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RESUMEN EJECUTIVO
El presente trabajo de investigacion tuvo como propdsito realizar el disefio de un
sistema Lean Manufacturing en la empresa Raptor Accesorios 4x4, el problema
principal que presenta la empresa son los retrasos en los pedidos de los clientes, que
mediante la aplicacién del diagrama de Ishikawa se determinaron las causas que
provenientes de la falta de material, desorden en los puestos de trabajo y falta de
procesos definidos en la empresa. Se procedié con un diagnostico de la situacion
de la empresa en la que se determind que tiene como problema la falta de
metodologia para procesos de produccidn, lo que deriva en otros efectos negativos.
Con base en ese analisis se pudo realizar un flujo de procesos por &reas:
administracion, pre fabricacion, fabricacion y ensamble, ademas, el planteamiento
de propuesta de lean manufacturing en la que se utilicen las herramientas 5s Kanban
y SMED, con esto se puede evidenciar en las figuras 35 y 36 existe una reduccion
muy significativa entre el método actual y el que se propone realizando los cambios
sugeridos en la reorganizacion de las estaciones de trabajo en la empresa ya que se
mejora en un 73.3% en lo que concierne a distancia recorrida entre los proceso y lo
gue es mas representativo es que se evidencia que existe reduccién de tiempo del
proceso en un 15.5%, lo que se convierte en una optimizacion de recursos para la
empresa. Se logro elaborar un cronograma de ejecucion para 36 dias laborables y
con una estimacion de costo aproximado de $ 1470.17 dolares, para poder realizar
se requiere el compromiso de todos los colaboradores de la empresa que en total

siendo estos un total de 9 perfiles, a quienes se les asignan actividades, incluyendo

Xiii



la formacion de trello para implementar Kanban, la elaboracion de encuestas para
identificacion de 5s y finalmente las grabaciones de sus procesos para uso de la
herramienta SMED, se concluye que la implementacién de esta propuesta lean
manufacturing, permitird el mejoramiento de sus procesos y un control que
beneficie sus ingresos por fabricacion de piezas automotrices.

DESCRIPTORES: lean manufacturing, 5s, Kanban, SMED, procesos.
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AUTHOR: Rogger Wilfrido Chicaiza Yanacallo
TUTORA: MSc. Jacqueline del Pilar Villacis Guerrero

ABSTRACT
The purpose of this research work was to carry out the design of a Lean

Manufacturing system in the company Raptor Accesorios 4x4, the main problem
presented by the company are the delays in customer orders, which were determined
by applying the Ishikawa diagram. the causes that come from the lack of material,
disorder in the jobs and lack of defined processes in the company. A diagnosis of
the situation of the company was carried out, in which it was determined that the
lack of methodology for production processes has a problem, which leads to other
negative effects. Based on this analysis, it was possible to carry out a process flow
by areas: administration, pre-manufacturing, manufacturing and assembly, in
addition, the lean manufacturing proposal approach in which the 5s Kanban and
SMED tools are used, with this it can be evidenced in figures 35 and 36 there is a
very significant reduction between the current method and the one proposed by
making the suggested changes in the reorganization of the workstations in the
company, since it improves by 73.3% in terms of distance traveled between the
processes and what is most representative is that it is evident that there is a 15.5%
reduction in process time, which becomes an optimization of resources for the

company. It was possible to prepare an execution schedule for 36 working days and
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with an approximate cost estimate of $1470.17 dollars, in order to carry out the
commitment of all the company's collaborators, which in total are a total of 9
profiles, to whom activities are assigned, including the formation of trello to
implement Kanban, the preparation of surveys to identify 5s and finally the
recordings of their processes for use of the SMED tool, it is concluded that the
implementation of this lean manufacturing proposal will allow improvement of its
processes and a control that benefits its income from the manufacture of automotive
parts.

KEYWORDS: lean manufacturing, 5s, Kanban, SMED, processes.
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CAPITULO I
INTRODUCCION
Los principales paises lideres en la fabricacion de partes de autos en el afio 2021
son: China, pais especializado en la produccion de diferentes componentes
automotrices con un volumen de produccion correspondiente a 470 mil millones de
dolares; Estados Unidos mantiene el segundo lugar con una produccion de 228 mil
millones de ddlares, Japon, posee una produccion cotizada en 172 mil millones de
dolares, finalmente, México con 94 mil millones de délares (Santillan, 2022).

El lean manufacturing surge de la necesidad de eliminar el despilfarro en la
organizacion, considerandose un nuevo modelo enfocado en la gestion del sistema
de fabricacion maximizando la calidad y disminuyendo el lead time y los costos de
produccion (Del Toro, 2017, p. 6).

Socconini citado en Turin (2020) afirma que el lean manufacturing o0 manufactura
esbelta tiene el propdsito de identificar y eliminar de forma sistematica el exceso o
desperdicio en un determinado proceso de produccion o actividades derivadas del

sector manufacturero.

De acuerdo con el reporte de Autracen (2022) las 10 empresas top que utilizan Lean
Manufacturing en el mundo son: Toyota, Ford, John Deere, Parker Hannifin,

Textron, Illinois Tool Works, Intel, Caterpillar Inc, Kimberley-Clark y Nike

En el Ecuador, de acuerdo con el reporte del boletin estadistico y autopartes de
octubre de 2022 de la Cdmara de la Industria Automotriz Ecuatoriana (CINAE), el
nimero de vehiculos tipo camionetas al 2022 es de 14441, notandose un
crecimiento que se ha duplicado entre el periodo de 2011 a 2022. La Figura 1 ilustra

dicho crecimiento.



Figura l
Linea de Armrest Lower, Model 3 de Tesla

Importacién de Vehiculos por Segmentos en unidades (2011-2022)

» 2011 2012 »2013 » 2014 » 2015 » 2016 » 2017 » 2018 » 2019 » 2020 » 2021 »2022*

= AUTOMOVILES 36.759 24584 | 33264 | 31710 | 16078 18401 | 47619 | 7399 | 76.229 40.299
—_g: CAMIONETAS 7564 6879 6432 5.386 2893 2230 | 6272 9224 | 8789 6836
CAMPEROS 3205 2618 4106 4549 2360 2502 3.906 5.022 4095 2252
@ FURGONETAS 993 736 2739 | 2603 | 1848 | 1011 | 1033 | 1053 | 882 637
ﬁ TRACTOCAMIONES 1.937 1.002 1.708 1.630 803 101 395 a71 1.105 686
Q BUSES 281 241 1.002 a1 1176 897 847 1.260 1.659 750
CAMIONES 7.038 8173 14.999 9.956 8.129 3143 | 4111 6.494 6766 | 5459
VEH. ESPECIALES 169 174 263 150 128 48 71 106 a3 42
Q CHASIS BUS 928 660 1484 1.059 1491 1.124 1.546 1.161 | 1334 335
ELECTRICO LIVIANO 18 425 17 88 146 287
HIBRIDOS BUSES
HIBRIDO LIVIANO 760 1254 | 3602 | 3104 | 1184 1.179
ELECTRICO BUS 2 21 3
HIBRIDO LIVIANO 2G 12 10
Total general 58.874 45067 65497 57964 | 35684  31.136 | 69519 | 103386 | 103285 | 58775

“alores acumulados Eners-Octubbre 2022 / Fuente: Senag, Veritrade / Elaborackin: CINAE

Nota: Tomado de CINAE (2022)
Las exportaciones de autopartes en el mes de octubre del 2022 se

64.046 32345

12992 | 1444

3305 | 4219

1.181 1.769
1.074 1.365
522 388
8318 | gs7a
50 65
387 300
165 349
3730 | 1105
2
3 3584

95.775 106.485

encuentran

concentradas en los siguientes productos: neumaticos con un 68%, Baterias y sus

partes 27%, transmisiones cardanicas y sus partes 4% y las demés 1% con un valor
Free On Board (FOB) total que bordea los 8 millones de ddlares. (CINAE, 2022)

Figura 2
Evaluacion de 5s en estudio con Lean Manufacturing

FOB Exportaciones de

Autopartes en USD
(Periodo a Octubre 2021 vs 2022)
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El mercado de elaboraciéon de autopartes en el Ecuador esté relacionado con la
cantidad de vehiculos, la cantidad al afio 2021 de los que no son de tipo comercial:
Automovil 1160631, SUV con 619314 y Pick Up 638314, como consta en la
publicacién de la Asociacion de empresas automotrices del Ecuador. (AEADE,
2022)

Figura 3

Cantidad de vehiculos por provincial a noviembre 2022

Geographic location
PICHINCHA 951398 CARCHI
GUAYAS  724.385 BOLIVAR
AZUAY 195450 ORELLANA
TUNGURAHUA  164.588 SuCuMBIOS
MANABI 126547 PASTAZA

IMBABURA 83064 MORONA SANTIAGO

EL ORO NAPO
CHIMBORAZO 7788 SANTA ELENA
B4 08 ZAMORA CHINCHIPE

GALAPAGOS

SANTO DOMINGO
CANAR
ESMERALDAS

Nota: Tomado de AEADE (2022)

Mediante la Figura 3 se puede identificar que la provincia con mayor cantidad de
parque automotor esta en la provincia de Pichincha, con 951389 unidades.

La empresa Raptor accesorios 4x4, ubicada en el cantdn Pifo de la provincia de
Pichincha, en la avenida interocednica Km 23, es ecuatoriana con una experiencia
de 12 afios en el mercado, innovando accesorios para vehiculos 4x4. Actualmente
en la empresa Raptor accesorios 4x4 tiene los espacios de trabajo, sin embargo, no
se aprecia que cuenten con sefializacidn para efectos de reconocer gque actividad se
cumple en cada espacio dispuesto y sobre todo la desorganizacion que esto implica

al momento de producir los productos que ofertan en su giro de negocio.

Marco teorico

Herramienta 5S

La herramienta de 5 S que corresponde a Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke,
que traducidas significarian: eliminar aquello innecesario, ordenar, limpiar,
estandarizar y crear habitos, son las que se estudian para adaptar a la empresa
Raptor.

En la Figura 4 se describen cada una de las 5S.



Figura 4

Descripcion de las 5 S de lean manufacturing
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Nota: Adaptado de EAE Business School (2022)
Herramienta SMED
Otra de las metodologias que se aplican para la empresa Raptor es la SMED, que
segln Shingo citado en Fuentes et. al (2022)
La técnica SMED, toma en consideracion el tiempo empleado en la
fabricacion, tomando como referencia el momento en que se fabrico la
ultima pieza buena del motor anterior, hasta el momento en que se fabrica
la primera pieza buena del modelo siguiente. Permite la respuesta a la
fluctuacion de la demanda y reduce los plazos de produccion. (p. 1)
Siendo esta una importante opcién para el desarrollo y optimizacion del tiempo de
produccion en la empresa Raptor accesorios 4x4. Como lo defina la consultora
Atlas, SMED (Single Minute Exchange of Die) es una técnica que permite grandes
reducciones en los tiempos de set up (tiempo entre Ultima pieza buena de lote
anterior y primera buena del siguiente), permitiendo trabajar en lotes mas pequefios.
(Atlas consultora, 2021, p. 1).



A continuacion se muestra una figura con el proceso de reduccion de tiempo entre
un producto A y otro B, que se aplica con SMED para obtener una reduccién del
75%.

Figura 5
Proceso de SMED
PASO 0 < Tiempo de Set-up —
Producto A Producto B
PASO 1
h\ St @ Producto B

Externo
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Producto A Interno Lo l:8 REDUCCION 50%

§ Externo

PASO 3 ‘

S RO WG Rl Gll REDUCCION 75%
Externo Externo

Nota: Tomado de Atlas consultora (2021)

Los principales beneficios que se consiguen al implementar esta metodologia son:
e Disminuir tiempo y variacion de costos de set-up
e Incrementar la flexibilidad, permite trabajar en lotes pequefios

e Liberar capital inmovilizado a travées de la disminucion de inventarios

Herramienta Kanban

Otra de las metodologias que se involucran en la propuesta es Kanban, que de
acuerdo con Martins (2022) pretende una armonia en el equipo relacionando lo que
se necesita hacer y la disponibilidad, su esencia se basa en la mejora contiinua que
vincula tareas de lista de acciones mediante flujos de trabajo. La implementacién



de esta metodologia se realiza tableros para una efectiva gestion de los proyectos,
en donde cada columna es una etapa del trabajo, en forma bésica deberia tener:
trabajo pendiente, en progreso y terminado.

Gilibets (2023) defina a kanban como “un sistema de produccion altamente
efectivo y eficiente, ha contribuido a generar un panorama manufacturero éptimo y
competitivo” (p. 1). Por lo que esta metodologia estaria alineada con la propuesta
para la empresa Raptor accesorios 4x4, considerando también que el origen de
Kanban que en japonés significa etiquetar, fue creada por el ingeniero Taiichi de la
empresa Toyota, con el propdsito de optimizar la capacidad de produccion,
reduciendo stocks y costos.

Figura 6

Flujo béasico de metodologia Kanban
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Nota: Adaptado de Kanbatool (2022)
Los pasos para implementar Kanban son:

1. Definir el flujo de trabajo de los proyectos
Se crea un tablero compartido con todo el equipo de trabajo a fin de que sea
accesible para cada uno, cada columna representa un estado concreto del flujo de
tareas.

2. Visualizar las fases del ciclo de produccion
Kanban permite dividir el trabajo en partes diferentes, es decir pasos para agilizar
el proceso de produccién.

3. Stop Starting, start finishing
Consiste en priorizar el trabajo en curso en lugar de empezar nuevas tareas.

4. Control del Flujo
Kanban permite la mezcla de tareas y proyectos para mantener a los trabajadores
con un flujo de trabajo constante (Gilibets, 2023).



Antecedentes:

La aplicacion de metodologias para mejorar procesos productivos en las empresas
ha ido incrementando su acogida en la regién y en el pais. Asi por ejemplo se tiene
el estudio realizado por Poma (2020) quien tenia el objetivo de optimizar los costos
en el area de almacén de repuestos, y en la que utilizando Lean Manufacturing

mediante la evaluacion de 5s se obtuvo la matriz de puntuacion como se muestra.

Tabla 1

Valoracién 58

SELECCIONAR
1 ¢El lugar de trabajo esta despejado de articulos que 3
no se ocupan para las actividades del proceso?
5 ¢éSe encuentran objetos que no pertenecen al lugar 1
de trabajo?
3 ¢El drea de trabajo esta libre de objetos personales )
en exceso?
¢éSe encuentran separados o identificados los
4 articulos innecesarios rotos/inservibles, de otro 1
proceso?
5 ¢Existe algun riesgo de seguridad? 2
Puntuaciéon maxima 25
Total 9

Nota: Tomado de Poma (2020)

Los resultados obtenidos en la investigacion permitieron evidenciar que el almacén
tenia un ambiente desorganizado con repuestos almacenados de forma incorrecta
en los inventarios, desaseo en el area de trabajo y tiempo ocioso por lo cual existe

una gran cantidad de desperdicios en el lugar.

El estudio de Chicaiza (2022) tuvo la finalidad de presentar la mejora de los
procesos del area de colisiones de la empresa mediante la aplicacién del método
DMAIC de LEAN SIX SIGMA, los resultados indican que se redujo el indice de
consumo de materiales, al diagnosticar la situacién actual, el indice fue de 28%, al
implementarse el método descrito el indice se ubico en 19%, dicha reduccion
representa un ahorro de $5,40 en cada orden de trabajo procesada, entre las ventajas



alcanzadas a través del método fue el aumento de control del despacho y uso de
materiales destinados a la fabricacion.

La investigacion realizada por Pérez (2021) propuso la integracion de Lean
Manufacturing y el Sistema de Gestion de la Calidad automotriz de acuerdo a la
norma IATF 16949:2016, con la finalidad de asegurar la aprobacion de una empresa
como proveedor automotriz, las conclusiones pudieron determinar que el modelo
Lean Manufacturing orientado al cumplimiento de la norma mencionada ayuda a
implementar el SGC bajo la filosofia de mejora continua, procurando optimizar los
recursos.

Un estudio desarrollado por Onofre (2020) cuya finalidad de mejorar el flujo de
valor en el sistema de manufactura en la linea Armrest Lower, aplicando mejora en
el surtimiento de la celda central de costura hacia las operaciones de pre laminacion.

Figura7
Linea de Armrest Lower, Model 3 de Tesla

Nota: Tomado de Onofre (2020)

Raptor Accesorios 4x4, es una compafiia dedicada a la modificacién y fabricacion
de accesorios para todo tipo de vehiculo. La empresa actualmente no cuenta con un
proceso delimitado especifico para la manufactura, sino que se realiza de forma
empirica, lo cual conlleva a una desorganizacion, tiempos de ocio y desperdicios
del &rea productiva; todos estos inconvenientes atribuyen que la empresa presente
una baja relacion de productividad.



Figura 8
Logo de la empresa Raptor
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Nota: Tomado de Facebook Raptor (2022)

Justificacién:

El presente estudio se considera de una gran importancia para la empresa, pues la
misma podra contar con un documento que le permita en su futura aplicacion incidir
en los procesos de manera tal que pueda contribuir a la reduccién de sus costos y

tiempos de produccion

La presente investigacion se considera de un gran impacto para la organizacion,
pues seria la primera vez que la misma contaria con un estudio de Lean
Manufacturing encaminado a la reduccién de los tiempos de produccién y sus
costos. Ademas, contribuye de forma fehaciente a la introduccion de un cambio en

cultura empresarial, tanto para la directiva como en los trabajadores.

La investigacion se considera de una gran utilidad para la Organizacién, pues la
misma podrd contar con una documentacion que le permita establecer planes
estratégicos en diferentes procesos productivos encaminados a la reduccion de

costos y tiempos de produccion.

Los principales beneficiarios con los resultados de la presente investigacion seran;
la empresa pues contara con una herramienta de calidad encaminada a mejorar

todos sus procesos y consecuentemente la productividad de la misma. Ademas, los



clientes de la empresa podran recibir sus accesorios en menor tiempo y con mejor
calidad, sirviendo de soporte para posteriores estudios relacionados con la industria

de autopartes.

El presente estudio se considera factible para su realizacion debido a que se cuenta
con la apertura por parte de la alta directiva de la empresa Raptor accesorios 4x4,
permitiendo todas las facilidades necesarias que requiere una investigacion de esta

naturaleza. Ademas, los costos de la misma son asumidos por la organizacion.

Objetivo general:
Disefiar un sistema Lean Manufacturing en la empresa Raptor Accesorios 4x4
mediante el empleo de herramientas de calidad, para mejorar los procesos

productivos de la empresa.

Obijetivos especificos:

o Diagnosticar la situacion actual de la empresa mediante herramientas de
calidad, para determinar la linea base

e Analizar los procesos que se desarrollan en la empresa mediante su
interpretacion para determinar la influencia de cada uno de ellos en la
organizacion

e Proponer un sistema lean Manufacturing en la Organizacion, mediante la
utilizacion de las herramientas 5S, Smed y Kanban para lograr la gestion
adecuada de cada una de las fases correspondientes de los procesos de

productivos de la empresa
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CAPITULO I

INGENIERIA DEL PROYECTO
Diagndstico de la situacion de la empresa Raptor Accesorios 4x4
Ubicacion de la empresa objeto de estudio
La empresa tiene un espacio fisico que consta de 570 metros cuadrados
aproximadamente, ubicado en Pifo, Avenida Interoceanica Km 23 junto a
AGRIPAC su ubicacion se muestra en la Figura 9.
Figura 9
Ubicacion de Raptor 4x4

Nota: Adaptado de Google maps
En la actualidad la empresa Raptor Accesorios 4x4, carece de procesos definidos,

organizados y estructurados; mismos que, han ocasionado que la empresa en
mencion no cumpla con lo planteado en la produccion, llevandolos a tener faltantes
de piezas y paras innecesarias en el proceso de ensamble. Los factores mencionados
anteriormente influyen de manera negativa para la empresa en su flujo normal de la
produccion lo que recae en: desorden, saturacion en el area de trabajo y ambiente
de trabajo no deseado.

Tabla 2

Cuadro de cumplimiento de la empresa Raptor Accesorios 4x4

Mes nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 Promedio
N° Ordenes de
trabajo solicitadas
Trabajos no
realizados
Cumplimiento 89.655% 86.111% 96.552% 100.000% 92.308%
Nota: Elaboracion Propia

29 36 29 23 29.25

3 5 1 0 2.25
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Figura 10
Cumplimiento de la empresa de Raptor Accesorios 4x4
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Nota: Elaboracién Propia
Figura 11
Pedidos de trabajo no realizadas de la empresa de Raptor Accesorios 4x4

Tabajos no realizados

Nota: Elaboracién Propia

En la tabla 2 se puede identificar el historial de produccion de la empresa objeto de
estudio, de los meses de noviembre de 2022 a febrero 2023, donde se demuestra la
tendencia de cumplimiento de un 92.3%, los cuales reflejan el no cumplimento de

fabricacion de varios productos que ofrece la empresa.

12



De acuerdo a la Norma IATF 16949, sistema de gestion de calidad para el area
automotriz, cuyo principal objetivo trata del cumplimiento de los requisitos
solicitados por los clientes para con sus productos sean de calidad y otorguen la
seguridad del caso para los vehiculos y sus ocupantes, se procedio a realizar una
lista de verificacion respecto al funcionamiento de la empresa, ademas
considerando que el taller cuenta con los permisos municipales de funcionamiento,
Licencia Metropolitana Unica para el Ejercicio de Actividades Econdmicas
(LUAE), sin embargo se realizd una revision de listado de aspectos como la
sefializacion amparados en la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 439:1984, y
en la Normativa Ambiental en el Acuerdo Ministerial No. 061 publicado en el
Registro Oficial No 316 el 04 de mayo de 2015. Obteniendo los siguientes

resultados mostrados en la tabla:

Tabla 3
Check list de items de Raptor accesorios 4x4
Nro. Item Resultado (Si/No)
1 La empresa tiene un  registro No
automatizado de clientes
2 Especifica internamente ordenes de No
trabajo para la elaboracion de piezas
3 Cuenta con espacios adecuados para el No
trabajo de elaboracion de piezas
4 Tiene distribuidos los lugares de trabajo No
con sefializacion y orden
5 Cuenta con procesos en cada etapa de la No
elaboracion de las piezas
6 Realiza un control y seguimiento del flujo No
de actividades
7 Cuenta con un manejo de residuos en las No

estaciones de trabajo
Nota: Elaboracion Propia

De acuerdo a la tabla 3, se muestran unas imagenes de la actual empresa Raptor
accesorios 4x4, en las que se puede observar y ratificar los resultados de la tabla

anterior.

13



En la siguiente figura se puede apreciar que la empresa Raptor accesorios 4x4 tiene
los espacios de trabajo, sin embargo, no se aprecia que cuenten con sefializacion
para efectos de reconocer que actividad se cumple en cada espacio dispuesto.
Figura 12

Espacios de trabajo de Raptor accesorios 4x4 sin sefializacion

Nota: Elaboracion Propia

En la imagen siguiente se nota la forma de trabajo de soldadura que ejecuta el
operador, quien cuenta con su equipamiento de seguridad personal, sin embargo,
se puede notar que no existe proteccion hacia los demas espacios alrededor de
donde se ejecuta la soldadura, tampoco se identifica sefialética de prohibicién,
advertencia, obligacién o informacion.

Figura 13

Cuidados en los espacios de Raptor accesorios 4x4

Nota: Elaboracién Propia
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A continuacion, se puede ver que el manejo de desechos no esta organizado, pues
no se puede constatar la existencia de recipientes o espacios de recoleccion
adecuada de desechos.

Figura 14

Desechos de Raptor accesorios 4x4

Nota: Elaboracion Propia

Se pudo observar también que existen maquinaria e instalaciones expuestas a
condiciones de riesgo como afectaciones por viento y lluvia.

Figura 15

Instalaciones y maquinaria de Raptor accesorios 4x4

Nota: Elaboracién Propia

Existes riesgos eléctricos debido a la exposicion de tomas al aire libre y de cables
de corriente eléctrica en forma desordenada por varias partes de las areas de

trabajo, sin canaletas ni protecciones.
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Figura 16
Instalaciones suspendidas en techo de Raptor accesorios 4x4

Nota: Elaboracion Propia
Finalmente, se puede apreciar el espacio destinado para el montaje de las piezas

elaboradas en los respectivos vehiculos clientes de Raptor accesorios 4x4,

Figura 17
Areas de trabajo de Raptor accesorios 4x4 para el montaje

Nota: Elaboracion Propia.
En base a este escenario se propuso iniciar con el desarrollo de un analisis de

brechas, que es un proceso comparativo del desempefio real respecto de uno
deseado, y se ejecuta por medio de la aplicacion de estos pasos que se indican a

continuacion:
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Figura 18
Proceso de andlisis de brechas en Raptor accesorios 4x4

- Situacién Brecha Solucién
deseada
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eVentas de de dreas que para
produccién no obtienen resolver las
eAumento de resultados deficiencias.
ventas

Para llevar a cabo la evaluacion de las brechas se pidi6 a los propietarios de la
empresa realizar un analisis GAP que obliga a pensar en la situacién actual y la
situacion futura, por lo que se procedid con la valoracién de acuerdo con los
siguientes puntajes:
e 0 -—requisito que no se ha implementado ni planeado implementar.
e 1 -—requisito que no se ha implementado, pero se planea hacerlo.
e 2 — requisito que se cumple parcialmente. Solo se pueden esperar sus
efectos parciales
e 3 - requisito implementado, pero no se llevan a cabo las mediciones y
revisiones que permiten la mejora continua.
e 4 —requisito implementado y se realizan las mediciones y revisiones. El
requisito se cumple.
Una vez explicadas las valoraciones se aplico en Raptor accesorios 4x4 obteniendo

los siguientes resultados.

Tabla 4
Valoracién
Procesos y sistemas de Raptor Situacion  Situacion
Actual Esperada
Proceso de elaboracion (tiempo) 2 4
Sistema de adquisicion de 3 4
materiales
Sistema de manejo de desperdicios 1 4
Sistema de control y seguimiento 4
Proceso de estimacion de costos 2 4

Nota: Elaboracion propia
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A continuacion, se procede con la elaboracion de un listado de las principales
herramientas que se aplican en Lean Manufacturing, descritas en la Tabla 5:
Tabla 5

Herramientas de Lean Manufacturing

Herramienta Descripcion

Andon Sistema de control visual tiene el fin de dar a conocer el avance de las mejoras
implementadas y estado de aplicacion a los empleados.

SMED Busca reducir tiempo en el cambio de utillaje de las maquinas. Ideal para fabricar

lotes pequeilos, reducir el inventario y adaptarse a diversos imprevistos.
Value Stream Controla de manera visual el flujo del trabajo. Permite ver el estado del proceso

Mapping de produccion, definiendo el proceso esperado para identificar opciones posibles
de mejora.
Ss Técnica de gestion japonesa basada en cinco principios. Planifica la produccion

de trabajo en lotes pequefios y mezcla diferentes productos en el proceso para
adaptarse a la demanda (HRtrends, 2019).
KPI Indices que indican el cumplimiento de los objetivos propuestos en cada proceso
Kanban Herramienta encargada de regular el flujo de produccion entre procesos,
proveedores y clientes.
Nota: Adaptado de Ambit (2019)

Mediante el siguiente diagrama de Ishikawa, se definieron las principales causas y
efectos que tiene la empresas Raptor accesorios 4x4, identificado mediante
metodologia 6M en la que constan los andlisis de: materia prima, medio ambiente,
métodos, maquinaria, mano de obra y medicion

Figura 19

Diagrama de Ishikawa de la empresa Raptor

Materia Medio

Prima ambiente LIZEE

\ No hay sefalizacion de \
\, Desorden en el taller estaciones de trabajo \Se carece de procesos definidos

. Falta de repuestos \ ‘Desplazamientos innecesarios

. Herramientas inadecuadas No se detallan instrucciones de
-_‘Falta de materiales \, en los puestos de trabajo ._fabrlc:umﬁn

No se d_a mantenimiento / L / Falta de control en los
preventivo a las maquinas / Falta de capacitacién / procesos

/ / Desconocimiento de
Fallas de equipos metodologias de calidad
" Falta de cabina de émpleados sin Mala distribucion de la

pintura / experiencia / planta
. Alta rotacion /

Mano de

o Medicién

Maquinaria

Nota: Elaboracion Propia
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Como se evidencia en la figura 19, la empresa de estudio tiene varios promotores
que lo llevan un problema de falta de repuestos y materiales en el area de trabajo;
como también el excesivo desorden de las estaciones de trabajo, se evidencia
también la falta de capacitacion que tiene el personal y su alta rotacion lo cual es
muy influyentes para que la forma de llevar los procesos de produccién no sean los
adecuados. En la parte operativa ya en los procesos no existe el control adecuado
de tiempos en cada estacion de trabajo, en cuanto a la maquinaria que tiene la
empresa se denota que tiene dificultades en contar con la maquinaria adecuada
ademas de que su equipos no cuentan con un mantenimiento preventivo lo cual

radica en que se realice de buena manera los procesos de trabajo.

Figura 20
Problema de la empresa Raptor accesorios 4x4

Econdmico: Organizacional:

reduccién de Rotacion de Amblent_agl:

EFECTOS ganancias personal y Generacién
para la poco desordenada
empresa crecimiento

de desechos

PROBLEMA
. . Ambiental:
) Organizacional: .
Economico: Deficiente No existe
CAUSAS Paco control lugares

uso de los
en la compra adecuados

de i recursos para los
e insumos humanos
desechos

Nota: Elaboracién Propia

Asi también se realiz6 una matriz FODA de la empresa Raptor accesorios 4x4, la

que se puede observar en la siguiente tabla.
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A continuacion, se analizaron los aspectos internos y externos de la empresa
revisando junto con los propietarios sus fortalezas, debilidades, asi como amenazas
y oportunidades.

Tabla 6

Matriz FODA de Raptor accesorios 4x4

FACTORES INTERNOS DE LA
EMPRESA

FACTORES EXTERNOS A LA EMPRESA

Desiuibabes ()

Awmenazas ()

Falta de organizacién en las
actividades

Competidores con mejor infraestructura
fisica

Desconocimiento del proceso,
la empresa no cuenta con un
estudio de tiempos. No tiene
levantada la informacién de
los procesos.

Precios mas bajos de la competencia

Manejo (Desorganizacion en
las areas de trabajo)

Incremento de empresas que importen
piezas automotrices elaboradas.

ForTALEZAS (+)

OPORTUNIDADES (+)

Cartera de clientes fidelizada

Incremento de vehiculos 4x4 en el mercado
automotriz del pais

Gama de 5 productos
definidos

Optimizacién de recursos humanos y
materiales

Atencidn personalizada en la
elaboracion de piezas

Identificacion de nuevos proveedores de
materia prima

Nota: Elaboracion Propia

Una vez conocida la linea base de la empresa de estudio se procedié con la
elaboracion de una matriz de priorizacion para determinar que herramientas son las
idéneas para la empresa Raptor accesorios 4x4.

Para la calificacion se aplicd una ponderacion cuantitativa, que se definié con los
siguientes rangos, vinculados con las problematicas identificadas en el analisis de

brechas, diagrama de Ishikawa, arbol de problemas y la matriz FODA.

Evaluacion entre 0 a 2: La herramienta no aporta valor o da una solucion incipiente
Evaluacion entre 2 a 4: La herramienta apoya de manera poco eficiente de usar
Evaluacion entre 4 a 6: La herramienta seria util, y medianamente efectiva para

aplicar.

20



Evaluacion entre 6 a 8: La herramienta es propicio y adecuada para utilizar.
Evaluacion entre 8 a 10: La herramienta es propicia y muy adecuada para aplicar
Tabla 7

Matriz de priorizacion de herramientas

HERRAMIENTA VALOR VALOR ALCANCE IMPACTO CONFIANZA COSTO TOTAL ‘

PARA EL PARA EL AL EN EL DEL OPERACIONAL PUNTUACION
CLIENTE NEGOCIO CLIENTE CLIENTE CLIENTE

Andon 8 7 8 8 8 8 7.8

SMED 9.5 10 9.5 9.5 9.5 8 9.3

Value Stream 8 8 8 8 8 8 8.0

Mapping

5S 9 10 9 9.5 9.5 8 9.2

Heijunka 7 7 7 7 7 8 7.2

KPI 8 8 8 8 8 8 8.0

Kanban 9.5 10 9.5 95 10 8 9.4

Nota: Elaboracion Propia

Como resultado de esta matriz de priorizacion se eligieron tres herramientas que
sobrepasan una puntuacion de 9 puntos, entonces se utilizaron las herramientas
SMED, 5S y Kanban.

En la siguiente tabla se indican y describen los productos que elabora la empresa.
Tabla 8
Productos de Raptor

PRODUCTOS DE RAPTOR ACCESORIOS 4X4
CANT NOMBRE CARACTERISTICA
1 BULL BAR FRONTAL Proporciona una base solida sobre la que agregar otros
elementos esenciales como iluminacién adicional, winche y
antenas CB. Ningun parachoques ofrece el mismo grado de
integracion, proteccion y funcionalidad del vehiculo

2 PARRILLA La parrilla porta equipaje puede ser un gran aliado en el caso
de que necesites un espacio extra

3 ROLL BAR Proporciona proteccién en caso de volcadura, ademas
permite instalar facilmente luces led y otros accesorios.

4 ESTRIBOS Un estribo, es un accesorio externo del vehiculo que
esencialmente actia como un escalén o equilibrio para los
pasajeros.

5 BARRA DE TIRO Su funcién principal es proveer al vehiculo de un

mecanismo para instalar remolques y poder transportarlos
de una manera segura.
Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4

Como se puede apreciar en la Tabla 8, la empresa cuenta con 5 productos de
fabricacion, para la investigacion se tomo un ejemplo de fabricacion con el de

mayor demanda por los clientes el cual es el bull bar.
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La bull bar que traducido seria barra de toro, o mejor conocidas como barras
parachoques son una adicion Gtil a los autos tipo SUV, camionetas u otro, utilizados
para proteger el coche y los pasajeros de las colisiones con animales, también para
el montaje de las luces de carretera. (Automotriz mobi, 2022)

Se aplico sobre el bull bar debido a que es el producto que mayor demanda y precio
de los 5 productos, representando un 40,8%, de la facturacion del mes de noviembre
de 2022, el 50.96% de la facturacion del mes de diciembre de 2022, el 46.7% de la
facturacion del mes de enero de 2023 y el 45% de la facturacion del mes de febrero
de 2023.

Tabla 9
Productos y precios noviembre 2022
Producto Monto %
Bull Bar $2,760.00 40.8
Barra de tiro 440 6.5
Estribo 920 13.6
Parrilla 830 12.3
Roll Bar 1810 26.8
$6,760.00 100.0

Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4

Tabla 10
Productos y precios diciembre 2022
Producto Monto %
Bull Bar $ 4,125.90 51.0
Estribo $ 1,140.00 14.1
Parrilla $ 1,830.00 22.6
Roll Bar $ 1,000.00 12.4
8095.9 100.0

Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4

Tabla 11
Productos y precios enero 2023
Producto Monto %
Bull Bar $3,220.00 46.7
Estribo $660.00 9.6
Parrilla $2,210.00 32.1
Roll Bar $800.00 11.6
$ 6,890.00 100.0
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Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4

Tabla 12
Productos y precios febrero 2023
Producto Monto %
Bull Bar $2,480.00 45.1
Estribo $660.00 12.0
Parrilla $1,960.00 35.6
Roll Bar $400.00 7.3
$5,500.00 100

Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4
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Proceso de elaboraciéon del Bull Bar
Figura 21
Proceso de elaboracion del Bull Bar

Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4
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La empresa tiene bosquejados los procesos de la siguiente forma: Proceso de la
empresa Raptor accesorios 4X4 para la produccion de un guarda choque o Bull Bar.

Figura 22
Layout actual de la empresa Raptor Accesorios 4x4
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Figura 23

Flujograma del proceso de fabricacion de la empresa Raptor Accesorios 4x4
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Entonces es necesario también contar con la informacion referencial de las ventas,
es por ello que se accedi6 a las que se realizaron durante el mes de noviembre de
2022, diciembre de 2022, enero de 2023 y febrero de 2023.

Tabla 13

Ventas de Raptor en noviembre de 2022

VENTAS MES DE NOVIEMBRE

FECHA CANT DESCRIPCION V.TOTAL
1/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
2/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
3/11/2022 1 ROLL BAR NUEVO DISENO $320.00
4/11/2022 1 ESTRIBOS D-MAX BASICO $220.00
5/11/2022 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
7/11/2022 1 ROLL BAR PERSONALIZADO HIRIDE $350.00
8/11/2022 1 ROLL BAR NUEVO DISENO $320.00
9/11/2022 1 BARRA DE TIRO $220.00
10/11/2022 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
11/11/2022 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
12/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
14/11/2022 1 ROLL BAR ECONOMICO $200.00
15/11/2022 1 ESTRIBO DMAX $220.00
16/11/2022 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
17/11/2022 1 ROLL BAR COLORADO $220.00
18/11/2022 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
19/11/2022 1 ROLL BAR ECONOMICO JAC T8 $200.00
21/11/2022 1 ESTRIBO PERSONALIZADO $260.00
22/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
23/11/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
24/11/2022 1 BARRA DE TIRO $220.00
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25/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
26/11/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $200.00
28/11/2022 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
29/11/2022 1 ROLL BAR DMAX $200.00
30/11/2022 1 ESTRIBO BASICO $220.00
Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4
Tabla 14
Ventas de Raptor en diciembre de 2022
VENTAS MES DE DICIEMBRE
FECHA CANT DESCRIPCION V.TOTAL
1/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
2/12/2022 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
2/12/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
6/12/2022 1 ESTRIBOS D-MAX $220.00
6/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
7/12/2022 1 ESTRIBO BASICO $220.00
7/12/2022 1 ESTRIBO BASICO $220.00
8/12/2022 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
9/12/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
9/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $250.00
12/12/2022 1 ROLL BAR ECONOMICO $200.00
13/12/2022 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
15/12/2022 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
16/12/2022 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
16/12/2022 1 ESTRIBO BASICO $220.00
16/12/2022 1 ROLL BAR ECONOMICO $200.00
19/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
20/12/2022 1 ESTRIBO PERSONALIZADO $260.00
20/12/2022 1 ROLL BAR ECONOMICO $200.00
21/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
21/12/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
22/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $250.00
22/12/2022 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
22/12/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
23/12/2022 1 ROLL BAR DMAX $200.00
23/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
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27/12/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
28/12/2022 1 ROLL BAR DMAX $200.00
28/12/2022 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
29/12/2022 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
30/12/2022 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4
Tabla 15
Ventas de Raptor en enero de 2023
VENTAS MES DE ENERO
FECHA CANT DESCRIPCION V.TOTAL
2/1/2023 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
2/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
3/1/2023 1 ESTRIBO BASICO $220.00
4/1/2023 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
6/1/2023 1 ESTRIBO DMAX $220.00
6/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
9/1/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
9/1/2023 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
10/1/2023 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
10/1/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
12/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
12/1/2023 1 ESTRIBO BASICO $220.00
16/1/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
16/1/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
16/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
17/1/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
18/1/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
19/1/2023 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
20/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
20/1/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
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23/1/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
23/1/2023 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
24/1/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
24/1/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
25/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
26/1/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
30/1/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
30/1/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4
Tabla 16
Ventas de Raptor en febrero de 2023
VENTAS MES DE FEBRERO
FECHA  CANT DESCRIPCION V.TOTAL
1/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
21212023 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
2/2/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
6/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
8/2/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
9/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
10/2/2023 1 ESTRIBO BASICO $220.00
13/2/2023 1 ROLL BAR DMAX $200.00
13/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00
15/2/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
16/2/2023 1 BULL BAR FRONTAL VITARA CLASICO 3P $220.00
17/2/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
13/2/2023 1 ESTRIBO BASICO $220.00
14/2/2023 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
15/2/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
16/2/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
17/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR VITARA CLASICO 3P $220.00
21/2/2023 1 ESTRIBO DMAX $220.00
24/2/2023 1 BULL BAR FRONTAL HIRIDE $420.00
24/2/2023 1 PARRILLA GRAND VITARA $250.00
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271212023 1 PARRILLA DMAX XTREME $180.00
28/2/2023 1 BULL BAR POSTERIOR $320.00

28/2/2023 1 PARRILLA VITARA CLASICO 3P $200.00
Nota: Adaptado de Raptor Accesorios 4x4

De acuerdo a las tablas anteriores se eligio la pieza Bull Bar debido a que es el
producto que mayor demanda y precio de los 5 productos, representando un 40,8%,
de la facturacion del mes de noviembre de 2022, el 50.96% de la facturacion del
mes de diciembre de 2022, el 46.7% de la facturacion del mes de enero de 2023 y
el 45% de la facturacion del mes de febrero de 2023.

Se ha priorizado la toma de tiempos del proceso de elaboracion del Bull Bar, donde
se ha encontrado los siguientes resultados.

Tabla 17

Toma de tiempos elaboracion de Bull Bar

N° DISTANCIA RRECORRIDA  TIEMPO DE EJECUCION EN
OBSERVACION EN METROS MINUTOS

1 60 439

2 60 454

3 60 449

4 60 443

Nota: Elaboracion propia

En la tabla 16 se muestra la toma de tiempo realizadas en 4 observaciones las

arrojan un recorrido puntual de 60 metros y un tiempo promedio de 446.25 minutos.

A continuacion, se describe el area de estudio que es parte de esta investigacion.
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Dominio: Tecnologia y Sociedad y hébitat sostenible

Linea de investigacion: Linea 2 Gestion sostenible de productos

Sub Linea de investigacion: Modelado de sistemas industriales, permite
identificar y caracterizar un sistema industrial con el objetivo de optimizarlo
Campo: Ing. Industrial

Area: Procesos.

Aspectos: Aplicacion de Lean Manufacturing.

Objeto de estudio: Empresa Raptor accesorios 4x4

Periodo de analisis: Noviembre 2022 — enero 2023.

Modelo Operativo
Como modelo operativo se propone la aplicacion de Lean manufacturing para la
empresa Raptor accesorios 4x4, la que segun EAE Business School (2022) tiene
como proposito “conseguir una mejora de la productividad de la empresa” (p. 1).
Siendo de origen japonés, establece la filosofia kaisen que promueve la mejora
sostenible y continuada en el tiempo, espacio, inventarios y desperdicios, todo ello
buscando la involucracidn del trabajador en la toma de decisiones y de proponer
ideas.
Para la implementacion de lean manufacturing se requiere seguir las siguientes
cuatro etapas para producir mejoras y cambios en base a Lean manufacturing:
1. Diagnostico

- Establecer prioridades de los sistemas y procesos a fortalecer.
2. Implementacidn de cambios

— Empezar por eliminar el desperdicio.

— Reducir el inventario innecesario.

— Acortar los ciclos de produccion.

— Acelerar el tiempo de respuesta.

— Asegurarse de que todos los componentes del producto hayan sido

sometidos a pruebas de calidad.

— Ampliar la autonomia de los empleados.

3. Control

-Solicitar feedback de los clientes.
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— Comunicarse con los proveedores para asegurar la alineacion con los
principios de Lean management.
— Establecer KPI y monitorizar usando sus métricas.
4. Estandarizacion

— Establecer procedimientos y exportar a diferentes areas.

A continuacion se esquematiza el modelo operativo a seguir para la aplicacion de
del Lean Manufacturing en la empresa Raptor Accesorios 4x4.
Figura 24
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CAPITULO Il

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS
Para proceder con la implementacion de lean manufacturing en la empresa Raptor
4x4 accesorios se siguieron las etapas descritas en el planteamiento del modelo
operativo. Dentro de la propuesta se utilizaran las herramientas identificadas de lean
manufacturing que se fueron resultado de la matriz de priorizacion siendo estas: 5s,
SMED y Kanban.
Diagnostico
Como se muestra en la tabla 4 del analisis GAP, realizado por el autor en conjunto
con los propietarios de la empresa, existe una brecha entre la situacion actual de la
empresa y a donde se pretende llegar la cual se resume también en la figura 25 y
que mas adelante va a hacer sujetada a una matriz de priorizacién donde se
valorara los procesos que sean mas convenientes en influyan en los problemas

presentados en la empresa y que deben ser mejorados.

Figura 25
Valoracion
==@==Situacion Actual Situacién Esperada
Proceso de
elaboracién (tiempo)
3
Proceso de estimacion Sistema de adquisicién
de costos de materiales
Sistema de Control Sistema de manejo de
seguimiento desperdicios

Nota: Elaboracion propia
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Establecer prioridades:

Figura 26

Matriz de priorizacion

Nota: Elaboracion propia

MATRIZ DE PRIORIZACION
Procesos y Proceso de Sistema de Sistema de Sistema de Proceso de
sistemas de elaboracion adquisicion de manejo de control y estimacion de
Raptor (tiempo) materiales desperdicios seguimiento costos
Pri 0 de Pr . . . Proceso de
oces iy oceso -d,e Sistema de manejo [Sistema de Control L d
elaboracion elaboracion . . estimacion de
" . de desperdicios y seguimiento
(tiempo) (tiempo) costos
Sistema de Proceso de . . . Proceso de
L, - Sistema de manejo |[Sistema de Control L
adquisicion de |elaboracion . _ estimacion de
. . de desperdicios y seguimiento
materiales (tiempo) costos
Sistema de . . . . . . . .
. Sistema de manejo |Sistema de manejo Sistema de manejo |Sistema de manejo
manejo de . . - .
. de desperdicios de desperdicios de desperdicios de desperdicios
desperdicios
S;Z:ir:; ?/e Sistema de Control |Sistema de Control |Sistema de manejo Sistema de Control
sequimiento y seguimiento y seguimiento de desperdicios y seguimiento
P.roces_q de Prgcesq fje Pro_cesg ,de Sistema de manejo [Sistema de Control
estimacionde |estimacion de estimacion de - -
de desperdicios y seguimiento
costos costos costos

Como se puede identificar en el analisis realizado en la matriz de priorizacion y a
consideracion de los problemas identificados en el anlisis de brechas, diagrama de
Ishikawa, &rbol de problemas y la matriz FODA,; en la comparativa se nota que los
procesos que mayormente deben mejorarse son el sistema de manejo de
desperdicios y el sistema de control y seguimiento.
Implementacion de cambios
Herramienta 5s en Raptor accesorios 4x4
Siguiendo las etapas para implementar 5s, se procedio con el anélisis de la empresa
Raptor accesorios 4x4.
Acogiendo las definiciones de la herramienta 5S e iniciaremos por la aplicacion de
la primera S que corresponde a Seiri, lo que requiere de un registro de documentos,
materiales, herramientas, y demds elementos necesarios de la empresa, a fin de
descartar lo que no sirve y puede desecharse.
—Empezar por eliminar el desperdicio.

Para la eliminacion de desperdicio se procede a plantear los siguientes
cuestionamientos a los trabajadores.
La puntuacion varia entre 1 y 3 puntos, correspondiendo a:

1. Poco adecuado
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2. Medianamente adecuado
3. Muy Adecuado
Entonces el planteamiento para la eliminacion de desperdicio se valorara de acuerdo
con la siguiente tabla.
Tabla 18
Eliminacion de desperdicios

Item Consulta Puntuacion
1 ¢Su estacion de trabajo esta libre de otros

elementos que no sean para su actividad en el

proceso de fabricacién?

2 ¢El espacio que ocupa estd libre de otros
colaboradores que distraigan su actividad?
3 ¢ Tienen identificados todos los elementos que

ya no sean necesarios en el proceso de
fabricacion?
4 ¢Existen riesgos de seguridad en su espacio de
labores?
Nota: Elaboracion propia

Continuando con 5S se aplica la segunda S de Seiton en la que da prioridad al

sentido de organizacidn, procurando la facil localizacion de cualquier objeto dentro
de la empresa, evitando pérdidas de tiempo en su busqueda.

Para esta etapa se proponer realizar una distribucion de los espacios de trabajo en
los cuales se puedan organizar los materiales a utilizar en cada etapa.

Se solicitara llenar la siguiente matriz a cada uno de los trabajadores.

Tabla 19

Organizacion de herramientas

Nombre del responsable:

Descripcion de actividad:
Indicar que tipo de herramienta utiliza Nombre de herramienta

Herramientas de mano

Herramientas neumaticas o hidrulicas

Elevadores

Herramientas de diagndstico
Herramientas de corte
Herramientas para sujetar piezas

Herramientas de medicién
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Con esta matriz se podra identificar personal y actividad, asi como tipo de
herramienta que utiliza y su nombre, a fin de poder realizar una reorganizacion del

espacio destinado para que puedan disponerlas de mejor manera.

La siguiente S Seiso corresponde a la limpieza e higiene tanto de los espacios como
de los trabajadores, para lo que se propone un procedimiento de limpieza que
deberan cumplir los trabajadores, y se detalla a continuacion.

Tabla 20
Limpieza e higiene del taller
Nro. Actividad Registro Observacion
1 Aseo personal y uso de uniforme del taller si/no
2 ldentificacion de limpieza de su lugar de trabajo si/no
(ingreso)
3 Identificacion de limpieza de maquinas y equipos si/no
4 Colocacion de residuos en lugares destinados si/no
5 Identificacion de limpieza de su lugar de trabajo si/no
(salida)

Pasamos al siguiente punto de 5S que es la de normalizacion y sistematizacién de
los nuevos valores aprendidos en las tres S anteriores, siendo entonces la aplicacion
de Seiketsu mediante el establecimiento de procedimientos. Es asi que en esta etapa
se propone el uso de:

e Sefializacion para cada area de trabajo.

e Etiquetados en los materiales, equipos de tal manera que sean normalizados

para todo el personal
¢ Indicadores de control de actividades por etapas y areas.

¢ Organizacién de escaparates, con sus respectivas codificaciones.

Finalmente, la Gltima S corresponde a Shitsuke, que involucra la disciplina de lo
revisado anteriormente mediante rutinas y habitos de mejora continua, ademas
también concierne aspectos de calidad. Por lo que en este caso especifico se
propone.

—Asegurarse de que todos los componentes del producto hayan sido sometidos a

pruebas de calidad.
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La puntuacion varia entre 1 y 3 puntos, correspondiendo a:
1. Poco adecuado
2. Medianamente adecuado
3. Muy Adecuado

Tabla 21

Control de calidad

Item Consulta Puntuacion
1 ¢Los componentes que recibe para realizar su
labor, pasaron por una verificacion de calidad?
2 ¢Los equipos que utiliza para su actividad,
cumplen con la calidad necesaria para realizar
su labor?
3 ¢Una vez finalizada su actividad en el proceso

de fabricacion, el producto es sometido algin
proceso de control de calidad?
Nota: Elaboracion propia

Una vez realizados los planteamientos de herramienta 5S, se procedi6 a elaborar la
propuesta de creacion de areas de trabajo y etapas de aplicacion de la empresa

Raptor 4x4 accesorios, como se muestra en las siguientes figuras.
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Figura 27

Procesos propuestos para Raptor accesorios 4x4
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Figura 28
Layout propuesto para Raptor accesorios 4x4
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Nota: Elaboracién propia
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En las figuras 26 y 27 se pueden apreciar las cuatro areas propuestas para el
desarrollo del trabajo de la empresa Raptor accesorios 4x4, que se describen en la
siguiente tabla.

Tabla 22

Areas de trabajo para Raptor accesorios 4x4

Nro. Area Descripcion

1 Administrativa En esta se gestionan las cotizaciones, se establece el acuerdo
con el cliente, genera la orden de trabajo para ejecucidn de las
otras areas y finalmente para la entrega del producto
elaborado. En esta se distingue las etapas: Cotizacién y Orden
de trabajo

2 Pre fabricacion Etapa en la que se realiza el analisis del tipo de vehiculo en el
que se va a colocar el Bull Bar y luego se procede con el
disefio. Se distinguen las etapas: Recepcion y disefio.

3 Fabricacion Una vez se cuenta con el disefio aprobado, se comienza la
fabricacion mediante las etapas: corte, para luego pasar al
pulido y plegado.

4 Ensamblaje Finalmente, se realiza el ensamble de las piezas, luego se
realiza la pintura, pulida y por Gltimo se hace el montaje en el
vehiculo.

Dentro de cada una de las areas de distinguen etapas de aplicacion del proceso de
fabricacion de piezas de la empresa Raptor 4x4 accesorios.
e Administrativa
o Cotizacion
o Orden de trabajo
e Pre fabricacion
o Recepcion
o Disefio
e Fabricacion
o Corte
o Pulido
o Plegado
e Ensamblaje
o Ensamble
o Pulido
o Pintura

o Montaje
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Figura 29

Flujograma propuesto para los procesos de Raptor accesorios 4x4
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Nota: Elaboracion propia
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Herramienta SMED en Raptor accesorios 4x4

La incorporacion de SMED en la empresa Raptor, se desarrolla cumpliendo las

etapas que se describen en la siguiente tabla:
Tabla 23

Aplicacion de SMED en Raptor accesorios 4x4

Nro. Etapa Descripcion
0 Andlisis detallado  Se realiza mediante la grabacién y medicién cronometrada de cada
una de las etapas del proceso de elaboracidn de una determinada
pieza. Luego se llenar los registros asi:
e Grabacién de etapa mediante videos utilizando un
Smartphone.
e Tiempo que demora en desarrollar cada etapa utilizando
un cronémetro.
1 Separar tareas Es el paso del producto de una etapa a otra y se distinguen en la
internas, externas Puesta a Punto (Setup).
Yy Nno necesarias e Internas: tareas asociadas al set-up que deben realizarse con
el equipo parado.
e Externas: tareas asociadas al set-up que se realizan con el
equipo en movimiento.
e Innecesarias: tareas que no tienen que ver con el proceso de
set-up
2 Convertir tareas Se debe responder la pregunta: ;Cuéles de las tareas podrian
internas en realizarse mientras el proceso funciona normalmente? Es decir,
externas pasar las internas a externas. Podrian ser:
e Abastecimiento de materiales cuando la maquina esta
detenida.
e Transporte de instrumentos hacia el equipo cuando esta
detenido
e Preparacion de herramientas que podrian hacerse mientras
la maquinaria estd en funcionamiento.
3 Perfeccionar Para esta parte se aplicard la regla de Pareto que de forma general

tareas internas y
externas con
SMED

indica que, un pequefio porcentaje de las causas producen una gran
proporcion de los resultados.

Listar las causas con su respectivo impacto

Ordenar de mayor a menor.

Incluir el porcentaje relativo acumulado

Representarlo en un diagrama ABC

Nota: Elaboracién propia

La representacion del diagrama ABC se muestra en la siguiente figura.
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Figura 30
Ejemplo de uso por &reay etapa en SMED
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Nota: Tomado de Atlas consultora (2021)
Como se puede identificar la aplicacion de la herramienta SMED busca esa

reduccion en los tiempos que permita una mejora del proceso de produccién y que
bajo los lineamientos descritos debe aplicarse en la empresa Raptor accesorios 4x4.

Control

En esta etapa se procede con algunas valoraciones del accionar de la empresa.

— Comunicarse con los proveedores para asegurar la alineacion con los principios
de Lean manufacturing

Tabla 24

Calidad de proveedores

Item Consulta Puntuacion
1 ;Los proveedores de insumos para la
fabricacion, cumplen con pardmetros de
calidad?
2 ;Se tiene la constancia de que los insumos
tienen la calidad mencionada por el proveedor?
3 ¢Los proveedores tienen politicas de calidad o

utilizan lean manufacturing?
Nota: Elaboracion propia

Herramienta Kanban en Raptor accesorios 4x4
Debido a que Kanban es una de las técnicas visuales de mayor flexibilidad y control
para la produccion de manera general, adicional que parte desde las necesidades del
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cliente hasta la etapa final del producto terminado; su principio basa en lo siguiente:
calidad a la primera intervencion, eliminacion de desperdicios, mejora continua y
flexibilidad, por lo cual se adapta perfectamente para la empresa de estudio debido
a que con su aplicacion se podra controlar todo el proceso de los productos
elaborados por la empresa y con esto se evitara desplazamientos inutiles en los
procesos productivos.

La herramienta Kanban se aplico mediante la seleccion de software. Entonces se
propone el uso del software trello con el proposito de tener un control y seguimiento
de las actividades que se desarrollan en cada area y etapa de la produccién de las
piezas.

Uno de los flujos de trabajo Kanban mas comunes y simples se compone de las
listas: "Por hacer”, "Hecho" y alguna que otra lista adicional dependiendo de la
complejidad del proyecto, y para esto se pueden utilizar diversas herramientas
tecnoldgicas, para este caso se sugirid utilizar Trello, que se define como “una
herramienta visual que permite a los equipos gestionar cualquier tipo de proyecto y
flujo de trabajo, asi como supervisar tareas. Afiade archivos, Check-list o incluso
automatizaciones: personalizalo todo seglin las necesidades de tu equipo” (Trello,
2023)

En la siguiente figura se muestra la implementacion de este tablero usando Trello y
con las gestiones de listas: Por realizar, realizando y realizado.

Figura 31

Tablero Trello

# M Trello Espaciosdetrabajo v  Reciente v Marcado v Plantillas v Crear Q Buscar a o0
> RAPTORACCESORIOS 4X4 & & Visile para el spacio e trabao v 9 Power-um (Y 2 comparir [l

rw R
+ Afada una tarjeta e .

+ Afiada una tareta ) -l Aniada una tarjeta ) '. ‘n" N
I
L - e W - -

Por realizar @ e Realizando I Realizado

Producto # 0018_2023 Cotizacion de Producto #0016 Bull Bar toyota l Producto # 0015_2023 Parrilla FORD
Bull Bar Mazda 150

~
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Nota: Elaboracién propia

Como se puede apreciar en la figura 31, se muestra la implementacion de trello para
la empresa Raptor accesorios 4x4, en donde se identifican las listas: Por realizar,
Realizando y Realizado, asi también se pueden apreciar las tarjetas que van
marcando las acciones en cada lista.

Cada tarjeta tiene como identificacion inicial el nimero de producto y varias
alternativas para un correcto seguimiento del flujo de trabajo, como se pueden ver
en la siguiente figura:

Figura 32

Tarjeta de Trello

& Producto # 0018_2023 Cotizacién de Bull Bar Mazda

en la lista Por realizar

Anadir a la tarjeta

= Descripcion ® & Miembros
@ Etiquetas
Aav =V AN+ ML ?
& Checklist
Elaborar la cotizacién del Bull Bar de una camioneta Mazda BT 50 ® Frechas
@ Adjunto

i@ Comenzar prueba gratis

Power-Ups

+ Anadir Power-Ups

Automatizacion ®

+ Anadir bot6n

Acciones

-> Mover

0 Copiar
1 Compartir comentarios - ¥

& Crear plantilla
@. 1 o . p

Nota: Elaboracion propia

En la figura 32 se puede apreciar la descripcion de la lista Por Realizar, en donde
también se pueden afadir los siguientes elementos:
e Miembros

o Etiquetas
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e Check-list

e Fechas

e Adjunto
Se puede realizar las acciones de mover, copiar, crear plantilla, seguir, archivar y
compartir. Y otro de los elementos importantes para la trazabilidad, es la seccién
de actividad, en donde se puede colocar los comentarios de cualquiera de los
miembros.
Respecto a los miembros se pueden distinguir las siguientes opciones identificadas
en la figura 33.
Figura 33
Tipos de perfiles de Trello

Administrador ~
trabajo

@ Ampliar la suscoripcion

Nota: Elaboracion propia

Mediante esta implementacion de trello que es un sistema en linea y que puede ser
manejado por cada una de las areas y de los responsables se pueden ejecutar
acciones de control y de seguimiento a cada una de las ordenes de trabajo que tiene
la empresa, asi también que la documentacion este compartida y que sea
transparente para cada una de las etapas en la elaboracion del producto.

Asi por ejemplo el area de pre fabricacion, mediante la etapa de disefio, podria

colocar el estatus de avance del producto como se puede identificar en la figura 34.
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Figura 34

Ejemplo de uso por &reay etapa en trello

=

& Producto #0016 Bull Bar toyota
en la lista Realizando
= Descripcién @
Ao~ B I - & B+~ ML 7
Area: Prefabricacién
Etapa: Disefio
Al momento se tiene un 80% del disefio del Bull Bar de la mazda 8T-50, el
disefio completo estard para las 1 5’.08]
TR © Compartir comentarios
@ Adjuntos
imagepng ~
Q Anadido: hace 10 minutos - Comentario = Eliminar - Editar
= Quitar portada

= Portada

Afadir a la tarjeta

A Miembros
& Etiguetas
& Checklist
@ Fechas

& Adjunto

I Comenzar prueba gratis

Power-Ups

+ Afiadir Power-Ups
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Nota: Elaboracion propia

En la figura anterior se puede identificar la numeracion del producto y en la

descripcidn el area a la que corresponde y la etapa, también incluyendo un adjunto

de la imagen del disefio.

Se empleado el uso de un cursograma analitico con el fin de realizar un comparativo
de la situacion actual de empresa, con la implementacion de la propuesta haciendo
uso de la reorganizacion de las estaciones de trabajo de cada uno de los procesos de
la empresa de estudio, para esto se tom6 como referencia al tiempo tomado en la
observacion nimero 1 de la tabla 16, los resultados se evidencian a continuacion:

48



Figura 35

Cursograma analitico de proceso actual de la fabricacién de un Bull bar

Cursograma analitico

Diagrama Num: 1 Hoja NOm 1 de 1 Resumen
Objetivo: Fabricacion de bull bar = Actividad Actual _|Propuesta
Operacion 21
Actividad: Fabricacién de bull bar Transporte 9
Método: Actual Espera 2
Lugar:RAPTOR ACCESORIOS 4x4 Inspeccion 1
Operario (s): Técnico Ficha ndm:
Distancia Total (m) 60
Tiempo Total (min) 439
Elaborado por:
Rogger Chicaiza
Descripcion Cantidad | EMPO - Distancia Simbolo Observaciones
o | o [OTDIDIV
Solicita atencion el cliente 1
Atencion al cliente 2
Recepcién del requerimiento del cliente 20
Aprobacién del disefio 10
Generacion de orden de trabajo 5 b
Inventario de vehiculo 20 b
Disefio en Cad 30
Pasar el disefio al area de corte 10
Ingreso de planchas de acero 10 10
Ingreso del archivo CAD al Programador de corte 5
Corte de piezas 15 :
Retirar Piezas cortadas 5 L
Inspeccion de piezas 2 :>-
Ingreso de piezas al area de pulido 1 5 r
Preparacion de equipos 10
Eliminacion de rebabas 30
Ingreso de piezas al area de plegado 3 5
Doblado de piezas en funcién del disefio 20
Ingreso de piezas al area de ensamble 2 3
Unién de piezas 60
Pulido de pieza armada 20 L
Ingreso de pieza al area de pintura 2 2
Lijar pieza 5
Retirar escorias de suelda 5
Limpieza con tinner 5
Colocacion de fondo de pintura 15 -
Secado de pieza 20 >
Recubrimiento con bate-piedra 15 <:
Secado de pieza 60 T
Pasar la pieza al area de montaje 5 10
Montaje de pieza en el vehiculo 30
Pasar el vehiculo al area de recepcion 1 15
Entrega de vehiculo al cliente 5
Total 439 60

Nota: Elaboracion propia
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Figura 36

Cursograma analitico de proceso actual de la fabricacién de un Bull bar

Cursograma analitico
Diagrama Num: 2 Hoja Nim 2 de 2 Resumen
Objetivo: Fabricacién de bull bar _ Actividad Actual |Propuesta Economia
Operacion 21 23
Actividad: Transporte 9 4
Método: Propuesto Espera 2 2
Lugar:RAPTOR ACCESORIOS 4x4 Inspeccion 1 4
Operario (s): Técnico Ficha nim:
Distancia Total (m) 60 16 -73.3%
Tiempo Total (min) 439 371 -15.5%
Elaborado por:
Rogger Chicaiza
Descripcion Cantidad | eMPO | Distancia Simbolo Observaciones
mn | @ [OTDD [N
5
5
5
Recepcion de reqguerimientos 20
Disefio en CAD 30
Aprobacién de disefio 10
Ingreso del archivo CAD al programador de corte 5
Ingreso de planchas de acero a la mesa de CNC 5 5
Programar CNC 2
Corte de piezas 15
Pulido de piezas 5
Inspeccién 2 e
Plegado de piezas 20 <
Transporte de piezas al emsamble 1 3
Recepcion de piezas 1
Inspeccion 1 =
Unir piezas con soldadura 60 r
Pulir pieza armada 20 [
Inspeccién 1 =
Limpieza de pieza con tinner 5 — |
Secado de pieza con soplete 2
Aplicacion de pintura de fondo 15 ~_
Secado 20 =S
Aplicacién de Bate-piedra 15 o
Secado 60 T~
Inspeccion 1 =
Transporte de pieza para montaje 1 3 r
Montaje de la pieza en el vehiculo 30
Transporte del vehiculo a la administracion 1 5
1
5 »
1 »
1 3
Total 371 | 16 [ ]

Nota: Elaboracion propia.
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Como se puede evidenciar en las figuras 35 y 36 existe una reduccion muy
significativa entre el método actual y el que se propone realizando los cambios
sugeridos en la reorganizacion de las estaciones de trabajo en la empresa ya que se
mejora en un 73.3% en lo que concierne a distancia recorrida entre los proceso y lo
gue es mas representativo es que se evidencia que existe reduccion de tiempo del
proceso en un 15.5%, lo que se convierte en una optimizacion de recursos para la
empresa.

Dado que estimacion de costos obedecen a la directriz del Ministerio de trabajo que
“a partir de este 2023 también rige el incremento del Salario Basico Unificado, de
USD 25. Ahora, el sueldo mensual sera de USD 450 mas lo beneficios de ley para
los trabajadores que sean contratados con el salario minimo.” (Céndor, 2023)

Para calcular el valor de hora de cada trabajador se identifica que la formula realiza
una division del salario para las 160 horas trabajadas de un mes, dato que se
evidenciara en la tabla nimero 19.

641.70

Valor de hora de trabajo = ETE

Con lo que se obtiene un valor por hora de $ 4,01
Por lo que si comparamos los cursogramas del proceso de fabricacién de Bull bar,
evidenciaremos un ahorro de 68 minutos (1.13 horas), que por los 7 colaboradores

involucrados en el proceso no da un total $31.81 de ahorro en el proceso.

Estandarizacion

La etapa de estandarizacion se prevé para una aplicaciéon futura una vez que se
hayan validado las etapas anteriores de lean manufacturing, debido a que con la
implementacién del cambio y con los controles a ejecutar se podran brindar
diversos procedimientos para las etapas del proceso de la empresa Raptor 4x4

accesorios.

Cronograma de aplicacion de lean manufacturing
Este disefio de aplicacion de lean manufacturing en la empresa Raptor accesorios
4x4 se desarrollaria en un lapso de 36 dias, siguiendo una secuencialidad de

aplicacion de las herramientas como se muestra en el siguiente cronograma
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elaborado, para la implementacion de lean manufacturing en la empresa, en las que
se ejecuten las herramientas 5s, SMED y Kanban.

Figura 37

Cronograma de aplicacion de las herramientas de lean manufacturing en Raptor

accesorios 4x4.

- 4 APLICACION DE LEAN MANUFACTURING EN 36 dias? f ]
LA EMPRESA RAPTOR ACCESORIOS 4x4 : :

b 4 Implementacién de Kanban 7 dias e ——]

- Creacion de de usuario en software trello 0.5 dias l

- Capacitacion en trello 3.5 dias : T

- Uso de trello 3 dias

b 4 Implementacién de 55 15 dias

- Diagnastico 5 dias : [ l

- Cambios 5 dias : 1

- Control 5 dias :

b 4 Implementacién de SMED 12 dias

- Anélisis detallado 3 dias

- Separar tareas 3 dias

- Convertir tareas 3 dias

- Pecfeccionar tareas 3 dias

> Informe final de aplicacién de la propuesta 2 dias?

Nota: Elaboracion propia

52



Tabla 25

Descripcion de actividades, tiempo estimado y costo de implementacion de lean manufacturing en Raptor accesorios 4x4

RUBRO\EMPLEADO gerente asistente Operador Armador Soldador Pulidor  Ayudante Pintor Instalador
propietario CNC

Salario Minimo Vital 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0
(2023)
Sueldo 1200.0 450.0 450.0 640.0 450.0 450.0 450.0 450.0 450.0
IESS Patronal (11,35%) 136.2 51.1 51.1 72.6 51.1 511 51.1 51.1 51.1
13 100.0 375 375 53.3 375 37.5 375 37.5 37.5
14 37.5 37.5 37.5 37.5 37.5 37.5 37.5 37.5 37.5
FR 100.0 375 375 53.3 375 375 375 37.5 37.5
Vacaciones 50.0 18.8 18.8 26.7 18.8 18.8 18.8 18.8 18.8
Desahucio 25.0 9.4 9.4 133 9.4 9.4 9.4 9.4 9.4
TRANSPORTE
Total Mensual 1648.7 641.7 641.7 896.8 641.7 641.7 641.7 641.7 641.7
Incremento 37.39% 42.60% 42.60% 40.13% 42.60% 42.60% 42.60% 42.60% 42.60%
Personal 3.0 3.0 3.0 3.0 1.0 12.0 6.0 1.0 12.0
Total 4946.1 1925.1 1925.1 2690.4 641.7 7700.4 3850.2 641.7 7700.4
Horas mes 160 160 160 160 160 160 160 160 160
Costo Hora 10.30 4.01 4.01 5.61 4.01 4.01 4.01 4.01 4.01
Costo hora extra 50% 15.46 6.02 6.02 8.41 6.02 6.02 6.02 6.02 6.02
Costo hora extra 100% 20.61 8.02 8.02 11.21 8.02 8.02 8.02 8.02 8.02
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Tabla 26

Descripcion de actividades, tiempo estimado y costo de implementacion de lean manufacturing en Raptor accesorios 4x4

Aplicacién de lean manufacturing en Raptor Accesorios 4x4

Etapa Actividades Recursos Tiempo Costo
estimado
Implementacion  Diagnostico Explicacion de 5S y aplicacion de encuestas para: 7 operarios 4 horas $175.94
de 5S *Eliminacién de desperdicios 1 Personal administrativo
*Control de calidad 1 Propietario
*Calidad de proveedores
Cambios Elaboracidon de plan de reordenamiento de los espacios, 1 persona administrativo 8 horas $114.52
verificacion de calidad de productos elaborados por la empresa y 1 Propietario
medicidon de calidad de los proveedores
Control Realizar el registro de cumplimiento del plan y realizar la 1 persona administrativo 1 hora $71.58
calificacion de acuerdo con los indicadores: 1 Propietario diaria
Areas de trabajo ordenadas y limpias por una
Cumplimiento eficaz en cada area de trabajo semana
Cada operador tiene su proceso detallado
Implementacion  Analisis detallado Se ejecutard la grabacion y cronometrar cada una de las fases que 1 persona 16 horas  $229.04
de SMED ejecutan los operarios administrativo
1 Propietario
1 Smartphone
Separar tareas Se analiza cuales son tareas internas y externas 1 persona 4 horas $57.26
administrativo
1 Propietario
Convertir tareas Se identifican tareas internas que puedan pasar a ser externas 1 persona 4 horas $57.26
administrativo
1 Propietario
Perfeccionar tareas Seleccionar y optimizar las tareas de acuerdo a su impacto. 1 persona 8 horas $114.52

administrativo
1 Propietario
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Implementacién  Creacion de Trello Se realiza un registro en trello.com, con una cuenta de correo 1 persona administrativo 4 horas $16.14

de Kanban electronico de Raptor accesorios 4x4. Y se genera un espacio de 1 Cuenta correo Gmail
trabajo con tres instancias: Por realizar, realizando y realizado.
Capacitacion en Jornada de formacidn a todos los empleados para explicar el 7 operarios 4 horas $175.94
trello funcionamiento y registro que deben ejecutar en trello 1 Personal administrativo
1 Propietario
Uso de trello Comprobacidn de usabilidad de herramienta trello 1 persona administrativo 16 horas  $229.04
1 Propietario
Informe final de aplicacion Se realiza un informe con los objetivos y resultados obtenidos 1 persona 16 horas  $229.04
luego de ejecutar todo el proceso de aplicacion de lean administrativo
manufacturing 1 Propietario

Nota: Elaboracion propia

Como se puede apreciar todos los trabajadores de la empresa estarian inmersos en estos cambios, pero sobre todo el levantamiento de los
cambios estaria a cargo de una persona en el area administrativa y del propietario, el costo de implementacion luego de sumar las horas y

costos por dia y hora de trabajo ascienden a un total de $ 1470.17.
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Detalle de costos de implementacion por actividad:

Tabla 27

Detalle de costos de implementacion de lean manufacturing en Raptor accesorios
4x4

Cantidad Costo hora Cantidad Costo por

de horas de personas  actividad
4 10,3 1 $175.94
5.61 1
4,01 7
8 10,3 1 $114.52
4,01 1
5 10,3 1 $71.58
4,01 1
16 10,30 1 $229.04
4,01 1
4 10,30 1 $57.26
4,01 1
4 10,30 1 $57.26
4,01 1
8 10,30 1 $114.52
4,01 1
4 4,01 1 $16.14
10,30 1 $175.94
5.61 1
4,01 7
16 10,30 1 $229.04
4,01 1
16 10,30 1 $229.04
4,01 1
Total $1470.17

Nota: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la tabla 27 el valor obtenido para la implementacion de
lean manufacturing ascienden a $1470.17, por lo cual se puede concluir que dicho
monto es manejable Raptor accesorios 4x4, considerando que luego de la aplicacion

de estas mejoras se podra obtener una produccion con procesos definidos.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se concluye que la empresa tiene el problema de retrasos con los pedidos de
sus clientes debido que carece de procesos definidos, organizados y estructurados
para la elaboracion de los productos que genera la empresa Raptor accesorios 4x4,
esto se lo puede evidenciar en las figuras 19 y 20 diagramas de causa y efecto.
Ademas, se logro identificar que el producto de mayor venta es el Bull Bar, de
acuerdo con eso se elabord un analisis FODA y analisis GAP, tablas 4 y 6

respectivamente, esto sirvié de linea base para la posterior propuesta.

Se pudo establecer la identificacion de los procesos de la empresa Raptor
accesorios 4x4 y mediante una matriz de priorizacion de la tabla 9, en la que se
eligieron usar aquellas que superen los 9 puntos, siendo estas 5s, Kanban y SMED,
asi también se plante6 una organizacion por areas como lo muestra la figura 27,
siendo estas: administracion, pre fabricacion, fabricacion y ensamble,
determinando un flujo de procesos que permitan un ordenamiento de espacios,

actividades y sobre todo que logren mejorar la productividad de trabajo.

Se logro realizar el disefio de lean manufacturing mediante una propuesta
de aplicacion por cada herramienta analizada y se planted un cronograma de
ejecucion de lean manufacturing determinado para 36 dias laborables como se
muestra en la figura 37, el mismo que inicia con el uso de la herramienta 5s, con la
aplicacion de encuestas focalizadas en las areas y etapas correspondientes,
considerando que en la aplicacion del analisis GAP, los propietarios seleccionaron
priorizar el manejo de desperdicios y el control y seguimiento. Luego se procedera
con el uso de la herramienta Kanban mediante el software Trello, en el que se podra
organizar las actividades y dar un seguimiento de los estados: por realiza, realizando
y realizado. Posteriormente la aplicacion de SMED, que implican entregables de
los responsables de cada etapa, en video y tiempos de cada uno de los procesos. El

costo estimado de la implementacion de esta propuesta de lean manufacturing es de
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$1470,17 que representa una inversion para poder mejorar los procesos de la
empresa Raptor accesorios 4x4 y que permitird el establecimiento de procesos y
control de los mismos en la fabricacion de piezas automotrices, a fin de reducir
desperdicios en los procesos productivos y esto incurra en el no cumplimiento de

pedidos por parte de los clientes.

Recomendaciones

Se recomienda implementar metodologia lean manufacturing en la empresa
Raptor accesorios 4x4, utilizar el analisis FODA como un recurso importante que
permita realizar una revision periddica de los cambios que se produzcan en la
empresa.

Continuar con la aplicacién de matrices de priorizacion para determinadas
acciones de mejora continua que se vayan aplicando en la empresa y que sean de
beneficio para sus propietarios y empleados. Ademas, se recomienda acoger la
distribucion por areas propuesta que beneficiara un ordenamiento en la creacion de

todos los productos que elabora la empresa Raptor accesorios 4x4.

Utilizar el disefio de lean manufacturing desarrollado y aplicar en laempresa
de manera que pueda medir los resultados y evidenciar los cambios que implican
para Raptor accesorios 4x4, siguiendo el orden mencionado con las herramientas
Kanban, 5s y SMED, permitiendo tener un control y seguimiento del accionar en

los procesos de la elaboracion de productos de la empresa.
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