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Resumen—EIl propésito de este estudio es brindar, desde
la perspectiva de la filosofia Lean, una visién panoramica
del manejo de los procesos en las empresas del Cantdn
Ambato, Ecuador, a través de la cual se determinan los
aspectos claves de este sistema de trabajo con énfasis en los
procedimientos para la eliminacion de desperdicios que no
aportan valor. La metodologia se basa en un estudio macro
del sector industrial y comercial, llevado a cabo en el 2016.
La recopilacion de informacion se realiza mediante un
estudio de campo con entrevistas estructuradas, dirigidas a
los administradores de las empresas. Los resultados
obtenidos reflejan la cultura en el campo de la optimizacion
de recursos, asi como también demuestran el nivel de
conocimientos del modelo especialmente en términos de
desperdicios, sobreproduccion, distribucion del espacio y
mejora continua. En las conclusiones se deduce que las
entidades de la zona tienen implementados mecanismos de
mejora continua en los procesos, aunque ciertas practicas
para cumplir con los propositos Lean requieren ser
perfeccionadas.
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Abstract—The purpose of this study is to offer, from the
perspective of the Lean philosophy, a panoramic vision of
the management of the processes in the companies of
Canton Ambato, Ecuador, through which the key aspects of
this work system are determined with emphasis in the
procedures for the elimination of waste that does not add
value. The methodology is based on a macro study of the
industrial and commercial sector, carried out in 2016. The
information is collected through a field study with
structured interviews, aimed at company managers. The
results obtained reflect the culture in the field of resource
optimization, as well as demonstrate the level of knowledge
of the model especially in terms of waste, overproduction,
space distribution and continuous improvement. In the
conclusions, it is deduced that the entities of the zone have
implemented mechanisms of continuous improvement in the
processes, although certain practices to fulfill the Lean
purposes need to be perfected.

Keywords—Ambato, waste, company, Lean philosophy,
continuous improvement, operations.

. INTRODUCCION

La actividad socio-productiva y comercial de la
provincia de Tungurahua y concretamente del Canton
Ambato en la Gltima década se ha caracterizado porque
hay “[...] mas produccién, mas ventas, mas inversion en
maquinaria e infraestructura, mas crédito y mas
capacitacién. Casi todos los sectores productivos se han
revitalizado: el calzado y cuero, el carrocero, el textil, el
comercio y la agricultura [1].

Con este preambulo, en este articulo investigativo se
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enuncian desde un enfoque cualitativo los puntos de vista
y tendencias referidos a la practica de la filosofia Lean en
las organizaciones industriales y de servicios de la zona
de Ambato en el contexto de eliminacidn de desperdicios
como una alternativa para optimizar el uso de recursos;
ademas se recopila los fundamentos tedricos importantes
con el proposito de esquematizar los temas de mejora
continua. Las razones que motivaron la realizacion de
este estudio subyacen en la necesidad de explorar las
caracteristicas innovadoras de trabajo en las empresas del
canton en materia de procesos, aspectos que se han
evidenciado en su posicionamiento econémico nacional e
internacional, por lo que se incursiona en este ambito a
través de un sondeo programado. Con este criterio se
aprovecha la oportunidad de conocer de cerca los
mecanismos de gestidn de operaciones en tales entidades,
que, en determinado momento, pueden ser el modelo a
seguir en otros sectores del emprendimiento, sentando asi
las bases para futuros trabajos de investigacion.

Con éstos antecedentes, se explica la estructura de este
documento, misma que inicia con la seccion I, en la que
se expone las bases tedricas de la investigacion, asi como
también el método aplicado. Seguidamente, en la
seccion Il se presenta el andlisis de los resultados
mediante tablas y figuras ilustrativas; en la seccion 1V, se
formulan las conclusiones; y, en la parte final, se
establecen las referencias, las cuales son plenamente
sustentadas.

Il. METODO

A. Filosoffa Lean

Etimolégicamente “la palabra “lean” en inglés significa
“magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no combina
mucho la definicién de “manufactura magra”, por lo que
se le ha Illamado: Manufactura Esbelta o Manufactura
Agil, pero al igual que muchos otros términos en inglés,
se prefiere dejarlo asi”. (Padilla, 2010:65).

La filosofia Lean histéricamente nace en Japon por
los afios 50 sentando las bases para la mejora continua, el
cual es renovado desde una dimension paradigmatica en
el afio 90 enfocado a la metodologia para eliminacion de
desperdicios por James P. Womack, Daniel T. Jones,
Daniel Roos, en su libro titulado The Machine that
changed the World [2]. (La maquina que cambid al
mundo). En este contexto, “la nueva filosofia de
producciéon ya era conocida en otras latitudes, de
diferentes maneras, entre ellas “produccion sin pérdidas”,
“nuevo sistema de produccion” o “manufactura de clase
mundial”, y fue implementada en otros campos como la



administracién y el desarrollo de productos” [3, p. 34].
Esta reflexiébn tiene mucho que ver con la
implementacion sostenible de los procesos, criterios de
relacion de largo plazo, respeto y beneficio mutuo,
mejora continua [4, p. 121]

En conclusidn, “el término Lean (Esbeltez) se enfoca
en la reduccion de desperdicio, de eliminar todo aquello
gue no necesita para manufacturar un producto o servicio
y es manifestado en un énfasis al flujo” [6]

B. Desperdicios

El término desperdicio proviene del Japonés Muda, que
significa despilfarro, “especificamente toda aquella
actividad humana que absorbe recursos, pero no crea
valor: fallos que precisan rectificacion, produccién de
articulos que nadie desea y el consiguiente
amontonamiento de existencias y productos sobrantes [7]

Continuando, “Hay ocho clases de muda:
sobreproduccion, desperdicio, transporte, procesamiento,
inventario, movimiento, repeticiones, y utilizacion
deficiente del personal. La meta es tratar de eliminar o
reducir estos costos” [8,p 4]; costos por “ desperdicios,
organizacion del &rea de trabajo, reduccion del tiempo de
preparacion, reduccion de los niveles de inventario” [6, p.
82].

C. Gestion de operaciones

En el dmbito empresarial, se lo definiria como “la
estandarizacion de las operaciones en produccion, es
decir las hojas de operacion estdndar [...]. Las
operaciones estandar se establecen para cada operacion
unitaria, por cada parte, por cada maquina y por cada
proceso” [9, p. 85]. Las operaciones estandar son el mejor
método para que se “aprendan correctamente las
operaciones, hacer que la repitan cuantas veces sea
necesario y si comete errores corregirlos inmediatamente.
Sin falta verificar la calidad del producto terminado. [9,
pp 104-108]; esta norma por consiguiente, es vista como:
“Una filosofia de gestion que genera cambios o pequefias
mejoras incrementales en el método [...] (o procesos de
trabajo) que permite reducir despilfarros y por
consecuencia mejorar el rendimiento del trabajo, llevando
a la organizacién a un espiral de innovacion incremental.
. [10, p 285].

D. Mejora continua

Segun la NTP-1SO 9000:2001, Mejora continua es una
"actividad recurrente para aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos” siendo los requisitos la "necesidad
0 expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria”. [11, p. 92]. Se relaciona con el “enfoque a
los procesos, por que plantea el ciclo de mejora continua
de los procesos PHVA que significa "Planificar-Hacer-
Verificar-Actuar" desarrollado por W. Shewarth (1920) y
conocido gracias a W. Edwards Deming [...] como el
Ciclo DEMING. idem.

En este mismo ambito se puede mencionar también a
otro modelo de apoyo; este es el modelo Kaizen, “una
herramienta de clase mundial que ayuda a las empresas a
la mejora continua, cuyo objetivo es la calidad, la
competitividad y la productividad. [12, p. 333].
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E. SMED

Significa “Cambio de modelo en minutos de un sélo
digito”, técnica para reducir los tiempos de alistamiento
de una actividad u operacion con el propdsito de mejorar
las operaciones de cambio de modelo en menos de 10
minutos. Desde la Ultima pieza buena hasta la primera
pieza buena en menos de 10 minutos. El sistema SMED
nacié por necesidad para lograr la produccién Justo a
Tiempo. Este sistema fue desarrollado para acortar los
tiempos de la preparacion de maquinas, posibilitando
hacer lotes mas pequefios de tamafio. [13].

Esto significa que las actividades de produccion o de
distribucion deben someterse a un proceso riguroso de
control de tiempos, para evitar las filas de espera y los
consecuentes retrasos en la entrega del producto final.

F. Método

La metodologia es un estudio de investigacion de
campo enfocado a un grupo de empresas de la ciudad de
Ambato. ElI método seleccionado es el muestreo
probabilistico aleatorio simple, cuyo soporte de
recopilacion de datos es la “entrevista estructurada” con
preguntas dicotomicas, dirigida a los administradores de
los negocios. Los criterios para la aplicacion de este
método se respaldan en las caracteristicas homogéneas de
la poblacién, aspecto que permite escoger con libertad un
conjunto aleatorio de unidades de estudio que en este
caso fueron 84 empresas, de las cuales 24 son industriales
y 60 de servicios. El estudio lo ejecutd un equipo de
trabajo conjuntamente con un coordinador. Finalmente,
los datos recogidos fueron procesados en el sistema
informatico.

I1l. ANALISIS DE RESULTADOS

La investigacion de campo estuvo dirigida a las
empresas, en funcion de su actividad propia, mismas que
se detallan en las Tablas 1 y II:

TABLA |
LISTADO DE EMPRESAS INDUSTRIALES

pd
o

NOMBRE DE LA EMPRESA

ARTE MUEBLES
CPI LTDA

MUEBLES SILVA

LIMPLIA PLUS

MIVIL TECH

PILVICSA

CARROCERIAS MIRAL

CARROCERIA FIALLOS

AVICOLA SAN AGUSTIN

10 VARIEDADES MARIA PIEDAD

11 CARROCERIAS "IMCE"

12 PUERTAS ENROLLABLES "ROMANO"
13 CARROCERIAS IMPA

14 CHOCOLATES JUDITH

15 LA NOBLESSA

VALIALBE COMPARIA LIMITADA (SR. PATRICIO
MORALES)

17 EMPRESA SIN NOMBRE

18 PARABRISAS GLASS AUTO

19 MAQUILADORA MYT

20 CAUCHO SIERRA

21 CASTRO MAQUINARIA

22 CAMAL DE AMBATO

23 FRIGORIFICO DON LUIS

24 MUEBLERIA RAFAEL
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Para la fase de consulta in situ, se estructurd un
formulario o cédula de entrevista con 15 ejes tematicos,
de los cuales se seleccionaron nueve por considerarse los
mas relevantes. Las preguntas formuladas son
dicotémicas con opciones de respuesta de SI o NO, que
representan la  afirmacion del conocimiento o
desconocimiento del entrevistado acerca de cada uno de
los topicos. Los resultados son presentados en términos
porcentuales a continuacién en la Tabla 111 y la Fig. 1.
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Fig. 1. Representacion gréafica de la relacion sobre las practicas Lean
en los dos sectores

IV. ANALISIS E INTERPRETACION DE LAS PREGUNTAS

Primeramente, el promedio general sobre practicas
Lean es 78,5%. En el sector industrial, se verifica que
existe conocimiento del sistema en un 63% contra 37, que
es el desconocimiento; en sector servicios el porcentaje
afirmativo es 54% contra el 46%, negativo; porcentajes
que permiten establecer que el sistema Lean es aplicado
en la mayor parte de empresas, las diferencias entre el
uno y otro son justificables por cuanto el pensamiento
Lean, historicamente ha sido mas asociado a la
manufactura antes que a la distribucion o el comercio.

En segundo lugar, se puede comprender que el nivel
maximo de eficiencia, entre las dimensiones Lean, le
corresponde a la distribucion por &reas de trabajo, que
alcanza una cota del 95 y el 96% respectivamente,
aspecto positivo por cuanto las organizaciones en su
mayoria prefieren trabajar en espacios bien distribuidos.
Del lado contrario, estan las cotas mas bajas del 48 y
57%, que es la aplicacion de la técnica SMED, la cual
revela que no se le presta mucha atencién a los tiempos
controlados.

V. CONCLUSIONES

La gestion de las empresas demuestra un alto nivel de
responsabilidad en el control de desperdicios y préacticas
de mejora continua. En los dos sectores existe gran
apertura hacia los cambios para mejorar la calidad de sus
productos o servicios. Se evidencia ademas, la similitud
de ideologias y pensamientos en cuanto a la orientacién al
servicio, siendo por lo tanto una caracteristica referente
de desarrollo productivo. El analisis sobre los
conocimientos del manejo controlado en los tiempos de
procesos, refleja no estar en los niveles Optimos
requeridos, aspecto que en cierto modo puede significar
incremento de costos.
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TABLA 11
LISTADO DE EMPRESAS DE SERVICIOS

NO NO NOMBRE DE LA
NOMBRE DE LA EMPRESA EMPRESA
1 AUTOMOTORES DE LA 31 ROTULOS (SIN
SIERRA NOMBRE)
2 HIDRORIEGO 32 OLAAUTO
3 CAFETERIA BUBBLE CREP 33 MODUPAL
4  LIBRERIA D'LUISIN 34  WILSON SPORT
LUISIN LIBRERIA Y
5 ACCESORIOS PARA 35 EP-EMAPA-A
COMPUTADORA
6 AGRO AHORRO 36 EXREME WARE
ESTACION DE
7 TRONICK 37 SERVICIO SUR
ONG DANIELLE
8 gll?DEILSJNIVERSITARIOWILLIAM 38 CHILDRENS FUND-
ECUADOR
IMPORTADORA
9 PRODENTAL 39 MERCANTIL
10 PAPELRECICLC. 40 EMPRESA 2: NARESA
EMPRESA 3: CHINA
11 FARMACIA COMUNITARIA 41 AUTO PARTS
12 GLOBSEG 42 HINO
13 SHULY - PORCELANICRON 43  SAMMY MASAJES
14 ELECTRONICA MANT,ILLA 44 IP AMBATO
15 E%’;‘JS(;FSRUCCIONES SANCHEZ 45 TROFEOS ESPINOZA
16 E\JE/I'T-IE(?A 3:IMPORTADORA 46 CHIC BROSTER
17 HOSTERIA MANTELES 47 COORPA
18 HOSTAL CASA DEL VALLE 48  AMBAGRO
19 APPOL SERVICES 49 QUIMICOS PARA
CAPACITACIONES PRODUCTOS LACTEOS
20 INTERLAB LABORATORIO 50 RESTAURANT A
CLINICO FUEGO LENTO
21 ISAAC NEWTON 51 LA[SORATORIO
PREUNIVERSITARIO CLINICO CENTRAL
SERVICIOS ELECTRICOS \
22 NAVCAS CIA. LTDA 52 MEMORY'S STUDIO
23 ESU CATERING 53 VISPRIN CIA. LTDA
24 SIDEPRO S.A. 54 SETHS.A
RESTAURANTE
25 HELADOS TATUS 55 "MORENA"
. RESTAURANTE
26 CHOCOLATES D' MANUEL 56 "DOBLE FILO"
27 QESAA-I—JIEJSSANSPORTE DE 57 CORPOAMBATO
HOSTAL SAN PEDRITO
28 HOTEL SAHARA 58 DE PELILELO
LAVANDERIA MAGIC'S
29 AUTO TOTAL 59 DE PELILEO
30 FRENOS Y EMBRAGUES 60 COOPERATIVA 22 DE
"PALCA" JULIO DE TRANSPORTE
TABLA 1lI
PREGUNTAS Y RESPUESTAS DE LA ENTREVISTA.
N INDUSTRI SERVICIO
o PREGUNTA A S
SI NO  SI NO
) &L?ezkr)]f’e) usted lo que es la filosofia 63% 37% 54% 46%
¢Cono<_:e? usted lo que significa la 750 250% 80% 20%
2 reduccion de desperdicios?
¢Estd usted de acuerdo con la
3 sobreproduccion? 59%  41% 92% 8%
¢Conoce usted el significado de
produccién o distribucion bajo 77% 23% 91% 9%
4 pedido?
&_Cor)oce_ ysted /Ia |mp0rtanc!a de la 95% 5% 96% 4%
5 distribucion por éreas de trabajo?
¢pstgd h_a, apllcac_io _Ia produccion o 80% 20% 86% 14%
6 distribucion Just in time?
, éskl\i/laEgp?)llcado alguna vez la técnica 48% 52% 57% 43%
. éﬁg:lrf)?elged métodos de prevencion 88% 12% 89% 11%
¢Su empresa aplica permanentemente 93% 7% 93% 7%
9 la mejora continua?
PROMEDIO: 75% 25% 82% 18%
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