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RESUMEN

Hoy en dia, el uso de las herramientas de manufactura esbelta esta siendo muy eficaz
en el proceso de cualquier industria 0 negocio; sea este grande o pequefio, ya que perfecciona
y acelera el trabajo, reduciendo y recuperando desperdicios que no agregan valor al producto.
Obteniendo asi oportunas soluciones a los problemas que se presenten y a un mejor empleo
de los recursos utilizados. Por otro lado, gracias a los avances tecnologicos la automatizacion
actualmente cumple un factor esencial en la produccién porque permite optimizar todo el
proceso de operacion de cualquier empresa sea 0 no industrial, generando un minimo margen

de error y un gran beneficio para las empresas.

Por lo expuesto el presente trabajo tiene por objeto analizar el impacto de la aplicacion de

herramientas de manufactura esbelta y automatizacion en los procesos industriales.

Para dar respuesta a esta interrogante se realizola busqueda de informacion en la base de
datos de Redalyc, Scielo, Dialnet, Springer, entre otros, utilizando las palabras clave:
“manufactura esbelta”, “procesos” y “automatizacion” dentro de un periodo comprendido

entre 2008 y 2018. ElI método para sintetizar, fue depurar trabajos que no cumplen con el

objetivo planteado,asi como los materiales desfasados en tiempo.

El resultado de esta sintesis fue de 100 trabajos de investigacion nacionales e internacionales,
seleccionando solo 35 ya que si cumplieron los criterios de inclusion, y cuya
contribucioncorroboran las principales herramientas de manufactura esbelta utilizadas: 5S,
VSM, SIX SIGMA, KAIZEN, POKA YOKE y KANBAN. Concluyendo que la mas
implementada es 5S, en un 29 %; y que estas son necesarias complementar con el uso de las

tecnologias automatizadas.

PALABRAS CLAVES:Manufactura esbelta, procesos, automatizacion.

. . Péag.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Manufactura Esbelta es una de las herramientas con mayor éxito para la disminucién
de desperdicios. Es importante reconocer que esta filosofia trata de un mejoramiento de
procesos que utiliza métodos y sistemas para mejorar el ambiente de trabajo, los procesos y
el desempefio del negocio, creando en consecuencia clientes satisfechos. Su principal
enfoque es la identificacion y eliminacion de actividades que no agregan valor en el disefio,
la produccion, la cadena de suministro y la relacion con los clientes. Unaempresa lean lograra
una posicion estratégica y la satisfaccion de sus clientes.(Victor Manuel Ibarra-

Balderas,Laura Lorena Ballesteros-Medina, Manufactura Esbelta,2017)

Segun Tunal Santiago, Gerardo, Automatizacion del proceso de trabajo, 2005. Hace
referencia a los impactos que se obtiene con la automatizacion, en los procesos de trabajo.
Esclareciendo de como las computadoras y el cambio tecnoldgico, ha logrado optimizar

todos los procesos productivos generando cada vez menos errores y reduciendo costos.

Sabemos que las herramientas de manufactura esbelta, desde su creacién hasta la
fecha se han ido acomodando de acuerdo al proceso e industria, con la finalidad de poder
encontrar desperdicios y eliminarlos.Por otro lado la automatizacion, gracias a los cambios
tecnoldgicos, es un disefio de maltiples ingenierias y su campo es tan extenso que puede
encerrar y controlar en un circuito cerrado, todo el proceso de operacién de cualquier
empresa sea 0 no industrial, generando un minimo margen de error y un gran beneficio para

las empresas.

¢ Qué se conoce sobre la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta y automatizacion

de procesos industriales en los Gltimos 10 afios?

La presente investigacion tiene como objetivo, realizar una revision sistematica de la

literatura basada en publicaciones de trabajos de investigacién y articulos dentro de un

Péag.
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periodo de tiempo no mayor a 10 afios de antigiiedad. Que mediante un riguroso analisis
permita desarrollar conceptos claros y certeros de las herramientas de manufactura esbelta,
automatizacion y el impacto de su aplicacion en los procesos industriales, que serviran como
referencia para aquellas empresas que deseen adoptar esta filosofia dentro de sus procesos
ante la necesidad de producir eficientemente sin causar trastornos ni retrasos en la entrega
de un producto, ya que es un factor de suma importancia para las organizaciones que desean
lograr superar y mejorar su actual participacion dentro del mercado competitivo, la cual

exige respuestas rapidas y cumplimientos en calidad, cantidad y tiempos de entrega.

Esta investigacion expone la forma de como las herramientas de manufactura esbelta
Ilegan a tomar valor en los procesos de una empresa sea 0 no industrial. Siendo importantes

para la productividad y rentabilidad sobre todo para la sostenibilidad a largo plazo.

. . Péag.
Rodriguez Esquivel Cesar A.
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CAPITULO II.METODOLOGIA

El presente trabajo de estudio se basa en una investigacion de revision sistematica, la cual
consiste en la inquisicion sistematica de informacion para su recoleccion, seleccion,
organizacion, y andlisis, detallandoselos criterios como: afio, idioma, tipo de publicacién y
describiendo las fuentes de informacién o base de datos: Redalyc, Scielo,Dialnet, Springer,

describiendo cada estrategia de busqueda de informacion.

Las revisiones sistematicas son resumenes claros y estructurados de la informacién
disponible orientada a responder una pregunta clinica especifica. Dado que estan
constituidas por multiples articulos y fuentes de informacion, representan el mas alto nivel
de evidencia dentro de la jerarquia de la evidencian(Letelier L, Manriquez J, Rada G. ,2005;

133(2)246-249.)

Revisiones
Sistematicas

Ensayos Clinicos
Aleatorizados

Estudios
Observacionales

Investigaciones
Basicas

FIGURA 1. Jerarquia de la evidencia.

Figura 1
Jerarquia de la revision sistemética

Fuente: DiCenso A, et al. EvidBasedNurs. 2009

Péag.
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Las revisiones sistematicas se caracterizan por tener y describir el proceso de elaboracion
transparente y comprensible para recolectar, seleccionar, evaluar criticamente y resumir toda
la evidencia disponible con respecto a la efectividad de un tratamiento, diagnostico,

prondstico, etc. ( Letelier L, Manriquez J, Rada G. ,2005; 133(2)246-249.)

La revision cientifica tiene un sélo propdsito, informar el resultado de una investigacion
(Mari Mutt, 2013). Es importante tomar en cuenta que la revision de la literatura se maneja
como un conjunto de técnicas que forman parte de la metodologia de la investigacion
cientifica, y que no se limita a una recopilacién desordenada de la informacién,es uno de los

puntos de arranque para la elaboracion de un articulo cientifico, libro, tesis, etc.

Muchas veces se revisan investigaciones en las cuales las referencias bibliograficasestan
desactualizadas, el resumen no concuerda con el desarrollo de la investigacion, la editorial
no es confiable, entre otros datos que s6lo un buen conocimiento y aplicacion de técnicas de
revision de lectura nos ayudara a poder discernir y valorar la importancia de una

informacion.

En cuanto al proceso de busqueda de informacion de esta revision se disefié en torno
a la siguiente interrogante:¢,Cudl es el impacto de la aplicacion de herramientas de
manufactura esbelta y automatizacionen procesos industriales en los Gltimos 10 afios?
Al analizar la interrogante, se decidié emplear las siguientes palabras claves: manufactura
esbelta, procesos y automatizacién para dar inicio a la busqueda de informacion en los ya

mencionados buscadores académicos, teniendo en cuenta el criterio de inclusién:

» Fecha de publicacion correspondiente entre los afios 2008 y 2018.
> ldioma

» Tipo de investigacion

Péag.
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Tabla 1l

Fuentes de Investigacion

FUENTES NUMERO DE TRABAJOS

Dialnet 15
Google Académico 15
PUCP 5
Redalyc 18
Scielo 15
ScienceDirect 3
Springer 4
UPC 10
UPN 15
Total de Busquedas 100

Elaboracion propia: 2018
Resultados de trabajos encontrados en relacion a las fuentes de blsqueda.

En el proceso de seleccidn de la informacion se organizo teniendo en cuenta los siguientes

campos: autor, tema, afio, idioma, fuente y un breve resumen.

Una vez establecido la estrategia de busqueda que permitird determinar el impacto de la
aplicacion de herramientas de manufactura esbelta y automatizacion en procesos industriales
se llevo a cabo la seleccidn de las investigaciones que evidencien la implementacién del uso
de herramientas de manufactura esbelta y asegurandonos que las referencias encontradas se
refieran a los conceptos que realmente sea de nuestro interés; para ellose revisa, a pesar de
incluir la palabra clave, el titulo del material, el resumen si lo tuviese o el capitulo
introductorio, para luego realizar el proceso de clasificacion.

Todos los materiales recopilados fueron analizados, enfocandose principalmente con el fin
de que respondan nuestra pregunta de investigacion, siendo clasificados en dos categorias:

» Seleccionado: Si es material de interés.
» Falso negativo: EIl material cumple con los criterios de busqueda, pero no cumple

con el objetivo planteado. No es de interés.

Por otro lado, se descarté material por los siguientes motivos:

Péag.
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» Trabajos que no tengan palabras claves
» Trabajos fuera del tiempo investigado

» Trabajos que no mencionan las herramientas de manufactura esbelta.

Tabla 2

Seleccion de trabajos

CATEGORIAS NUEMERO DE TRABAJOS
Seleccionado 35
Falso negativo 65
Total de Busquedas 100

Elaboracién propia: 2018

Resultados de la seleccion de articulos segun interés.

Péag.
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ssos de caldeiraria

42062015

maisaprimorados. A linha de pesquisa utilizada para tal estudo esta na sistematizagdo in loco de como
se dara o fluxo do processo do método PokaYoke na suaaplicagdoempegascaldeiradas.

Analisis L T L . .
o uestayde El presente estudio tiene como objetivo incrementar la eficiencia operacional en el proceso productivo
’:nepora en el de pafiales para bebés de una empresa manufacturera para mantener vigencia en el sector tan dindmico
Jroceso http://tesis.puc al que pertenece. Esto se realizara a través del analisis y el desarrollo de una propuesta de mejora
Vasquez roF::iuctivo de p.edu.pe/repos basada en herramientas de manufactura esbelta. Para iniciar el estudio se realiz6 una investigacion
1 Flores, Juana P o 2017 PERU Espafiol itorio/handle/1 PUCP sobre la metodologia, los principios y las herramientas de manufactura esbelta existentes y sus posibles VSM
. pafiales para .. h , 1 X L. .
Alejandra bebés usando 55 23456789/776 beneficios. Del mismo modo, se desarrollé un andlisis de la situacion actual de la empresa mediante la
! 0 cual se identifica la familia de productos mas representativa sobre la cual se desarrollard el trabajo. Con
SMED y ) NN o = )
L el uso del Mapa de flujo de valor (VSM) se identifican los principales desperdicios y oportunidades del
mantenimiento ;
, proceso sobre los cuales se debe trabajar para lograr los resultados deseados
auténomo
Este artigo pretende identificar como o método PokaYokecontribui para evitar erros, corrigindodefeitos
Aplicacio de http://www.re na execugdo de pegascaldeiradas. Como justificativa para a escolhadesse tema destaca-se que as
Teixeira plicag MEXIC | PORTUGUE | dalyc.org/artic empresas cada vez maisinvestem na qualidade de seusprocessos de produgdo, sendo o desperdicio algo SIX SIGMA, POKA
2 ) PokaYokeemproce | 2015 : Redalyc o . . ~ B -
Consul, Josiel ] S ulo.oa?id=3967 que sinalizafalhas e que os mecanismos de averiguagdo dos meios de controle necessitam ser cada vez YOKE
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Implementacién
de herramientas
de manufactura
esbelta en una

La competencia de mercados cada vez es mas exigente e implementar las herramientas de manufactura
esbelta seria una estrategia para reducir desperdicios y ampliar la productividad. Hoy en dia las

metodoldgico

&nrm=iso&ting
=en

proyectos; en tercer lugar, la ejecucidn de los proyectos priorizados; y por ultimo, la evaluacién de los
resultados obtenidos. La metodologia fue validada en una PYME dedicada a la fabricacién de muebles de
madera, donde la ejecucidn de los dos primeros proyectos LSS generaron importantes ahorros en costos
de mala calidad, disminuciones en las devoluciones de productos, ademas de lograrse la
implementacién de buenas précticas en la gestion de los procesos.

Duque eerrr;pr:szsse :t; u nreEdc:smz empresas se ven con la necesidad de contar con procesos mas eficientes, reduciendo tiempos perdidos y
3 Preciado, metéli(r:’ogpara Ia 2017 PERU Espafiol m UPN asegurando al cliente un producto que cumpla con los estandares de calidad. Es importante identificar SIX SIGMA
Nancy . puntos criticos dentro del proceso para asi proponer mejoras que permitan la solucién a los problemas
mejoray /12449 L . L . . . .
T P e con el objetivo de |ncreme!'1tar la producthldad.y reducir Iosrde§perd|C|os en las dreas productivas de la
empresa proponiendo un plan de mejora con las técnicas de manufactura esbelta.
proceso de las
dreas de litografia
y troqueles
Lean encompassescomplexinterrelated set of processes; a successfulimplementation of Lean is
directlyrelated to supplychainmanagement. There is a growingneedforthestrategic and
operationalalignmentbetweenthedifferent links of thesupplychain. In thecurrentmarket place,
https://doi.or partnercompanieswithin a supplychain are facingincreased global competition,
Lean widedemandfluctuations, and thechallenges to maintainadequatesupplylinescapacity. Within a
. . . REINO /10.1007/978- . . ) ‘ . ; .
4 | Sanjay Bhasin | ProcessRequireme | 2015 UNIDO Ingles 3.319-17410- Springer supplychain, lean strategies can be implemented in thearea of productdesign, processplanning, and SIX SIGMA
nts T organizational control. Similarly, havingspent considerable time looking at theimportance of culture to
i Lean, weneed to analyzethecoretechnical inputs should Lean hope to reapits full benefits. However,
thischapteralso examines the actual debate which has beensomewhatsketchy and aneffortwill be made
to clarifytheassociation of Lean withoutsourcing, IT, Six Sigma, and
agilitywhilespecifyingthenecessarytoolsshouldanorganization hope to successfullyimplement Lean.
Six Sigma y Manufactura Esbelta son enfoques de mejora de la calidad y productividad que han sido
implementados con gran éxito en grandes empresas a nivel mundial, en el ambito de la manufactura y
httos://scielo.c los servicios. Pero en la actualidad investigadores y expertos en el tema han encontr~ado hallazgos que
o onicvt.cl/scielo. evidencian dificultades en la implenrl\entation de este Fipo de enfoques en pequenasi y medianas
Heriberto Lean Six Sigma en _V_;h scriptosci . empr.esas (PYMES). Por festa razon, el pr'esente articulo propone.unz.jl metodologia para la
Felizzola pequenasy p_p—p—arttext& id=50 implementation de un enfoque integrado, cominmente llamado Lean Six Sigma (LSS), el que se adapta a
L medianas " aritextapid=sy . las necesidades y caracteristicas de las PYMES. La metodologia esta compuesta de cuatro fases: donde la
5) Jiménez, Car 2014 CHILE Espafiol 718- Scielo . . SIX SIGMA
menza Luna empresas: un 330520140002 primera establece los factores cIav.es erT I.os c.lfales las PYMES de.ben prep.ar.a.rée para |mp|emethar LSS;
RTEE enfoque 00012&Ing=en en segundo lugar se plantea la identificacion de focos de mejora y definicién de un portafolio de

Elaboracion propia: 2018
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Six Sigma y Manufactura Esbelta son enfoques de mejora de la calidad y productividad que han sido
implementados con gran éxito en grandes empresas a nivel mundial, en el dmbito de la manufacturay
los servicios. Pero en la actualidad investigadores y expertos en el tema han encontrado hallazgos que

evidencian dificultades en la implementation de este tipo de enfoques en pequefias y medianas
Heriberto Lean Six Sigma en https://doi.or empresas (PYMES). Por esta razon, el presente articulo propone una metodologia para la
Felizzola pequefiasy 10.4067/S071 implementation de un enfoque integrado, cominmente llamado Lean Six Sigma (LSS), el que se adapta a
L medianas " . las necesidades y caracteristicas de las PYMES. La metodologia estd compuesta de cuatro fases: donde la
6 Jiménez, Car 2014 CHILE Espafiol 8- Scielo X ) SIX SIGMA
menza Luna empresas: un 330520140002 primera establece los factores cIav.es er! I.os c.lfales las PYMES de.ben prep.ar.a.rfe para |mplemen.tar LSS;
Amaya enfoqL’Je. W en segundo lugar se pIantea. la |d§lnt|f|caC|on de focos dt? mgora y deflnllcu?n de un portaf.olllo de
metodoldgico I— proyectos; en tercer lugar, la ejecucidn de los proyectos priorizados; y por ultimo, la evaluacidn de los
resultados obtenidos. La metodologia fue validada en una PYME dedicada a la fabricacién de muebles de
madera, donde la ejecucidn de los dos primeros proyectos LSS generaron importantes ahorros en costos
de mala calidad, disminuciones en las devoluciones de productos, ademas de lograrse la
implementacién de buenas précticas en la gestion de los procesos.
El presente articulo describe un modelo propuesto por los autores, cuyo propdsito es el de
Mantilla Modelo orientar a las empresas en el mejoramiento de su desempefio logistico, analizado desde la perspectiva
Celis, Olga tecnoldgico para https://www.r de incremento del nivel de servicio y reduccion de costos. Para esto, se utilizaron conceptos de cadena
7 Lucia; . el desarrollo de 2012 coLomMm Espafiol edal c.o.r arti Fetklive de suministros, logistica, manufactura esbelta,. s.eis sigrr)a y Iea.n six sigma. La metodologia propuesta SIX SIGMA
SanchezGarci proyectos BIA culo.oa?id=212 para el desarrollo del modelo es la DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), soportada en
a, Jose logisticos usando 26247002 diversas herramientas seleccionadas para cada fase de la misma, y que conducen a la eliminacién del
Manuel Lean Six Sigma desperdicio en flujos y operaciones, reduccion del tiempo de entrega, reduccion de la variacion en los
procesos y el aumento de valor.
Martinez Mejora en el
Sanchez, tiempo de Se presenta una propuesta de mejora en el tiempo de atencidn al paciente, mediante la aplicacién de la
Paloma; atencion al metodologia de Lean Manufacturing, en una unidad de urgencias de gineco-obstetricia en una clinica en
Martinez paciente en una http://www.re Bogota, la cual presenta exceso en los tiempos de espera por parte de los pacientes frente a los
8 Flor~es, José; unif:iad Fie 2016 MEXIC Espafiol dal c.o'r artic Redalyc estdndares establecidos en la Ley 237 dg 2008 del Senado de Ia. Republica..Se realizé un trabajo dg KANBAN, VSM
Nufio De La | urgencias gineco- ] ulo.oa?id=6954 campo durante 6 meses, en los cuales mediante el uso de herramientas propias del lean manufacturing,
Parra, Pablo; obstétricas 9127006 tales como el valuestreammapping y el diagrama de spaghetti, asi como con un estudio de tiempos a
Cavazos mediante la una muestra representativa de los pacientes, se identificaron las dreas y/o procesos que no agregan
Arroyo, aplicacién de Lean valor al paciente generando planes de accidn que contribuyeran a la mejora en los tiempos de atencién.
Judith Manufacturing

Trabajos incluidos en la investigacion
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Arango . s p s
2 . Este articulo presenta la aplicacion de la metodologia Kanban y el andlisis del efecto que puede generar
Serna, Martin .y s . L
Dario: en una empresa de fabricacidn de transformadores de distribucién. Mediante la aplicacién de la
Cam uz;no Mejoramiento de http://www.re metodologia propuesta es posible mejorar la programacion de la produccion, con el objetivo de reducir
2 . procesos de coLoM " dalyc.org/artic la cantidad de producto en proceso que no es utilizado, de forma que se reduzca el inventario. Para
9 Zapata, Luis 2015 Espafiol - Redalyc . . , e Ay R iy, KANBAN
Feline: manufactura BIA ulo.oa?id=7504 analizar el efecto de aplicar la metodologia Kanban en la empresa, se utilizo la técnica de simulacion,
7a gta’! utilizando Kanban 5730015 para lo cual se modelizan el proceso actual y el propuesto con las reglas de dicha metodologia. A partir
Cortes Julian de los resultados que arrojan dichas modelizaciones, se observa que existe un mejoramiento en las
" lineas de produccién cuando se utiliza la metodologia Kanbam.
Andrés
Las herramientas Lean Manufacturing se han posicionado en el entorno empresarial como metodologias
claras y eficientes para la optimizacién de procesos en cualquier tipo empresa. En el presente estudio se
implementa la metodologia lean llamada ValueStreamMapping o mapeo de cadena de valor en una
Aplicacion de la empresa embaladora de productos de vidrio, con el propésito de identificar y eliminar aquellas
paredes herramienta https://doi.or actividades que no agregan valor al proceso y a su vez mejorar el desempefio del area logistica de la
. ValueStreamMapp - - compafiia, disminuyendo la sensacidn de un bajo nivel de servicio. Al final de la investigacion se logra
Rodriguez, | . coLoM o /10.18041/entr . . . ) . . . X
10 Andrés ing a una empresa | 2017 BIA Espafiol amado 2017v1 Scielo concluir que la implementacion de la herramienta permite reconocer el comportamiento y la relaciones 5S, VSM
. embaladora de T — subyacentes dentro del proceso actual, y con base en este proponer mejoras que conlleven a un
Mauricio 3n1.25103 . . . . L .
productos de — funcionamiento ideal del sistema, donde las actividades que generen desperdicio dentro del proceso
vidrio sean minimas y solo queden aquellas tareas que le den un valor agregado al producto por el cual el
cliente si esté dispuesto a pagar. El plan de accidn propuesto en este documento actualmente se
encuentra en ejecucién y en un corto tiempo ha entregado ahorros considerables en tiempo dinero a la
compafiia.
La competitividad industrial actual exige a las empresas adoptar mejores metodologias de produccion,
con el fin de reducir costos y maximizar beneficios. Es ahi donde la adopcidn de la cultura de
Jorge Viteri manufactura esbelta en las organizaciones logra generar cambios de mentalidad que se enfoquen en el
Mo ga' Edison Implementacién https://www.r operar libre de todo tipo de desperdicios, sin dejar de lado la calidad. Esta investigacion tuvo por
VR de manufactura edalyc.org/jats objetivo implementar el pensamiento y principios de esta filosofia en una empresa procesadora de
Matute ECUAD o . L - .
11 Déleg: esbelta en una 2016 OR Espafiol Repo/5722/57 Redalyc productos alimenticios para usar los recursos de forma eficiente, reducir costos y generar mayores 5S, VSM
Cristina \g/'iteri empresa 2261583001/in ganancias. A mas de la realizacién de un mapa de procesos y la descripcion detallada de los procesos
Sanchez alimenticia dex.html operativos clave, se emplearon tres herramientas de manufactura esbelta. Con 5s se establecié un lugar
de trabajo limpio y ordenado, con la herramienta justo a tiempo se eliminaron desperdicios de diversa
naturaleza entre ellos se disminuyé el tiempo de ciclo de produccidn y con VSM se graficd la cadena de
valor y la nueva manera de trabajar de la empresa, sin despilfarros.
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La presente investigacion tiene como propdsito la aplicacion de la filosofia Lean Manufacturig en un
proceso de produccion de concreto premezclado, en el cual se detectd una variedad de desperdicios,
siendo los mds impactantes las demoras que aunado a los factores de integracién y comunicacion
Aplicacion de la interna y externa incidieron negativamente en la productividad de dicho proceso. En primer lugar se
. p ) desarrollé un mapa de la cadena valor, de igual manera se definieron las variables de medicién para
Figueredo filosofia Lean https://www.r . . U L
Lugo Manufacturing en VENEZ edalve.ore/arti establecer las comparaciones bdsicas de un antes y un después utilizando los conceptos del indicador
12 g. ! & 2015 Espafiol . Redalyc OEE (Eficiencia General del Equipo), el cual resulté no aceptable con un valor de 64,09%. Luego se 5S, VSM
Francisco un proceso de UELA culo.oa?id=215 . R . . . . .
) = propusieron estrategias de mejoras dando como resultado cinco soluciones asociadas a los diversos
José produccion de 047546002 - s . .
concreto desperdicios encontrados, por ultimo se puso en marcha una prueba piloto en un periodo de tres meses
donde se aplicé una de las soluciones asociadas a las demoras generadas por el desabastecimiento de
materias primas, seguidamente se realizé una evaluacidn de dichos resultados mediante la utilizacién
del sistema de indicadores ya mencionados, impulsando el nivel de OEE a una posicion de 65,29% solo
con la implementacion de la prueba piloto
Andlisis e Las técnicas de optimizacion de procesos industriales son herramientas imprescindibles en las empresas
implementacién actuales para poder competir en un mercado cada vez mas exigente. Dichas técnicas persiguen objetivos
de técnicas de como la simplificacion de los procesos, la reduccién de defectos, mayor productividad y calidad de los
Gilberto José optimizacion de https://dialnet. productos, mejor servicio al cliente, la reduccion de costos de produccién, y la buena utilizacién de los 55 SIX SIGMA
. los procesos ESPAN o unirioja.es/serv . recursos. Esas técnicas seleccionadas e implementadas son: Lean Manufacturing, Seis Sigma, y una ! ’
13 Vasquez . X 2010 Espafiol - - Dialnet L R .. . . o KANBAN, VSM,
, industriales en el A let/tesis?codig aplicacion conjunta de ambas técnicas (Lean-Seis Sigma). Para el desarrollo de las investigaciones se
Martinez e -, . . . KAIZEN
sector vitivinicola 0=48655 utilizaron herramientas de Lean, tales como ValueStreamMapping (o el Mapeo de Flujo de Valor),
enla Kamban, 5'S, asi como sistemas pull para la mejora de los procesos. Para tratar las técnicas de Seis
denominacién de Sigma en las investigaciones, se han aplicado las 5 fases del ciclo de esta técnica, el DMAIC (Definir,
origen Rioja Medir, Analizar, Mejorar, Controlar).
La investigacidn del presente documento pretendid identificar en cinco empresas de diferentes sectores
de la economia, en Colombia, cuales han sido los factores claves que han permitido implementar con
éxito herramientas de Manufactura Esbelta o Lean Manufacturing. Estas herramientas surgen de la
Factores claves de https://scielo. filosofia japonesa, que pretende hacer mas con menos, eliminando todo tipo de desperdicios en
Ledn Gonzalo éxito en la conicyt.cl/sciel materiales y recursos; mediante la aplicacion de diferentes herramientas administrativas y de
Emilio implementacién 0.php?script= produccion que incluye entre otras, la mejora continua. Se entiende por desperdicio, todas aquellas
Marulanda de lean coLomMm " sci_arttext&pi ) actividades que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. Se
14 \ _ 2017 Espafiol Scielo vidades q P P ype ? 2IsP pagar. 5e 55, SIX SIGMA
Natalia, manufactering en BIA d=S0718- buscé identificar también cuales han sido sus principales logros y barreras en la implementacion, a partir
Gonzalez algunas empresas 330520110003 de una investigacion de aspectos cualitativos mediante la metodologia de estudio de caso. Se encontrd
Henry Heli con sede en 00009&lang=e que el compromiso de los duefios y directivos, el liderazgo visto desde las competencias Lean, el
Colombia s cuidadoso disefio de indicadores y su seguimiento y el entrenamiento en la filosofia y operacién, son
esenciales a la hora de realizar la implementacion; estos ayudaron en la mejora de aspectos relevantes
como la productividad y rentabilidad. En algunas, la implementacidén exitosa, permitié extender su
aplicacién a sus proveedores mas importantes.
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Manufactura, Heijunka y Andon son las menos utilizadas (en 1,35%)

Victor
Manuel Ibarr htto://www.re Uno de los conceptos mejor estructurados y mas simplificadqs es: Una manera si,mple de mejorar las
a- Manufactura MEXIC ) dalve.ore/artic operaciones o actividades de cualquier sistema de pr(?ducc.lon. Lean es hz-.Jcer mas con menos y.con 55, KANBAN, VSM,
15 | Balderas,Laur 2017 Espafiol - Redalyc menos esfuerzo, (menos esfuerzo humano, menos equipamiento, menos tiempo y menos espacio), es
Esbelta (0] ulo.0a?id=9445 . X N , X , L, KAIZEN, POKA YOKE
aLorena 73640004 un sistema integrado de principios y métodos, una filosofia de gestidn de la empresa que lleva a la
Ballesteros- — perfeccion de todo el sistema.
Medina
Se disefié una metodologia flexible de implementacion de lean manufacturing dirigido a empresas
industriales que partid de los modelos tedricos existentes. Se utilizé la metodologia ICOM que permite
Sarria Yépez, Modelo determinar las relaciones entre los procesos y la c’onsltruccién del diagrama de contexto de manera que
M., Fonseca metodologico de https://doi.or la implementacion de lean manufacturing sea mas facil de entender por las empresas. Se revisaron.los
16 Villamarin, implementacion 2017 coLoM Espafiol /10.21158/012 scielo principales métodos de implementacidn de diferentes autores que escriben sobre lean manufacturing 5S, KANBAN, VSM,
G., & de lean BIA 08160.n83.201 identificando las 14 practicas mas usadas a través de una matriz comparativa, con lo cual se disefi6 la KAIZEN, POKA YOKE
Bocanegra- manufacturing 7.1825 metodologia de implementacidn para empresas pequefias y por personas con poca experiencia. En este
Herrera, C. sentido, el articulo se propone ofrecer una alternativa sencilla y agil para el logro de una
implementacion exitosa de lean manufacturing, a través de los pasos que la metodologia y el modelo
proponen.
Jessica Tapia Actualmente las empresas que aplican las herramientas de Manufactura Esbelta
Coronado, cometen el error de implementarlas de manera aislada para cubrir las necesidades
Teresa de mejora a un corto plazo, por lo que obtienen beneficios limitados. Se presenta
Escobedo httos://scielo.c una revision de litera tura relacionada con la implementacién de herramientas de
Portillo, Marco de I - Manufactura Esbelta en la Industria, tales como Takt Time, 5's, Ocho desperdicios
. . onicyt.cl/scielo. p X 2
Enrique Referencia de la h?scriotesci “mudas ) Control Visual, ,Celulas de Manufactura, a pl:ueba de errores (Poka-Yoke),
17 Barrén Aplicacién de 2017 CHILE Espafiol p_p—p—arttext& id=S0 Scielo Nivelacion de la produccion (Heijunka), Automatizacion inteligente (Jidoka), Mejora 5S, KANBAN, VSM,
Lopez, Manufactura —'0—718_ continua (Kaizen), Kanban, Cambios rapidos de modelo (SMED), Mantenimiento KAIZEN, POKA YOKE
Guillermina Esbelta en la 244920170003 total de la produccién (TPM), Justo a tiempo (JIT) y Mapeo del flujo de valor (VSM),
Martinez Industria 00171&lang=es analizando su aplicacion tanto individual como en conjunto. Se visualiza que las
Moreno, = 5'S, el VSM, Kaizen, Kanban y TPM son las mas utilizadas en el ramo Manufacturero
Virginia con un 9,46%, 8.1%, 6,75%, 5,4% y 4,05% respectivamente, y SMED con un
Estebané 4,05% y JET con un 6,76% en el sector Automotriz; caso contrario, las Células de
Ortega
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Pérez La compafiia presenta tiempos perdidos en la linea de produccion del area de importado que
. . representan un 14% de tiempos perdidos, contaminacion visual por el desorden que se presenta en el
Vergara, Mejoramiento . - . - ~ .
. ) areay pérdidas monetarias que se cuantifican en $30.582.022 por afio. Esto se relaciona con falta de
lleana Gloria; mediante , . . .
. K http://www.re controles y estdndares que faciliten la labor y garanticen la calidad de los productos y los procesos. El
Marmolejo, herramientas de - . ) L . L . . )
. MEXIC " dalyc.org/artic objetivo del trabajo fue disefiar e implementar un plan de accién de mejora continua mediante las
18 Natalia; la manufactura 2016 Espafiol - Redalyc R . e . , . 5S, KANBAN, VSM
” 0] ulo.oa?id=3604 herramientas de la Manufactura Esbelta, que incluyd 5°S y Control Visual. La metodologia abarcé:
Mejia, Ana esbelta, en una . R . o . -
. 43665003 indagar el estado del arte, diagnosticar el estado actual, disefiar e implementar el plan de acciény la
Milena; Caro, Empresa de 9 . ) K . . .
L R documentacién requerida, y finalmente la medir la efectividad. Con la implementacidn piloto de este
Mauricio; Confecciones . .
X . proyecto, se redujeron los tiempos que no agregan valor en un 12%, representando un ahorro anual de
Rojas, José A.
$25.916.485.
Los sistemas de produccion pueden representarse y analizarse como una cadena de valor que muestre
Maria Aplicacién de las actividades realizadas para lograr la generacion de productos o servicios ofrecidos a los clientes
Jimena herpramientas de finales. Sin embargo al hacer esto, es muy comun encontrarse con actividades que en realidad no le
Wilches agregan valor a estos productos o servicios lo que implica un impacto negativo en la productividad del
manufactura . R L . - 2 I .
Arango, Juan esbelta para el https://dialnet. sistema. Estas actividades pueden ser clasificadas como desperdicios segun la filosofia de la
Carlos . p coLomMm o unirioja.es/serv . manufactura esbelta, la cual a su vez nos brinda herramientas que nos permiten eliminar estos 5S, KANBAN, POKA
19 mejoramiento de | 2013 Espafiol - Dialnet . ) L L .
Cabarcas BIA let/articulo?co desperdicios y de esta manera mejorar el flujo e incrementar la productividad de estos sistemas de YOKE
la cadena de valor - L . . L . P
Reyes, Jorge de una linea de digo=4714884 produccion. En este articulo, resultado de una investigacidn aplicada, se muestra el analisis y
Lucuara, L mejoramiento de la cadena de valor una linea de produccidn de sillas para oficina. Primero se presentan
X produccion de L e . .
Rubiela sillas para oficina los desperdicios identificados en la cadena de valor, luego se determinan las herramientas de
Gonzalez P manufactura esbelta mas apropiadas para su eliminacion y finalmente se hace un anlisis costo-
beneficio para la implementacion de las herramientas propuestas.
El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo mejorar la rentabilidad de la Empresa Calzados
Propuesta de Paredes SAC. mediante la implementacidn de un sistema MRP | integrado a las Técnicas de Manufactura
implementacién Esbelta. Se muestra la situacion de dicha empresa y las operaciones asociadas al proceso productivo,
Paredes de un sistema luego se establecen puntos a corregir o mejorar para la optimizacién de los procesos y aumentar la
Armas, MRP integrando htto://renosito rentabilidad de la empresa. Se inicia la investigacion con un marco tedrico sobre el sistema MRP y las
Johnny Aldo. técnicas de o u n.edu pe Técnicas de Manufactura Esbelta a utilizar, que ayudan a entender el contenido del informe, luego se
. " .upn.edu.p L R B
20 Torres manufactura 2014 PERU Espafiol handle/11537 UPN hace una descripcion sobre la organizacién de la empresa, macroprocesos y procesos internos dentro de 5S
Castro, esbelta para la 6396 los cuales nos enfocamos en el proceso productivo. Se establece que las dreas de estudio son
Marco mejora de la (6396 almacenes, corte, centrado, habilitado y fierro. El diagnéstico de los problemas encontrados en cada una
Antonio rentabilidad de la de las areas de estudio derivara en propuestas de mejora; entre las principales se puede mencionar la
empresa Calzados implementacion de un sistema MRP | para optimizar el consumo de los materiales de produccion,
Paredes S.A.C. integrandolo a las técnicas de Manufactura Esbelta: 5’s, SMED y matriz PHVA para reducir mermas,
tiempos y no conformidades.

Rodriguez Esquivel Cesar A.

Pag.
20



http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360443665003
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360443665003
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360443665003
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=360443665003
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4714884
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4714884
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4714884
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=4714884

4

J

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA Y AUTOMATIZACION EN PROCESOS INDUSTRIALES”

Rodriguez Esquivel Cesar A.

21

Mejora en la
roductividad
ST i durante la
Pampas fabricacion de Expone las causas posibles de la actual productividad durante los procesos de fabricacién de una cabina
Enrique cabina cerrada http://reposito Google cerrada en una empresa metalmecanica llamada Polinomio SAC. El objetivo es mejorar la productividad ,
Gregorio, . a . rio.usil.edu.pe/ g R en donde actualmente existen demoras en la entrega del producto terminado al cliente, por medio de
21 implementando 2018 PERU Espafiol Académic . . iy . . . o I 5S
Salazar Lean handle/USIL/32 o mediante la implementacién de la herramienta Lean Manufacturing que tiene como funcién principal
Bozzeta Manufacturing en 12 crear un proceso ordenado y adecuado eliminando actividades innecesarias, seguir protocolos de
Manuel una em resga seguridad y finalmente, una distribucion de plata para un mejor flujo de procesos continuos.
Enrique R 2
privada
metalmecanica
Judrez-Lépez, . . L
Yolanda: El enfoque de sistemas, por su potencial para apoyar conceptualmente la solucion de problemas
Roias ! complejos en los dominios mas diversos, es considerado de gran utilidad para guiar la aplicacién de
Rarrifrez El enfoque de httos: / Avww.r propuestas de mejora en organizaciones reales. Los sistemas de produccidn han evolucionado en los
Jorge: ! sistemas para la MEXIC edal c or ar.ti criterios de operacidn, de las decisiones del propio sistema a las que toman en cuenta a los usuarios de
22 Medgin; aplicacion de la 2011 0 Espafiol culo oa'?id—614 Redalyc la produccion, como en el pensamiento esbelto. En este contexto, se presenta el estudio de un sistema 5S
Marin manufactura —1530'1005 de manufactura, que se simula y se analiza para mostrar las relaciones entre parametros y medidas de
Joselitc;' esbelta — desempefio. Con él se comprueban los aspectos de complejidad en elementos y en interacciones del
Péres Ro‘:‘:\s sistema. Se verifica asi que es necesario el enfoque de sistemas para la formulacién de un modelo de
135, mejora dirigido a la empresa mexicana sobre bases esbeltas
Aurora
Propuesta de T . - Y,
meiora de Ia En este proyecto se parte de la hipdtesis que los principales beneficios de la aplicacion de la
rocjiuctividad metodologia en la empresa serdn el aumento de la productividad y la disminucion de los retrasos en la
TamashiroTa pmediante I produccion. Con respecto a la estructura del trabajo, este se divide en cinco capitulos; en el primero, se
mashiro T https://reposit definen conceptos necesarios para la comprension del proyecto; en el segundo, se describe a la
! , orioacademico. organizacion en estudio; en el tercero, se elegira la metodologia mas adecuada para demostrar la
Eduardo; metodologia de " . . . . ) L.
23 Yacarini Manufactura 2018 PERU Espafiol upc.edu.pe/ha UPC hipdtesis anteriormente mencionada, en el cuarto capitulo se evaluaran propuestas de solucién al 5S
. . . ndle/10757/62 problema existente, ademds se realiza una simulacién con los distintos escenarios y en el quinto capitulo
Vadillo, César | Esbelta en el drea . R . .
Javier de produccion de 5516 se realiza las conclusiones y recomendaciones a partir de todos los argumentos presentados en el
u:a t3brica de proyecto de investigacion. Estas conclusiones demuestran que el aumento de la productividad y la
calzados para disminucion de los retrasos en produccidn son los principales beneficios en la aplicacién de la
P metodologia.
damas
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Villada
Molina, Disefio, s - . L . . .
- La automatizacién como una disciplina de la ingenieria, es mas amplia que un mero sistema de control,
Oscar Ferney; construccién y . Lo - . . )
. » ) M abarca la instrumentacidn industrial que incluye los sensores y transmisores de campo, los sistemas de
Hincapié simulacion de la https://www.r s . s 9 L
. . - control y supervision, los sistemas de transmisién y recoleccién de datos y las aplicaciones de software
Marin, Omar | automatizacion de MEXIC o edalyc.org/arti . . . . .
24 . L 2017 Espafiol - Redalyc en tiempo real para supervisar y controlar las operaciones de plantas o procesos industriales. Esto se
Andrés; una maquina (0] culo.0a?id=849 X L . .. L
T — lleva a cabo mediante el siguiente conjunto de técnicas: disefio (con ayuda del computador CAD),
Henao selectora de 53103004 . - o . . L. s R
o , simulacion (el disefio aplicado a la ingenieria CAE) y fabricacion (desarrollo del producto aplicando el
Castafieda, tuercas segun su S - S
. N disefio y la ingenieria CAM.
Francisco tamafio
Javier
Automation is designing, building, and implementingautomatic machines/systemsbywhich a
processorprocedure is accomplishedwithout human assistance (Sandler 1999).
httos://link sori Automatedsolutionsincludeseveralsubsystemswhich are related to mechanics, electric/electronics, and
neer .com r.efer computertechnology. Modular and mechatronicdesigningstrategies are routed to
- integratevariouscomponents (Groover 2001). In terms of e-marketing,
Edward Addo . enceworkentry . . . L . R .
25 Kamil Yagci Automation 2016 | GHANA Ingles 10.1007%2F9 Springer automationgenerallyimplieselectronic interfaces orinteractive media
) [ . 0 . Ly .. . . . 8 g
78-3-319 thatconnectsupplierswithintermediaries and consumers. Theoverarchingobjective of theconnections is
014384 3 167 to efficiently and cost-effectivelyprovideproducts/services to intermediaries and
- consumerswhoconstantlywantvalueformoney in thecompetitive global market of thetourismindustry.
Consequently, themode and ability to quickly, accurately, and efficientlycollect, store, analyze, process,
retrieve, and disseminatecustomizedinformation are keyfactors in information and communication.
https://www.s Thischapterprovides a briefintroduction to subsystems, namely, instrumentation, control, and human
Overview of ciencedirect.co interface, in automationsystemsalongtheir interconnections and roles. Thefunction of
Industrial m/science/arti | ScienceDir theinstrumentationsubsystem is to providean interface betweentheprocess and control
26 | K.LS. Sharma | 2017 | INDIA | Ingles . ve P ertace betweentheproces
ProcessAutomatio cle/pii/B97801 ect subsystemwhereasthe human interface subsystemfacilitatesdirectinteractionwiththeprocess. The
n (Secondedition) 280535460000 control subsystem, which is theheart of theautomationsystem, manages data flow and processing in all
25 of thesubsystems.
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Hasta ahora, la automatizacién de actividades por maquinas se habia producido en los segmentos
https://dialnet. relacionados con trabajos para los que se requiere una intensa actividad fisica o poca formacién. Sin
, Automatizacion ESPAN . unirioja.es/serv . embargo, la automatizacion del trabajo esta ya afectando al realizado por personas con una mayor
27 | Senén Barro L 2017 Espafiol - Dialnet e g . - .J . y - i y
inteligente A let/articulo?co cualificacion, incluso con formacién universitaria. Estamos asistiendo, como nunca antes, a la continua
digo=6174378 creacion, transformacion y destruccion de empleo. Este texto analiza cémo afrontar este reto y plantea
cambios en las técnicas de produccion y en la distribucion de los beneficios de la innovacion.
Luca
Ferrarini,
Jose L. . . . . . . I
. . . Industrial automation (IA) is thevastarea of embeddedcomputingdevoted to industrial applications.
Martinez https://link.spri . R . K
EmbeddedSystem Apartfrommanytailoredsolutions (numericalcontrollers, hardware controllers, etc.) thescene is
Lastra, sDesigninintellige nger.com/cont dominatedbyprogrammablelogiccontrollers, widelyknownbytheabbreviation PLC
28 | AllanMartel, g ME€ | 008 | ITALIA | Ingles | ent/pdf/10.115 | Springer ) YProg g » WIGEIYKT v ' ‘
X nt Industrial whichrepresentthemostwide-spread class of embeddedcomputingplatforms. In thepast, theprogress in
Antonio . 5%2F2008%2F . . e R
Valentini Automation T 194697 odf embeddedtechnologieshasdeterminedqualitativebreakthroughsinthe performance of
and ! 222027001 automationsystems, theiraffordability and efficiency of theirdesign.
ValeriyVyatki
n
Edgar Felipe
Uribe Rayas, La realizacion de una revisidn sistematica provee a los investigadores las bases para obtener
Jorge Alexis conocimiento cientifico mediante la identificacion de articulos cientificos relevantes, los cuales
Marquez del contengan las tendencias en investigacion y experimentacidn acerca de un tema en especifico. Existen
Real, J. . varios estudios acerca de como implementar una revision sistematica, sin embargo, estas
Herramienta para https://www.r ) N o S i~ .
Guadalupe L - investigaciones solo indican los pasos que conforma el protocolo de la revisidn sistematica, sin
. la Automatizacion MEXIC . edalyc.org/arti ; . L, L
29 Uribe de Ia Revisién 2013 0 Espafiol culo.0a?id=512 Redalyc proporcionar alguna herramienta o aplicacion de software que soporte la automatizacion de este
Dévora, . - - protocolo, dando como resultado que los investigadores dediquen una buena cantidad de tiempo en la
A Sistematica 251564002 L . , . L
Claudia — deteccion y busqueda de articulos cientificos relevantes de manera manual. Por lo tanto, en este
Valtierra articulo se presenta la propuesta de una herramienta para la automatizacion del protocolo de la
Alvarado, Revision sistematica, con la finalidad de reducir el tiempo en el desarrollo del protocolo de la Revision
JezreelMejia Sistematica
Miranda
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El documento que se presenta a continuacion da a conocer el nivel de la automatizacidn de las medianas
y pequefias industrias (PYMIS) de la ciudad de Cuenca, partiendo con las industrias afiliadas a la Camara
de la pequefia industria del Azuay y Camara de Industrias de Cuenca, se tomd una muestra de 85
empresas distribuidas en los sectores metalmecénico, madera y corcho, sustancias quimicas, minerales
Diagnostico del no metdlicos, alimenticio, prendas de vestir y joyeria. Para obtener la informacién se realiz6 encuestas a
Vinicio nivel de httos: /Awww.r los jefes de produccidn, planta y a algunos de los gerentes; se consideraron cuatro niveles de
, automatizacién en - — automatizacion, accionamiento manual, semiautomatico, automatico y computarizado, que son los que
Sanchez, o MEXIC o edalyc.org/arti o L L. . .
30 Damian las pequefas y 2010 o Espafiol culo.0a?id=505 Redalyc dan a conocer los aspectos de la automatizacidn e innovacion tecnoldgica. El nivel de automatizacion
X medianas e —— que presentan las industrias, es en accionamiento manual 48%, semiautomatico 27%, automatico 18%, y
Pizarro . . 554807006 . Lo . .
industrias de la — computarizado con 7%. Los resultados presentados dan a conocer el bajo nivel de tecnologia que estd
ciudad de Cuenca presente en las PYMIS. A lo largo de la investigacion se ha podido constatar el papel que desempefia la
pequefia y mediana industria en la absorcién de empleo, la produccidén de bienes y servicios para
atender las necesidades basicas de la sociedad local y en algunos casos nacionales. No estd por lo tanto
en discusion su aporte al desarrollo del pais, sino los problemas que afectan su desenvolvimiento y que
impiden el desarrollo de todas sus potencialidades.
La logistica forma parte de los procesos de automatizacién en la industria 4.0. De la rapidez y eficiencia
con que se realicen los procesos de llenado, clasificacion, empaquetado y transporte dependen la
Gerardo N http://www.sci sostenibilidad industrial. La automatizacion de estos procesos ayuda a mejorar los ratios de eficiencia en
) Automatizacion - L . - X .
Gonzalez- de una planta elo.mec.pt/scie cualquier industria. El uso de control distribuido resulta adecuado para plantas industriales del sector
Filgueira, . p - lo.php?script=s servicios-alimentacion. como pueden ser fabricacién de yogures, queso, nata, mantequilla, postres, etc.
. industrial de ESPAN " - - . . o s
31 Francisco R ) 2018 Espafiol ci_arttext&pid Scielo En este trabajo se presenta la automatizacién del proceso de fabricacién de arroz con leche en una
. alimentacion A , . ) o
Javier . =51646- planta de productos lacteos correspondiente a una PYME. La planta objeto de automatizacién consta de
, mediante control ) . -
Rodriguez o 989520180002 zonas de llenado, coccidn, vaciado y una zona de retorno. Para ello, se ha procedido al empleo de tres
distribuido - , X . L ¥ -
Permuy 00002&lang=es PLC's que se comunican mediante comunicacién Profibus utilizando el protocolo Maestro-Esclavo. Para
corroborar el correcto funcionamiento del proceso se utiliza un Sistema de Adquisicion de Datos
(SCADA).
http://scielo.se Este trabajo presenta la automatizacion del sistema de empaquetado de blister en una farmacéutica.
Automatizacion nesc- t zob e.c < Donde se migré de Controlador Logico Programable con puerto Ethernet para comunicacion entre
Molina del sistema de cielo .h ?écri dispositivos, sus entradas y salidas de alta velocidad controlan un encoder y motor a pasos para la
.php?scrip e . L ) e ) L
. . control de la ECUAD o - ) dosificacidn de blister, se configurd una interfaz grafica que le permite al usuario interactuar con las
32 | Araujo, Maria O 2018 Espafiol t=sci_arttext&p Scielo X . 2 . . L
José maquina OR 1d=51390- variables en tiempo real a través del HMI y a través del servidor web se puede controlar la maquina
’ empaquetadora 01—2920180002 remotamente. Se optimizd el proceso de empaquetado con la disminucién del tiempo, haciendo posible
de Blister 070025&Ian s que la maquina empaquete 20 cajas por minuto, lo que para el personal capacitado es muy complejo de
00025&lang=es :
realizarlo en forma manual.

Rodriguez Esquivel Cesar A.

Pag.
24



https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=505554807006
https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=505554807006
https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=505554807006
https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=505554807006
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.scielo.mec.pt/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1646-98952018000200002&lang=es
http://www.google.com/search?q=%22Molina%20Araujo,%20Mar%C3%ADa%20Jos%C3%A9%22
http://www.google.com/search?q=%22Molina%20Araujo,%20Mar%C3%ADa%20Jos%C3%A9%22
http://www.google.com/search?q=%22Molina%20Araujo,%20Mar%C3%ADa%20Jos%C3%A9%22
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es
http://scielo.senescyt.gob.ec/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1390-01292018000200025&lang=es

4

J

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“APLICACION DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA Y AUTOMATIZACION EN PROCESOS INDUSTRIALES”

Propuesta de
automatizacién en El presente articulo presenta la propuesta de automatizacién para la seccién de bodega de producto
https://www.s . . . . y
bodega de cielo.sa.cr/sciel terminado y drea de entarimado de la empresa Kimberly Clark, donde se hace la seleccién de producto,
producto " inventariado, paletizado y entarimado del producto final. Se propuso automatizar parte de dicho
. . 0.php?script=s R - s .
Esteban Pére terminado en COSTA " ; - . proceso por medio de la lectura del cédigo de barras de sus productos y la distribucién de los mismos
33 ) R ) 2015 Espafiol ci_arttext&pid Scielo e X y
z Lépez industria RICA —52215 por canales especificos donde el operador humano intervenga hasta la etapa final de acomodo en
manufacturera de 245—_820150002 tarimas para el paletizado, de manera que el personal no tenga que estar realizando trabajos repetitivos
productos de 070040&% e y desgastantes; y asi se pueda llevar un control de inventario minucioso de forma automatica. La
.. g= ~ . . . .
higiene personal propuesta se plantea a la planta de la compafiia en San Antonio de Belén de Heredia, Costa Rica.
en Costa Rica
El riego proporciona a la planta el agua imprescindible para su crecimiento y desarrollo; para garantizar
el riego adecuado, pero aprovechando al maximo los caudales de agua disponibles, se pueden utilizar
Oziel Lugo sistemas de riego con programacién de control automatico, para asegurar el suministro cuandoy en la
Es inosi cantidad que la planta necesite, para evitar el desperdicio de agua. El presente trabajo se llevé a cabo en
ibel ! 2008 y tiene el proposito de mostrar un prototipo funcional, con base en la integracion de tres
Quevedo tecnologias, computaciéon, comunicaciones y electrénica para automatizar el control del riego para
) sistemas cerrados o abiertos. Se proporcioné informacion del suelo (porcentaje contenido de arena,
Nolasco, Juan http://www.sci . . . . . . . . -
- arcilla, materia organica y densidad aparente): y de los cultivos (tipo, duracién, funciones de crecimiento
R. Bauer . elo.org.mx/scie R . L. - -
Prototipo para ’ radicular y Kc). Con esta informacidn se elabora un balance hidrico, el cual resulta en la decisidn de regar
Mengelberg, . lo.php?script=s . ) .
. automatizar un MEXIC o - - . o no alguno de los cultivos. Cuando, como resultado de la funcion de abatimiento del agua en el suelo
34 | David Hebert . . 2011 Espafiol ci_arttext&pid Scielo L oy . D L
del Valle sistema de riego 0] —52007- en conjuncién con el balance hidrico, se determina que se debe regar, el software envia sefiales digitales
Paniagua multicultivo 093—420110005 de salida por el puerto serial RS232 de una computadora hacia un dispositivo electrénico, para accionar
. Bua, o los dispositivos fisicos de riego y complementarios (v. gr. electrovalvulas, ventiladores, lamparas.) Se
Enrique 00003&lang=es R . . o . .
Palacios integré un subsistema de comunicacidn bidireccional PC-Modem GSM-Celular, que permite
Véles encender/apagar un dispositivo mediante comandos remotos desde un teléfono celular, como también
Micuel Ayuila el envio de alarmas y avisos que indican el estado actual del sistema, por medio de mensajes de texto
gMariE via celular y correos electrdnicos. El sistema de automatizacion se disefié en médulos, que permite se
adapte a diversas aplicaciones que sean susceptibles de automatizacion y control. Se describen los
dispositivos y programas que componen el sistema, entradas, salidas y proceso que controlan el riego
automatizado.
Juan V. httos://scielo.c En este trabajo se presenta un equipo didactico desarrollado en la Universidad de Burgos en Espafia,
Martin, Equipo Didactico onic t a sciel.o utilizado para impartir docencia de laboratorio en las asignaturas de automatizacién e informatica
Fernando para Aprendizaje —V_;h ?s.cri t=sci : industrial, con la metodologia de aprendizaje colaborativo. El equipo esta disefiado usando una
. & Q 9- Q = . . . . . . ey .
Tadeo Colaborativo ESPAN " 3 . arquitectura abierta y flexible, tomando en cuenta el ambiente industrial real y la posibilidad de trabajar
35 i .., | 2009 Espafiol arttext&pid=S0 Scielo . . .
Teresa en Automatizacid A 718 en grupos, cumpliendo cada alumno diferentes roles. Se muestra que el uso de este equipo en
Alvarez y n e Informatica 500620?90005 aprendizaje activo aumenta la motivacion de los estudiantes y mejora los resultados, con mas
JesUs Industrial R estudiantes que logran los objetivos del curso. Ademds, a través de una encuesta se conoce la
p 00005&lang=es R i) .
Pelaez satisfaccion del alumno con la metodologia utilizada.
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CAPITULO I1I.RESULTADOS

Para la presente investigacion, se pre seleccionaron 100 articulos de investigacion,
de los cuales en una primera revision de descartaron 45 por no presentar interés con nuestro
objeto, posteriormente de los 55 trabajos, se llevd a cabo una segunda revision de los cuales

solo35 han sido incluidos en la investigacion por cumplir con los criterios de inclusion.,

Tabla 4
Informacion por fuente de investigacion

INFORMACION
FUENTES CANTIDAD PORCENTAIJE

Dialnet 3 9%
Google Académico 1 3%
PUCP 1 3%
Redalyc 12 34%
Scielo 11 31%
ScienceDirect 1 3%
Springer 3 9%
UPC 1 3%
UPN 2 6%
TOTAL 35 100%

Elaboracién propia: 2018

La fuente de busqueda que mayor informacién nos ha brindado es Redalic y scielo con una
participacion de 34% y 31% respectivamente, también se destaca los articulos hallados en el

repositorio de la universidad privada del norte cuyos trabajos aportaron en un 6% a nuestra

investigacion.
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FUENTES DE INFORMACION

. Google
UPN
UPC 6% D':!;et Académico
Springer 3% ’ / 3%
. . 9%
ScienceDire 2. PUCP

ct %
3%

Redalyc

Scielo 34%

31%

Figura 2
Fuentes de informacion participacién en porcentaje

Elaboracion propia: 2018
De acuerdo a los criterios de seleccion a continuacion se muestran la informacion

hallada por afio de publicacion de acuerdo a nuestra estrategia planteada dentro del periodo

2008 al afio 2018.

Investigacion por Ao
12

10

B Total

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Figura 3
Investigaciones por Afio

Elaboracién Propia: 2018
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En esta grafica se puede visualizar que se pudo recopilar mayor informacién de los tltimos
3 afos, teniendo sin duda una mayor relevancia para el enriquecimiento de nuestro analisis

y objeto de estudio.

Tabla 5
Afio de publicacién de la informacion

Ao Numero de Trabajos
2008
2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

Total
Elaboracion propia: 2018

AU WNRNNRPR

w =
a P o

La siguiente tabla muestra la cantidad de investigaciones por pais

Tabla 6
Procedencia de la Informacién
Pais Numero de Trabajos

CHILE 3
COLOMBIA 6
COSTA RICA 1
ECUADOR 2
ESPANA 4
GHANA 1
INDIA 1
ITALIA 1
MEXICO 9
PERU 1
PERU 4
REINO UNIDO 1
VENEZUELA 1
Total 35

Elaboracidn propia: 2018
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Investigaciones por Pais
10
9
8
7
6
5
4
3 | H Total
1 .
0 .
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M & L &
< ¢ SN
<«
Figura 4
Investigaciones por Pais
Elaboracion Propia:2018
Tabla 7
Investigaciones por Idioma
IDIOMA INVESTIGACIONES PORCENTAIJE
Espafiol 30 86%
Ingles 4 11%
Portugues 1 3%
TOTAL 35 100%

Elaboracién Propia: 2018

Idioma mas Empleado

Espafiol
86%

Figura 5

Idioma mas Usado

Elaboracion Propia: 2018
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A continuacion, se muestran los resultados después del riguroso andlisis de los temas
que nos permiten cumplir con el objetivo, en la tabla n°7 podemos apreciar que la
herramienta de manufactura esbelta mas utilizada es la de 5 “s con un 29% de aplicacion del
total de las investigaciones analizadas seguido por la herramienta VSM con el 20%, asi

mismo el Six Sigma tiene un 16% de aplicacion.

Tabla 8
Porcentaje de aplicacion segun herramienta de manufactura

HERRAMIENTAS DE % DE APLICACION

MANUFACTURA

5S 29%
SIX SIGMA 16%
KANBAN 16%
VSM 20%
POKA YOKE 10%
KAIZEN 8%

TOTAL 100%

Elaboracion Propia: 2018

% DE APLICACION

KAIZEN
POKA YOKE 89

10%

VSM

21%

SIX SIGMA
16%

16%

Figura 6
Porcentaje de aplicacion segun herramienta de manufactura

Elaboraci6n propia: 2018
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Para mayor entendimiento de las herramientas se rescatan los siguientes conceptos:

- 5S: Refiere a las palabras en japonés (SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU Y SHITSUKE) que definen tener ambientes de trabajo
masorganizados, ordenados,limpios y seguros, esto para mejorar la
productividad y encaminarse hacia la implementacion de procesos
esbeltos.

- SIX SIGMA: Se basa en eliminar o reducir al minimo la variabilidad de
defectos (- 0 +) de un producto o servicio.

-  KANBAN: Es el sistema de informacion, que se sincroniza con todos los
procesos con el fin de transportar y entregar la cantidad correcta en el
momento que se solicita (JIT = Justo a Tiempo)

- VSM - (ValueStreamMapping): Disefiografico donde se visualiza todo el
proceso de la empresa, desde el ingreso de la materia prima hasta la salida, al
cliente. Facilita ladeteccidn procesos repetitivos y actividades que no agregan
valor.

- POKA YOKE: Refiere a las palabras (POKA = Equivocacion - YOKE =
Error) tiene por finalidad eliminar y/o reducir los defectos, donde un error
detectado y solucionado no debe volverse a repetir.

- KAIZEN: Describe la palabra cambiar (KAI) y mejorar (ZEN). Esta actividad
suele darse in situ, ya que son de rapida respuesta sea planta u oficinas. Siempre
valorando lo que el cliente determine.

Del total de las investigaciones que se incluyeron para nuestro analisis, se presenta a

continuacion tipo de herramientas por productividad:

Péag.
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Tabla 9
Herramientas por Productividad

HERRAMIENTAS PRODUCTIVIDAD
MANUFACTURA ESBELTA 88%
AUTOMATIZACION 12%
TOTALES 100% Elaboracion
Propia: 2018
Herramientas segun
Productividad
AUTOMATIZACION
MANUFACTURA
ESBELTA m PRODUCTIVIDAD
0% 50% 100%
Figura 7

Herramientas segun Productividad

Elaboracion Propia: 2018

Sobre el impacto de aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta y

automatizacion

Tabla 10

Eficiencia de Herramientas de manufactura esbelta en Procesos

EFICIENCIA MANUFACTURA ESBELTA EN PROCESOS

BUENO 23 100%
MALO 0 0%
TOTAL 100%

Elaboracion propia: 2018

Rodriguez Esquivel Cesar A.
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Tabla 11

Eficiencia de la Automatizaciéon en Procesos

EFICIENCIA DE AUTOMATIZACION DE PROCESOS

BUENO 12 100%
MALO 0 0%
TOTAL 12 100%

Elaboracion propia: 2018

EFICIENCIAS
MALD _ 0%

suENC [ S 00 -«

EFICIENCIA DE MAMNUFACTURA :

MALD Q0%

sueno [ oG

EFICIEMCIA DE AUTOMATIZACION DE
PROCESODS

M Series]l M Series2

Figura 8
Eficiencia por Herramienta

Elaboracién Propia: 2018
Las herramientas de manufactura esbelta y la automatizacion presentan una

eficiencia del 100 % en los articulos analizados.

Tabla 12 i
Aplicacion por Area

HERRAMIENTAS

MANUFACTURA AREAS

ESBELTA GESTION OPERACION

5S 3 8

SIX SIGMA 2 4

KANBAN 1 3

VSM 4 5

KAIZEN 2

POKA YOKE 3

Total 10 25

Participacion 29% 71%

Péag.
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Elaboracion Propia: 2018

Aplicacion por Areas

= GESTION
i OPERACION

Figura 09 ’
Aplicacion por Areas

Elaboracion propia: 2018

En reforzamiento de estos resultados, segun Arango Serna, Martin Dario,
Campuzano Zapata, Luis Felipe, Zapata Cortes, Julian Andrés, Mejoramiento de procesos

de manufactura utilizando Kanban. Revista Ingenierias Universidad de Medellin, 2015.

En la actualidad, la necesidad de producir eficientemente sin causar trastornos ni retrasos en
la entrega de un producto es un factor de suma importancia para las empresas que desean
permanecer activas en el mercado, el cual exige respuestas rapidas y cumplimientos en
calidad, cantidad y tiempos de entrega. Por lo tanto, la implementacion de sistemas de
produccion mas eficientes ha llegado a ser un factor que es crucial para las empresas que
busquen eficiencia y eficacia en sus procesos. Existen varias metodologias que conducen al
mejoramiento de los procesos, en donde las técnicas japonesas han sido un referente
importante, debido a los resultados que estas ofrecen y la amplia bibliografia que se puede

encontrar al respecto.
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Es importante identificar puntos criticos dentro del proceso para asi proponer
mejoras que permitan la solucion a los problemas con el objetivo de incrementar la
productividad y reducir los desperdicios en las areas productivas de la empresa proponiendo
un plan de mejora con las técnicas de manufactura esbelta. Menciona Duque Preciado,
Nancy, Implementacion de herramientas de manufactura esbelta en una empresa de
empaques metalicos para la mejora y optimizacion del proceso de las areas de litografia y

trogueles, universidad Privada del Norte, Lima, Perd, 2017.

La automatizacion esta disefiando, construyendo e implementando maquinas,
sistemas automaticos mediante los cuales se lleva a cabo un proceso o procedimiento sin
asistencia humana (Sandler 1999). Las soluciones automatizadas incluyen varios
subsistemas relacionados con mecénica, electricidad / electronica y tecnologia informatica.
Las estrategias de disefio modular y mecatronico se enrutan para integrar varios
componentes (Groover 2001). En términos de e-marketing, la automatizacion generalmente
implica interfaces electrénicas o medios interactivos que conectan a los proveedores con
intermediarios y consumidores. El objetivo principal de las conexiones es proporcionar
productos / servicios de manera eficiente y rentable a intermediarios y consumidores que
constantemente buscan una buena relacién calidad-precio. En consecuencia, el modo y la
capacidad de recopilar, almacenar, analizar, procesar, recuperar y difundir informacion
personalizada de forma rapida, precisa y eficiente son factores clave en la informacién y la
comunicacion dentro de la automatizacion. Mencionaron Edward Addo y Kamil Yagci; en

2016, [Automation].

Péag.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES

En el proceso de ejecucion de esta investigacion, la basqueda de informacion fue realizada
en un periodo de tiempo no mayor a 10 afios. Con ello, se consiguié articulos con datos
actualizados de estudios, siendo esto muy Utiles para cumplir con el objetivo, conocer sobre
la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta y automatizacion en procesos

industriales
Si bien es cierto solo es una recopilacion de fuentes que nos acercan al tema de estudio de
nuestrainvestigacion pero considero que se debe seguir validando nuevas fuentes, con el fin

de poder seguir y descubrir nuevos eventos en cuanto a lo estudiado.

En cuanto las limitaciones para esta investigacion tedrica es necesario mencionar que existen
publicaciones que por presentar un atractivo titulo a simple vista asumes que la informacion
sera valiosa pero sin embargo al analizarla te das con la sorpresa que no es asi, encontrandose
con trabajos con informacién incompleta y desactualizada. Por otro lado también existen
publicaciones de repositorios de prestigiosas universidades pero con restricciones a su
contenido y otras investigaciones que por la poca fluidez del idioma inglés no permitié

incluirlas en esta investigacion.
Conclusiones

e Laaplicacion de herramientas de manufactura esbelta y la automatizacion presentan
una eficiencia del 100 % de los procesos industriales

e Es importante implementar las herramientas 5S, VSM, SIX SIGMA, KAIZEN,
POKA YOKE y KANBAN. Pero, por la magnitud del volumen que se maneja, es
necesario complementar con el uso de otras herramientas como las tecnologias
automatizadas y la digitalizacion documentaria puesto que todo esto se sincroniza

generando valor al todo proceso que se desarrolle.
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Para lograr concertar todas estas herramientas y obtener la eficiencia adecuada es
necesario que todos los colaboradores estén involucrados con el fin de establecer y
estandarizar nuevos procesos, que genere mas productividad y beneficio para todos.
Por otro lado la automatizacion de los procesos donde se ven afectados hombre —
maquina describe un gran paso hacia la eficiencia, llegando a margenes de cero
errores por lotes producidos, lo que por otra razon; su costo se extiende a picos muy
elevados.

Hemos podido encontrar dentro de esta investigacion que contamos con una gran
diversidad de equipos y herramientas tecnoldgicas y automatizadas que muestran
casi la perfeccion en cuando al desarrollo de sus actividades, registrando altos
indicadores de productividad y con un minimo de recursos empleados. Tal es el punto
que justo ahora podemos hacer una transaccion o compra en linea y recibir un
comprobante en el instante. Sin generar mas gastos, que el uso ilimitado; que la
tecnologia nos proporciona.Asi mismo poder revisar, compartir y llevar a cabo todo

proceso interna y externamente pues el flujo ahora, es valorado por nuestros clientes.
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