajos u operarios que no aceleran el proceso en las lineas de
produccién de alta demanda por el producto sea en baldes medianos o tanques metalicos
requerido por el mercado objetivo, sean en litros u otros volumenes.

3.4.7 Tiempos improductivos

Se realiza un andlisis de la posicion en la actualidad de la linea de produccion, en la cual
se determinaran los problemas fundamentales que generan demoras y baja capacidad de
produccién de la linea, volviéndola poco estable.

En esta informacion que se registra la produccion diaria, se fundamente los reportes de
los productos terminados, asi como los tiempos adicionales generados, por lo que los
trabajadores no cumplen con la meta diaria de produccion, detallando de esta manera las
causas donde estos se considera existen las demoras en produccidn, identificando las de
mayor importancia, segin los datos del altimo mes de produccién.

Causa de tiempo improductivo

60%
50%
40%
30%
20%

10%

o, ]
0% Falta d i
alta de programacion Falta de control Otros
en la produccion
m Porcentaje 40% 57% 3%

Figura 13 Causa de tiempo improductivo

Se puede observar en la Figura 13 una de los principales motivos de los tiempos
desperdiciados por falta de control, aqui se presenta un incremento de porcentaje que se
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puede disminuir; despues de la obtencion del analisis se puede mencionar las causas que
se estdn ocasionando los efectos negativos en el proceso de produccion por falta de
control. Por la ausencia de un supervisor en la linea de produccion, los operarios tienden
a agruparse para hacer una misma actividad e iniciar dialogos con sus compafieros, que
de repente si representa un atraso en el proceso de produccién, debido a que esto genera
distraccion y no permite el cumplimiento de lo planificado en produccion.

3.4.8 Método de trabajo

Por las observaciones directas en la planta de produccion de lubricantes, existen varios
trabajadores que hacen varias actividades en una misma linea manual de producciény en
linea de produccion automatizada solo se necesita dos trabajadores, no existe trabajador
para cada area especifica de trabajo, ya que cada linea de produccion necesita varios
procesos (etiquetado, llenado, tapado, codificado). EI método de trabajo para el analisis
de cada linea de produccion hay que tomar en cuenta los factores que se detallan a
continuacion:

3.4.8.1 Planeacion

Los productos que fabrica la empresa dependen de la demanda por su mercado,
obteniendo el resultado de las ventas, el jefe de planta encarga verificar y producir hasta
completar el stock que tiene la capacidad de almacenar la bodega.

3.4.8.2 Programacion de la produccion

La programacion de produccién indica la cantidad especifica diaria, semanal o mensual,
que tiene que llevar a cabo, es decir existe una proposito de trabajo que ayudara a que la
fabricacion sea incrementada, dependiendo a la programacion se calcula el tiempo de
produccién por dia, 0 muchas veces en mayor tiempo del estimado. También se puede
identificar las demoras que se pueden presentar en las lineas de produccion por los
trabajadores.

3.4.9 Control

En la planta de produccion existe un trabajador que cumple con la funcién para llevar el
control de produccion, la misma coordina que el resto de los trabajadores deben ejecutar
el proceso de produccion como: etiquetado, llenado, tapado, codificado, es el que se
encarga de controlar una minima parte del proceso de produccidn, adicionalmente el
control es realizado por el jefe de planta.

3.4.9.1 Observacion del método de trabajo

Un paso antes de desarrollar el proceso indicado de la observacion ya se emitié un
comunicado a los trabajadores sobre la realizacion de esta actividad con la que se buscaria
conocer el método de produccion, esto para determinar cualquier inquietud y dudas acerca
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de las posibles fallas o incumplimiento de obligaciones. El personal realizaba su trabajo
a su ritmo, es decir, que se mantuvo su ritmo laboral como lo hacen dia a dia. Esto hizo
posible la adaptacion de un factor de actuacion indicado incluyendo el tiempo de
operacion; sin embargo, se tomo en cuenta el horario de trabajo que inicia a las 8:00 am
hasta la 12:00, donde los trabajadores de planta se dirigen a almorzar tomando en cuenta
una hora de descanso y desde las 1:00 pm hasta las 5 pm, de la misma forma cumpliendo
la jornada de ocho horas diarias.

Este andlisis de trabajo se observd desde la hora que el trabajador empezaria realizar las
tareas de produccion, desde la preparacion de envase hasta el fin del proceso de
codificacion, en donde se logré encontrar algunas fallas durante el proceso, situacion
detallada en los diagramas de proceso de produccion.

3.4.9.2 Técnica para la toma de tiempos y elaboracién de tablas de medicién
Para realizar el respectivo analisis se empled la técnica del “método continuo”, en cual se
permite correar el cronometro desde el inicio hasta el final de cada linea de operacion.

Muestra en la Tabla 3 en uno de los dias analizados.

N.° Periodo de 15 Hora de N.° Aleatorios Periodo de 15 Hora de
Aleatorios minutos del dia Muestreo ) minutos del dia Muestreo

1 15 8:15 17 255 13:15

2 30 8:30 18 270 13:30

3 45 8:45 19 285 13:45

4 60 9:00 20 300 14:00

5 75 9:15 21 315 14:15

6 90 9:30 22 330 14:30

7 105 9:45 23 345 14:45

8 120 10:00 24 360 15:00

9 135 10:15 25 375 15:15

10 150 10:30 26 390 15:30

11 165 10:45 27 405 15:45

12 180 11:00 28 420 16:00

13 195 11:15 29 435 16:15

14 210 11:30 30 450 16:30

15 225 11:45 31 465 16:45

16 240 12:00 32 480 17:00

Tabla 3 Analisis de tiempo de la jornada laboral

Como resultado del andlisis de tiempo del horario laboral diario de trabajo del operario
se logro preparar de una manera correcta los diagramas de operacion que muestran los
tiempos de todo el proceso de la produccién.
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3.4.10 Diagrama de flujo de proceso

Por medio del estudio de este diagrama se pudo examinar el flujo de proceso de
produccion de los articulos que actualmente la empresa produce, la misma se considera
el tiempo de operacion de los productos.

Actualmente la empresa LUBRISA hace posible mejorar las lineas de produccion, sin
embargo, se ha considerado que el equipo de produccion tiene menor demanda en la
empresa; es decir la produccion es deficiente en cuanto a las lineas de los procesos de
produccion. Ademas, al producir productos al por menor y son preparados en unidades
minimos caso contrario de lo que sucede por la falta de productos en la bodega que
ocasionalmente sucede.

Para la fabricacion de un diagrama que permite analizar el método de trabajo en la
actualidad se toma el tiempo de cada proceso produccion de:

v" Baldes plasticos
v Envases plasticos
v" Tambores metalicos



3.4.10.1 Diagrama de flujo de proceso de lubricantes
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Linea 2 Automatizada

Linea 1 Linea 2

Linea 1 Automatizada

Llenado Llenado 9 seg Llenado Llenado
Tapado Tapado 2 seg Tapado Tapado
Codificado Codificado 1seg Codificado Codificado
Inspeccion Inspeccion 9 seg 4 Inspeccion Etiquetado
3seg 5 Inspeccion
|

Linea 3 Automatizada

9 seg

Linea 4 Automatizada

Etiquetado

Inspeccion

Figura 14 Flujo de proceso de lubricantes

Llenado

Tapado

Codificado

Etiquetado

Inspeccion

Colocar el producto

. x Transporte

Bodega



3.4.10.2 Tiempo de operacidn total del proceso por unidad de lubricantes
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ACTIVIDAD DESCRIPCION CANTIDAD TIEMPO
21 3.47 min/seg
OPERACION
6 39 seg
INSPECCION
1 5 minutos
TRANSPORTE
O ACTIVIDAD 1 3seg
COMBINADA
\/ ALMACENAJE 1 12 minutos
TOTAL 30 21.16 minutos/segundos

Tabla 4 Toma de tiempo de proceso de produccién de lubricantes

Como podemos observar en la Tabla 4 muestra el tiempo de produccion para diez
unidades de lubricantes de diferentes contenidos de que se demora en total de 21 minutos
y 16 segundos tomando en cuenta del inicio del proceso hasta el final de producto
entregado al cliente, a continuacion, se presenta el contenido de las unidades producidas:

v 1 tambor metalica (contenido de 182 kg)

v" 1 balde plastico (contenido de 10 kg)
v' 8 envases plasticos (contenidos 1 kg)
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1 Proceso de produccion

En el siguiente apartado se va a mencionar cada uno de los pasos del proceso de
produccidn que se observo durante la realizacion del proyecto, para asi, especificar qué
actividades se aumentan para mejorar el proceso y a su vez disefiar el plan de mejora.

4.1.1 Verificacion de la aprobacion del producto

El Supervisor de Llenado, verifico la aprobacién del producto por parte del Laboratorio,
en el registro LUB-FOR-004 “Control de Produccion” que se encuentra en el area de
Mezcla.

4.1.2 Verificacion del volumen en el tanque de mezcla

Conjuntamente con el Supervisor de Mezcla, el Supervisor de Llenado y el Supervisor
de Volumen, sondearon el tanque de mezcla que contenia el producto a envasar; para
comprobar la cantidad producida y la cantidad que habia sido registrada tericamente en
el “Informe de Produccion”. Se establece que si la diferencia de volumen esta dentro del
+ 1%, el Supervisor de volumen y el Supervisor de envasado registraron su firma de
conformidad en el Informe de Produccién, que tenia como registro el Supervisor de
mezcla.

4.1.3 Limpieza de lineas de llenado

El lavado de las lineas de llenado corresponde a la limpieza de las lineas del tanque de
mezcla hasta las valvulas de vaciado de las maquinas de llenado y se realiz6 de la
siguiente manera:

v Se limpi6 cada linea de envasado antes de utilizar, dejando drenar 55 galones con
el producto que fue aprobado para limpiar las lineas y tomando una muestra con
la finalidad de que mas adelante se verifique en el laboratorio que el producto a
envasar no esté contaminado.

v" Para productos libre de zinc, se limpiaron las lineas, tuberias filtros y mangueras
a utilizar para evitar que el producto se contamine.

v El Supervisor de envasado y operadores conectaron la manguera a la linea de
salida del tanque de mezcla que se iba a utilizar.

v Conectaron el extremo de la manguera del paso A, a la entrada del filtro ubicada
en la parte superior.

v Conectaron otra manguera de llenado a la salida del filtro. Una vez conectadas las
mangueras correctamente, se solicitd al Supervisor de mezcla abrir la valvula y
que encienda la bomba del tanque de mezcla del producto a envasar, enviando el
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producto terminado al area de envasado y se llené un tambor de 55 galones, el
mismo que corresponde al lavado de la linea que trasladé el producto terminado
desde el &rea de mezcla al area de envasado y el tambor con el producto del barrido
es entregado al supervisor de mezcla para su reproceso en el tacho de mezcla a
envasar.

Al finalizar el envasado, el remanente que quedd en la linea y filtro fue drenado y
almacenado en Totems para su posterior analisis y reproceso. Una vez que de la
linea no sali6 aceite por gravedad, se envio golpes de aire durante cinco minutos
para garantizar que la linea quede completamente limpia para el siguiente
producto a envasar.

4.1.4 Calibracion y ajuste de la maquinaria de llenado

4.1.4.1 Calibracion de la Maquina Llenadora

AN NI NI

\

Se ubico los envases a la altura de los pistones.

Se fij6 la posicidn de los pistones al envase.

Se ubico en la maquina un juego de pesas, segun el tipo de envase que llend

Se llenaron los envases y se verificd en una balanza EQ33 calibrada el peso, de
acuerdo a la “tabla de equivalencias de volumenes y pesos”.

Los envases que fueron llenados durante la calibracion de la llenadora, se
revisaron con la balanza calibrada, en caso de no tener el peso indicado en la
especificacion “tabla de equivalencias de volumenes y pesos”, se completaron
hasta llegar al peso correcto y recalibrar la méaquina.

Figura 15 Calibracion maquina llenadora
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4.1.4.2 Verificacion Maquina Torqueadora
Se reviso el manometro, el cual debia de encontrarse en 6 MPa (milipascal) o 870 PSI,
para su correspondiente operacion.

4.1.4.3 Ajuste de la banda transportadora
Se regul6 el ancho de la banda, segun el tipo de envase que se iba a llenar (litro/ galon).

4.1.4.5 Calibracion del Sellado de Foil

v Luego de que las tapas en los envases fueron pasados por la torqueadora, pasaron
por el tinel de induccion con el fin de sellar el foil por medio de calentamiento de
la placa calefactora; en donde la entrada y salida del envase estaba en el centro
del tunel de induccién.

v" Se verificé la distancia entre la tapa del envase y la placa de calefaccién de la
selladora de induccion, utilizando la herramienta de medicion.

v" El porcentaje de capacidad de induccion era del 92%.

4.1.5 Envasado

v" El operador de llenado, llené 2 envases a la vez activando las valvulas de vaciado
y esperando a que se cerraran de manera automatica hasta que llegaran al peso
requerido y previamente calibrado.

v" Se verifico el peso de un envase por boquilla de la linea de envasado, el mismo
que no debe exceder +/- 20 gr en litros y +/- 40 en galones de la especificacion;
este control se lo realizd cada 20 cajas, tomando un envase por cada boquilla. Si
el producto terminado no estaba dentro de especificaciones se revisaron todas las
cajas envasadas después de la ultima verificacion y se realizo lo siguiente:

e Se calibré nuevamente la llenadora.
e Se envasd nuevamente el producto hasta el peso requerido.
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Figura 16 Envasado

4.1.6 Recepcion de material de empaque

Luego de ser codificados los envases, pasaron por medio de la banda transportadora a
través del tanel de induccidn, donde por efecto del campo magnético para el sellado de
foil; en donde asegura el sello de seguridad al envase.

Figura 17 Envases

4.1.7 Empaque
v Los envases de litros se empacaron en presentacion de cajas de 12/1y 18/1
v Los envases de galon se empacaron en presentacion de cajas de 4/1, 6/1y 8/1.
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Figura 18 Empaque de cajas

4.1.8 Paletizacion
El Gltimo operador, apilé en el pallet, las cajas llenas de envases de acuerdo al contenido
de unidades de envases contenidos en las cajas.

Tovav |
QUARTZ

J

/

Figura 19 Paletizacion de cajas

4.2 Modificaciones realizadas durante proceso de produccion

Utilizando las técnicas de Lean manufacturing se observaron cada una de las actividades
realizadas para identificar en donde estaba el error, en el cual se encontré que durante el
primer proceso se producian 100 cajas de 12 unidades de un litro de lubricante por hora,
y 100 cajas de 6 unidades de un galén de lubricantes por hora.

El problema es que se debia reprocesar, ya que por o menos unos 30 envases salian con
los pesos y volimenes no requeridos para el cumplimiento de los parametros de calidad,
eso implicaba hacer un reproceso de dichos envases, lo cual generaba pérdida de tapas y
sellos de los envases, y el tiempo adicional de por lo menos 30 minutos mas pues este
reproceso es manual y se debia parar la produccion.
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Cuando se hizo la observacion del proceso y se calibré la presion de la maquinaria, se
encontro que este error en los pesos y volimenes se debia a que la bomba no se calibraba
adecuadamente; pues la persona encargada la dejaba en 20psi, por lo que se probd bajar
la presion de 8 a 10 psi y eso permitié mejorar los resultados con respecto a los pesos y
volumenes de los envases de litro y galon.

Con ello, también se logré mejorar el namero de envases producido por hora de 100 a
120 cajas de un litro y un galén, ademas de evitar el desperdicio de tapas y sellos y la
pérdida de tiempo por el reproceso.

4.3 Tabulacién de datos obtenidos de la encuesta

Se llevo a cabo una encuesta a cinco empleados acerca del proceso de produccion, en
donde se realizd cinco preguntas indispensables para obtener resultados que permitan
encontrar datos para el disefio del plan de mejora del proceso de produccion.

En primer lugar, se preguntd acerca de la eficiencia y eficacia que los trabajadores
consideran existe en el proceso de produccion, el cual arrojé como resultado que el 60%
de los encuestados indican que el proceso no tiene estas dos caracteristicas que son
importantes para el buen funcionamiento de esta area de trabajo.

Usted considera que el proceso de produccion de la empresa es eficiente y eficaz?

5&nbsp;respuestas

®si
® No

Figura 20 Eficiencia y eficacia en el proceso de produccion

El tiempo que ocupa para el proceso de produccién es primordial, ya que es importante
disminuir el mayor tiempo posible al momento de realizar las actividades; sin embargo,
por medio de la aplicacion de la encuesta se encontré como resultado que el 60% de los
trabajadores encuestados indican que se demoran entre 51 minutos en adelante en el
proceso de produccion.
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Cuanto tiempo se demora en la produccion de los lubricantes de aceite?

5&nbsp;respuestas

@ De 10 a 20 minutos
® De 21 a 30 minutos
De 31 a 40 minutos
@ De 41 a 50 minutos
@ De 51 minutos en adelante

Figura 21 Tiempo de demora en el proceso de produccion

Una adecuada organizacién laboral es un punto fundamental para que el proceso de
produccion sea llevado a cabo de manera rapida, pero a la vez con eficiencia y calidad;
por esta razon se les pregunto a los trabajadores encuestados acerca de como consideran
que es la organizacion laboral en el area de produccion en la empresa, en el cual el 60%
de estos trabajadores indican que no hay una buena organizacién en esta area.

Usted considera que la organizacion de los empleados en el area de produccion es la indicada?

5&nbsp;respuestas

® si
® No

Figura 22 Perspectiva de la organizacion de los empleados

En el desarrollo del plan de mejora del proceso de producciéon se indicé que se pondra en
practica las técnicas de Lean manufacturing, por esta razon es importante conocer que
tanto saben los empleados acerca de la aplicacién de estas técnicas en las distintas
empresas, en donde el 60% de los encuestados indicd que si han escuchado acerca de
estas técnicas que promueven el mejoramiento de produccion.
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Usted ha escuchado acerca de las técnicas de Lean Manufacturing?

5&nbsp;respuestas

® si
® No

Figura 23 Informacion de las técnicas de Lean manufacturing

Por ultimo, se necesita saber si para los empleados es importante mejorar el proceso de
produccion para que las actividades sean desarrollada de manera correcta y que a su vez
no se desperdicie el tiempo ni materiales, el 100% de los encuestados indicd que si es
importante el disefio de un plan de mejora en el proceso de produccién.

Usted considera que es importante disefar un plan de mejora para el area de produccion de la
empresa?

5&nbsp;respuestas

® si
® No

Figura 24 Importancia del disefio del plan de mejora

4.4 Plan de mejora del proceso de produccion

4.4.1 Objetivo:
Mejorar el desempefio de los procesos de produccion para evitar pérdidas de tiempo
utilizando las técnicas de Lean manufacturing.



4.4.2 Actividades:
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1. Establecer un recurso humano que realice la supervision de la produccion de
forma directa y a tiempo.
2. Supervisar cada pedido para que la produccion salga a tiempo y cumpliendo con
los rangos de calidad (peso y volumen).
3. Llevar un registro de cada lote de produccion de lubricantes segun el comprador.
4. Separar de forma correcta cada una de las cajas de acuerdo al volumen de los

envases.

5. Monitorear todos los instrumentos del equipo para que no exista problema durante
el proceso de la produccion.

En seguida se presentara la Tabla 5 en donde se mostrara una comparacion de la reduccion

del tiempo poniendo en practica el Plan de Mejora.

Actividades Antes de la utilizacién del Utilizando el plan de mejora
plan de mejora
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Operacion 21 3.47 21 1.47 min/seg
min/seg
Inspeccion 6 39 seg 6 39 seg
Transporte 1 5 min 1 5 min
Actividad 1 3seg 1 3seg
combinada
Almacenaje 1 12 min 1 12 min
Total 30 21.16 30 11.16 min/seg
min/seg

Tabla 5 Comparacion de utilizacion de tiempo
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Aprobacion del
producto

Verificacion del
Paletizacién volumen de
producto

Limpieza de lineas

Empaque de llenado

Monitorear la
presién de la
bomba

Recepcion de
material de
empaque

Adecuar la presion
de la bomba

Envasado

Calibracion y
ajuste de la
magquinaria de
llenado

Figura 25 Diagrama de operacion mejorado
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CONCLUSIONES

Se obtuvieron conclusiones que permitieron responder a los objetivos, tanto general como
especificos; por esta razon se las enumera relacionando cada conclusion con su respectivo
objetivo.

El objetivo general de este proyecto fue disefiar un plan de mejoras del desempefio de los
procesos de produccion en la fabrica de lubricantes mediante la aplicacion de técnicas
de Lean Manufacturing, se logré cumplir con esto; gracias a la aplicacion de las técnicas
mencionadas en el capitulo Il. Lo que mas influyé fue utilizar el método mixto (cuali-
cuantitativo) y la investigacion descriptiva, que permitid introducirnos y a su vez verificar
las actividades realizadas durante la produccion; se obtuvo como resultado que una de las
acciones que habia que modificar la monitorizacion de la bomba, para aumentar el
namero de cajas por hora.

El primer objetivo especifico fue diagnosticar el nivel de desempefio de los procesos de
produccidn, esto se pudo lograr por medio de la investigacion cualitativa; que permitid
intervenir con los actores sociales, en este caso los trabajadores; para conocer el
desempefio que realizan a la hora del proceso de produccidn. Cabe recalcar, que este nivel
se aumenta de acuerdo con lo propuesto por este proyecto; ya que se logré aumentar el
nivel de entrega.

El segundo objetivo especifico fue identificar los procesos de produccion que generan
pérdida de tiempo y obtencion oportuna de los productos, esto se pudo lograr por medio
de la técnica de observacion; la cual permite asistir al lugar en donde se realiza el proyecto
para constar la verificacion y detalles de las acciones realizadas. Se encontré que el
principal problema fue la baja presion en las bombas, lo que impedia crear el mayor
namero de cajas para la entrega.

El tercer y Gltimo objetivo especifico fue proponer mejoras del nivel de desempefio de
los procesos de produccion mediante la aplicacion de las técnicas de Lean
Manufacturing, esto se pudo lograr luego de aplicar toda la metodologia de investigacion
y a su vez adjudicar las técnicas de Lean Manufacturing. Todo esto logro el diagrama de
operacion mejorado del desempefio de los procesos de produccion en esta fabrica de
lubricantes.
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RECOMENDACIONES

En primer lugar, se recomienda que se tome en consideracion la utilizacion de otras
técnicas para el mejoramiento de la produccién de lubricantes; ya que a pesar de que las
técnicas de Lean Manufacturing fueron un punto fuerte, no hay que dejar de lado que
existen otros métodos que pueden ayudar a aumentar la productividad en la fabrica.
También ser podrian tomar en consideracion otras areas de produccion de la empresa; y
asi tener un mejor analisis con respecto a todos los procesos; cabe recalcar, que este
método puede llevar mas tiempo, pero asi incluir nuevas mejoras.

Se pueden realizar constantes informes acerca de cada paso que se encuentre durante la
realizacion del plan, esto se hace por medio de la técnica de la observacion; ya que se va
anotando cada una de las irregularidades y nuevas formas de aplicacion que permitirian
la aplicacién de otras técnicas. Asi se logra no sélo implementar nuevos métodos, sino
también que los trabajadores tengan mas habilidades con respecto al trabajo para la
produccion de lubricantes a mayor escala; es decir, producir mas cajas por hora.

Tomando en consideracién a los trabajadores, se les brindaria capacitaciones acerca de
las técnicas; no sélo de Lean Manufacturing sino también acerca de otros métodos que
mejorarian la productividad laboral en la fabrica. Hay que destacar que, los empleados
son un punto primordial con respecto al avance de mejora; ya que de ellos depende el
monitoreo de cada paso para la produccién de lubricantes en la fabrica.

Establecer el tipo de mejoras que se tienen que implementar en la fabrica para modificar
el proceso de produccion de lubricantes; cabe recalcar, que estas mejoras estan
establecidas por la utilizacion de las técnicas de Lean Manufacturing. Especificando cada
una de ellas se puede llegar a un mejor control con respecto a cada una de las decisiones
que se tomaran en adelante para mejorar la productividad.
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Anexo 8 Trabajo de llenado
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Anexo 11 Envases llenos
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Anexo 12 Formato de Encuesta

4.

1

Disefio de un plan de mejora del desempefio de Los procesos de
produccion en una empresa productora de lubricante de aceite

Objetivo General: Disefiar un plan de mejoras del desempefio de los procesos de

produccion en la fabrica de lubri diante |a aplicacion de técnicas de Lean
Manufacturing.

*Obligatorio

Usted considera que el proceso de produccion de la empresa es eficiente y eficaz? *

Marca solo un évalo.

Csi

(__JNo

Cuénto tiempo se demora en La produccion de los lubricantes de oceite? *

Marca solo un évalo.

() De 10 a 20 minutos
() De 21 & 30 minutos
() De 31 a 40 minutos

() De 41 a 50 minutos

() De 51 minutos en adelante

Usted considera que la organizocién de los empleados en el drea de produccion es la indicada? *

Marca solo un évalo.

Os

(__JNo

Usted ha escschode acerca de las fécnicas de Lean Monufocturing? *

Marca solo un dvalo.

Wsted considera que &3 impartarrte disefiar un plan de mejora para el drea de produccion de la
empresa? *

Marca solo un dvalo.
Osi
(INe
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