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Resumen 

 
    En el presente proyecto se realiza un estudio sobre la implementación de técnicas Kanban, 5’s y principios 
ergonómicos en una empresa litográfica con el fin de reducir en incumplimiento de las fechas de entrega en el 
área de manufactura. Con esta mejora se lograría mantener estándares de los productos que se elaboran con 
mayor frecuencia, brindar un mejor ambiente de trabajo reduciendo el número de actividades y recorridos en el 
área que no agregan valor al proceso. También se plantea que el aprovisionamiento de insumos sea manejado 
mediante un sistema Kanban lo cual nos indicará en qué momento se debe realizar el pedido de los mismos de 
tal manera que no existan demoras por falta de ellos para procesar una orden de producción. Este estudio 
abarca un análisis de la viabilidad de tal forma que el costo de la aplicación de las mejoras propuestas sean 
fácilmente justificables con el beneficio que se obtendría con la reducción de los costos representados por horas 
extras y un aumento en el nivel de servicio de esta sección. 
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imprenta, condiciones ambientales 
 
 
 

Abstract 
 
This project is designed to study the implementation of Kanban techniques, 5’s and ergonomic principles at a 
lithography industry in order to reduce the non-compliance with delivery dates in the manufacturing area. 
These improvements not only would allow to maintain the quality standards of mass-produced goods, but also 
would bring a better working atmosphere by reducing the amount of non-productive activities. We also suggest 
that supplies replenishment should follow the Kanban system, which will minimize delays in supplies for 
production. This study includes a viability analysis designed to examine the cost-effective benefits of 
implementing the proposed improvements in the area of manufacturing. 
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1. Introducción 
 

La necesidad de ser pioneros y brindar un buen 
nivel de servicio a un bajo costo siempre ha sido un 
tema que ha preocupado a los empresarios en 
cualquier parte del mundo. 

Por lo cual cumplir con las necesidades de los 
clientes se vuelve el principal objetivo de las empresas 
puesto que esto puede marcar una ventaja competitiva 
entre una empresa y otra. 

Se crea la necesidad de usar técnicas de producción 
en las industrias que logren que la mayor parte de los 
procesos se vuelvan justo a tiempo es decir que cada 
subproceso asociado a la producción se encuentren 
sincronizados para así tener la menor cantidad de 
demoras. 

En el involucramiento de la Alta Gerencia, Mandos 
Medios y Operadores es de vital importancia para que 
cualquier mejora que se desee implementar sea 
fructífera.  

Con el desarrollo de estas técnicas se trata de 
mejorar el ambiente de trabajo del personal en el área 
de manufactura de una empresa litográfica lo cual se 
traduce en un incremento de la productividad debido a 
que los operarios tendrán un ambiente mucho más 
cómodo para trabajar. 

 
2. Diagnóstico del problema 
 

Para determinar los problemas que aquejan a la 
empresa se realizó un análisis de la situación actual de 
la empresa analizando en nivel de servicio que esta 
brindaba a sus clientes. 

 

 
Figura 1.  Nivel de servicio de la empresa 

Luego de determinaron las causas que originan 
estos problema mediante un diagrama de pescado 
donde se colocaron cada uno de los subprocesos 
asociados a la producción y se determinaron los 
inconvenientes que se suscitaban en cada uno de ellos. 

Dentro de los problemas más representativos que 
tiene esta empresa podemos destacar el que se genera 
en el área de manufactura debido a muchos factores 
tales como la falta de ergonomía, la distribución del 
lugar de trabajo, y el desconocimiento de la capacidad 

de producción de las personas que trabajan en esta 
sección. 

 
 
3. Mejoras Implementadas 
 
3.1. Kanban 
 

KANBAN es una ORDEN DE TRABAJO, no sólo 
es una guía para cada proceso, sino una orden la cual 
DEBE CUMPLIRSE. Para la realización de esta 
técnica se tuvo que determinar cuáles eran los insumos 
que siempre se utilizan en el área, conocer la demanda 
anual de los mimos y su frecuencia de consumo. 

Se realizar una clasificación  ABC de éstos 
productos, la frecuencia con la que los consumía no 
era igual para todos los casos, también se determinó en 
tiempo de aprovisionamiento desde que se generaba el 
pedido hasta que el producto llegaba a la bodega del 
área. 

De esta manera se pudo determinar cuál sería el 
stock mínimo de cada producto y cuando se debería 
hacer el nuevo pedido.  

 

Tabla 1.  Insumos del área de manufactura 

 
 

El Kanban que se utilizó en esta mejora es un 
Kanban de señal el cual nos indica mediante tarjetas 
cómo se debe pedir los insumos, la cantidad y con qué 
frecuencia pedirlos. 

 

 
 

Figura 2.  Kanban de señal 

 

 

http://www.monografias.com/trabajos34/el-trabajo/el-trabajo.shtml


3.2. 5’s  
 
Se le llama 5s debido a que sus pasos inician con la 

letra ¨S¨ en el idioma japonés, están se detallan a 
continuación:  

  
Seiri:  Separar          
Seiton:  Ordenar  
Seiso:  Limpiar  
Seiketsu:  Estandarizar  
Shitsuke:  Disciplina  

 
Dentro de las mejoras que se aplicaron con la 

utilización de esta técnica se encuentra la 
reorganización del sitio de trabajo mediante una mejor 
distribución del sitio de trabajo tomando en cuenta el 
flujo de material y de información.  

Se delimitaron los lugares donde se colocarán las 
mesas de trabajo, el producto en proceso y el producto 
terminado. 

 

 
Figura 3.  Mejora realizada en el área de manufactura 

 
 

Se establecieron tiempos estándares para cada uno 
de los procesos mediante un estudio de tiempos 
cronométricos realizado para los productos que tenían 
un mayor índice de elaboración.  

 

Tabla 2. Ejemplo de estándares de productos 

Producto
Velo cidad 

(Unidades/dia)     
(1 día = 11 horas)

Número  de 
Personas

8675
Shopping  
Bags 

Grande s

Layout

 
 
Otra variable que se consideró al momento de 

establecer un estándar es la cantidad de personas 

necesarias para realizar cada trabajo y cómo deberá ser 
la distribución de las mismas en el sitio de trabajo. 

También se implementaron políticas donde se 
detalla las actividades que deberán realizar las 
personas que laboran esta sección con el fin de evitar 
demoras. 

Se creó una política de seguridad para resguardar 
tanto la integridad física de las operarias como la 
calidad del producto que se procesa. 
 
 
3.3. Principios Ergonómicos 
 

El término ergonomía puede definirse como el 
estudio del trabajo. La ergonomía ayuda a adaptar el 
trabajo a la persona, dejando atrás el viejo concepto de 
forzar a la persona a adaptarse al trabajo. Adaptar la 
labor al trabajador puede ayudar a reducir el estrés y 
eliminar potenciales problemas físicos. 

Basándonos en este concepto se decidió mejorar las 
condiciones ambientales del área puesto que el calor 
que se produce en esta sección y las sillas que se 
utilizan son las adecuadas. 

Para erradicar el problema del calor generado por la 
infraestructura propiamente del área y de las máquinas 
de los procesos contiguos se decidió colocar 
extractores eólicos y ventiladores tipo axial que 
ayuden a la extracción, inserción y recirculación del 
aire 

Figura 4.  Función que realiza un extractor eólico 

Otra de las mejoras que se proponen la utilización 
de sillas adaptables que sean cómodas y brinden un 
mejora soporte al cuerpo de las personas que trabajan 
en esta sección debido a que las horas largas de trabajo 
en procesos manuales muchas veces puede hacer que 
una mala postura provoque que la persona se canse 
fácilmente. 
 
4. Análisis Costo – Beneficio 
 

Debido que las mejoras planteadas requieren de 
una inversión se realizó un análisis de los costos en los 
que se deberá incurrir para poder ponerlas en práctica. 

Tabla 3. Costos asociados al proyecto 



 
 

Luego se realizó un flujo de caja para determinar la 
viabilidad del proyecto, para lo cual se calculó el VAN 
y la Tir obteniendo como resultado que la 
implementación es absolutamente rentable. 

Luego de la realización de este proyecto se obtuvo 
un incremento del 5% en la productividad del área lo 
cual se traduce en un decremento muy marcado en el 
número de órdenes que fueron incumplidas.  
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6. Conclusión y resultados. 
 

Durante la primera se evaluó la situación actual del 
área y en la segunda etapa se plantea el diseño de la 
nueva distribución para el área de manufactura 
tomando en cuenta el flujo de material y de 
información en el área. 

En la tercera etapa de este estudio se 
implementaron políticas y  procedimientos para 
mantener un mejor control del área.  

Se determinaron estándares mediante un estudio de 
tiempos cronométrico para los productos que tenían un 
mayor porcentaje de producción.  

En la última etapa de la implementación se 
establece la adaptación de un sistema Kanban para el 
aprovisionamiento de insumos. 

Se determinó la viabilidad del proyecto obteniendo 
un VAN de $36873, lo cual demuestra que el proyecto 
es rentable. 

El beneficio que se obtiene con esta 
implementación se puede evidenciar fácilmente puesto 
que el número de órdenes que se incumplieron por 
causa del área de manufactura ha decrecido de un mes 

a otro en un 42.5% y también aumentó en una menor 
proporción las órdenes que se despacharon a la bodega 
antes del tiempo establecido.  

Se plantearon indicadores de gestión que nos 
ayudarán a mantener un control del área y detectar 
cualquier cambio del nivel de servicio que pudiera 
presentarse y así poder corregirlo oportunamente. 
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