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Resumen.- En este estudio, se emprende una busqueda de la perfeccion operativa, focalizada en la fase critica de
ensamblaje de los rieles de la cajonera de los tocadores en la fabrica Industria Nueva Puruandiro. Conscientes de los
desafios previos y la necesidad de mejorar la calidad del producto final, se adopta un enfoque innovador mediante la
implementacion de un sistema Poka-Yoke. Este sistema, meticulosamente disefiado y confeccionado con tecnologia
laser en una plantilla de madera MDF, se enfoca en agilizar la instalaciéon de los rieles en el Tocador Normal,
reduciendo asi los errores y optimizando la eficiencia del proceso. Los objetivos especificos delineados abordan con
precision los puntos criticos del proceso de ensamblaje, buscando no solo minimizar errores y reducir los tiempos de
ciclo, sino también garantizar mejoras sostenibles a través de una evaluacion continua. El resultado final es un logro
tangible: el dispositivo Poka-Yoke implementado durante el ensamblaje del mueble logra reducir drasticamente los
tiempos de instalacién de los rieles, aumentando la productividad en més del 200%. Esta transformacién ejemplifica
coémo la innovacidén y el enfoque en la calidad pueden impulsar una mejora significativa en los procesos de produccion,
allanando el camino hacia la excelencia operativa y la competitividad sostenible.
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POKA-YOKE REDESIGN TO ENHANCE DRESSER DRAWER PRODUCTION AT
INDUSTRIA NUEVA PURUANDIRO FURNITURE

Abstract.- In this study, a quest for operational perfection is undertaken, focusing on the critical assembly phase of the
drawer rails in the dressing tables at the Industria Nueva Puruandiro factory. Aware of past challenges and the need to
enhance the quality of the final product, an innovative approach is adopted through the implementation of a Poka-
Yoke system. This system, meticulously designed and crafted with laser technology on an MDF wooden template,
aims to streamline the installation of rails on the Normal Dresser, thereby reducing errors and optimizing process
efficiency. The specific objectives outlined precisely address the critical points of the assembly process, aiming not
only to minimize errors and reduce cycle times but also to ensure sustainable improvements through continuous
evaluation. The end result is a tangible achievement: the Poka-Yoke device implemented during furniture assembly
dramatically reduces rail installation times, increasing productivity by over 200%. This transformation exemplifies
how innovation and a focus on quality can drive significant improvements in production processes, paving the way for
operational excellence and sustainable competitiveness.

Keywords: Poka-Yoke, redesign, reengineering, processes, efficiency.

Introduccion

En un mundo donde la excelencia operativa es la meta perenne, los caminos hacia la eficiencia se entretejen con las
voces sabias de los maestros del mejoramiento continuo. Como en un coro de conocimientos, desde la reflexion de
Barrios (2017) sobre la ciencia y técnica administrativa hasta el canto de George (2002) sobre la fusion entre la calidad
de Six Sigmay la velocidad de Lean, cada autor afiade una nota Unica a la sinfonia del progreso organizacional.
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Desde México, Cabrera (2015) nos guia por el camino de Lean Six Sigma TOC Simplificado, mientras que en San
Luis Potosi, Colunga y Saldierna (1994) desentrafian los secretos de los costos de calidad. No podemos olvidar a
Gutiérrez (2005), quien desde la capital mexicana nos sumerge en el mar de la Calidad Total y la Productividad, ni a
los defensores del PDCA y el poka-yoke, como PDCA (2017) y Soto (2011), quienes nos recuerdan la importancia de
la planificacién, ejecucién y correccion en el camino hacia la perfeccion operativa.

Pérez, Morales, Anguera y Hernandez (2015) nos invitan a explorar la calidad de servicio emocional en organizaciones
deportivas, mientras que Rodriguez (2005) nos ofrece una brdjula metodolégica para navegar por las aguas turbulentas
de la investigacion.

Finalmente, Sosa (2002) nos equipa con las herramientas necesarias para el viaje hacia la mejora continua,
recordadndonos que el camino hacia la excelencia esta pavimentado con el compromiso inquebrantable con la
innovacion y la perfeccién. En este relato polifonico, cada voz es un faro que ilumina el horizonte de la eficiencia
empresarial.

La fabrica de muebles “Industria Nueva Puruandiro™” se enfrenta a un desafio critico en la fase de ensamblaje de los
rieles de la cajonera de los tocadores, donde incluso los mé&s minimos errores pueden tener un impacto significativo en
la calidad del producto final.

La importancia de esta investigacion radica en la necesidad de mejorar la calidad del producto final, asi como en la
optimizacion de los procesos de produccion en una industria competitiva y en constante evolucion. La fase de
ensamblaje de los rieles de la cajonera de los tocadores es crucial para asegurar la satisfaccion del cliente y la reputacién
de la empresa en el mercado. Los errores en esta etapa no solo impactan la apariencia estética del mueble, sino también
su funcionalidad y durabilidad, lo que puede resultar en reprocesos costosos y pérdida de recursos valiosos.

El redisefio e implementacion de un sistema Poka- Y oke efectivo y confiable se presenta como una solucidn clave para
abordar este problema. El objetivo general de esta investigacion es mejorar la eficiencia operativa, reducir los tiempos
de ciclo y elevar la calidad del producto final, centrdndose especialmente en la minimizacioén de desniveles en los
tocadores. Para lograr este objetivo, se plantean objetivos especificos, como disefiar un sistema Poka-Y oke que reduzca
los errores en el ensamblaje de los rieles de cajonera, implementar este sistema para agilizar el proceso de ensamblaje
y evaluar su efectividad para garantizar una mejora sostenible en la calidad del producto final.

La hipétesis de esta investigacion postula que la implementacion exitosa de un sistema Poka-Yoke en el proceso de
ensamblaje de los rieles de cajonera reducira los tiempos de ciclo y los errores, mejorando asi la calidad y eficiencia
en la produccién de tocadores en la fabrica de muebles Industria Nueva de Puruandiro.

En Gltima instancia, esta investigacion no solo busca resolver un problema especifico en la fabricacion de mobiliario,
sino también contribuir al conocimiento y la experiencia en la implementacién de sistemas Poka-Yoke en contextos
industriales especificos, lo que podria beneficiar tanto a la empresa como a la comunidad de fabricantes de mobiliario
en general.

Marco tedrico

Poka Yoke

La expresion Poka Yoke, segin lo sefialado por Herndndez (2017), se origina en dos vocablos japoneses: Poka
(prevenir) y Yokeru (error no intencionado). Su significado podria entenderse como una practica o labor destinada a
prevenir errores no deliberados. Esta metodologia fue concebida por el ingeniero Shigeo Shingo durante la década de
1960, en el marco del sistema de produccion Toyota TPS.

El Poka-Yoke, segun el autor Shimbun (1989), se destaca como una técnica esencial para prevenir errores humanos en
el trabajo. Se considera una herramienta preventiva dentro de la filosofia Lean, y como sefiala Misiurek (2016), se
centra en identificar y eliminar las causas de variaciones en el proceso que podrian dar lugar a defectos.

Ademaés, de acuerdo con Saurin (2012) y otros, el Poka-Yoke se presenta como un sistema o dispositivo disefiado para
prevenir y detectar anomalias que puedan afectar tanto la calidad del producto como la seguridad de los operadores.
Estos sistemas pueden adoptar diversas formas, incluyendo barreras fisicas, funcionales o simbélicas, y contribuyen a
la estabilizacion y reduccion de la variabilidad en los procesos.
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Tipos de Poka Yoke

Segun Leroy (2018), se identifican cuatro categorias de Poka Yoke, que son las siguientes: Poka-yokes fisicos, Poka-
yokes secuenciales, Poka-yokes de agrupamiento y Poka-yokes de informacidn. En el contexto de este caso de estudio,
se aplicara un enfoque de Poka Yoke fisico, que implica la implementacion de dispositivos o mecanismos disefiados
para garantizar la prevencion de errores en operaciones y productos al detectar posibles inconsistencias de indole fisica.

Ademaés, como lo comenta Socconini (2014) existen 6 niveles de Poka Yoke: compartir informacion, estandares
visibles, estandares en el lugar de trabajo, advertir sobre anormalidades, detectar anormalidades y prevenir
anormalidades. Cada nivel aborda la prevencién de errores de manera progresiva en el proceso.

También un Poka-Yoke, como destacan Fisher y Robinson (1999) abarca un amplio espectro de conceptos,
aplicaciones de mecanismos simples, metodologias y dispositivos de control. Su propdsito fundamental es prevenir,
detectar, eliminar y corregir los errores en su origen, garantizando que ningun defecto alcance al cliente final. En su
esencia, el Poka-Yoke constituye una salvaguardia integral de la calidad en la produccion.

Beneficios de un Poka Yoke

Almazan, Osuna, Valdez, & Cotilla (2008) destacan que algunos de los beneficios son cuando se evitan errores, se
reduce el desperdicio y el proceso opera continuamente, refuerza procedimientos operacionales o secuenciales, asegura
la calidad en la fuente no en el resultado, elimina las decisiones que llevan a las acciones incorrectas.

Segln Gonzalez y Jimeno (2012), este sistema es claro y efectivo al eliminar el riesgo de errores en actividades
repetitivas o donde los operarios pueden equivocarse. Esto permite que el trabajador se enfoque en tareas mas valiosas
en lugar de dedicar esfuerzos a prevenir o corregir errores. La implementacion de Poka-Yoke mejora la calidad desde
el origen, evita correcciones y controles posteriores, y estos sistemas son simples y econémicos.

Ademaés, de acuerdo con Herndndez, Gbmez, Mejia, Vargas y Guaderrama (2018), los sistemas Poka-Y oke requieren
realizar una inspeccion exhaustiva del 100%, junto con proporcionar retroalimentacion tanto al operador como a los
auditores. Esto también implica tomar medidas inmediatas en caso de que ocurran defectos o errores.

Desafios en la produccién de muebles

En la actualidad, la fabricacion de muebles de madera enfrenta desafios criticos relacionados con la posibilidad de
errores en diversas etapas del proceso de produccion. Estos errores no solo afectan la calidad del producto final, sino
gue también generan inconsistencias entre muebles, creando variaciones no deseadas.

La necesidad de asegurar uniformidad y calidad en la produccion de muebles es evidente. Casado & Castro (2020)
proponen que los sistemas Poka-Yoke ofrecen una solucién prometedora al prevenir errores y garantizar consistencia
en la fabricacién de muebles de madera. Sin embargo, la bisqueda constante de calidad y uniformidad en cada pieza
se ve obstaculizada por variaciones inherentes a los procesos de produccién, desde el corte de la madera hasta el
ensamblaje final. Estas variaciones pueden afectar la estética, funcionalidad y percepcion del cliente, ademés de
representar riesgos de errores costosos y pérdida de tiempo. En consecuencia, abordar los desafios de mantener altos
estandares de calidad es crucial para el éxito en la industria de muebles de madera.

Ergonomia en el disefio de muebles

La ergonomia como lo dice Siqueira (2016) es una ciencia multidisciplinar que estudia las capacidades del ser humano,
analizando aquellas caracteristicas que afectan al disefio de bienes por él utilizados o a la manera en que desarrolla sus
actividades, mediante la aplicacion de conocimientos asociados a la Psicologia, la Fisiologia, la Ingenieria o la
Biomecanica.

En la industria de fabricacion de muebles, la ergonomia se ha vuelto crucial para el disefio y la produccion de
mobiliario. El énfasis en la estética, funcionalidad y comodidad ha renovado el interés en la ergonomia. La comodidad
y la facilidad de uso son consideraciones clave, ya que los muebles desempefian un papel esencial en la vida diaria.
Cruz & Garnica (2011) sefialan que la ergonomia es esencial para abordar el desafio de disefiar muebles que se adapten
eficazmente a las necesidades y caracteristicas de los usuarios, garantizando al mismo tiempo la salud y el bienestar.
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Ocafia (2021) destaca la influencia positiva de la ergonomia en el disefio de muebles, resaltando su importancia para
crear productos funcionales y cdmodos, lo que contribuye a la calidad y satisfaccion del cliente en la industria del
mobiliario.

Reingenieria

Reingenieria es el concepto actual que se le da a los cambios drasticos que sufre una organizacion al ser reestructurados
sus procesos. La base de la reingenieria es el servicio al cliente; describe un modelo de negocios, un conjunto
correspondiente de técnicas que los ejecutivos y los gerentes tendran que emplear para reinventar sus compafiias, a fin
de competir en un mundo nuevo, asi lo menciona Hammer (1994).

Morris y Brandon (1994) postulan que la reingenieria implica el replanteamiento fundamental y el redisefio de los
procesos empresariales con el objetivo de alcanzar mejoras sustanciales en diversas métricas de rendimiento, tales
como costos, calidad, servicios y rapidez. Este enfoque busca optimizar los flujos de trabajo y aumentar la
productividad de la organizacion.

Para Alfaro (2023) el redisefio de un proceso de negocio o el cambio completo de un proceso existente es reingenieria.
Este enfoque representa un nuevo comienzo y conlleva un cambio arriesgado. Asimismo, el proceso de redisefio
implica renunciar a métodos o conocimientos previamente establecidos, buscando la creacion de un trabajo que genere
valor para los clientes. En este contexto, la reingenieria también implica la reorganizacion de las empresas en torno a
procesos eficientes y centrados en las necesidades del cliente.

Reingenieria en procesos

La reingenieria de procesos es una herramienta administrativa la cual consiste en estudiar los procesos productivos de
organizaciones de cualquier sector. Pérez, Gisbert, Pérez (2017) dicen que, a través de esto, se pueden redisefiar
procesos productivos realizando modificaciones en dichos procesos, los cuales van a repercutir en el rendimiento
medio de costes, tiempo de ciclo, calidad del servicio y calidad del producto.

Segln Zaratiegui (1999) la reingenieria, al triunfar, implica un gran avance equivalente a afios de progreso gradual,
superando a veces las mejoras paso a paso. Esto conlleva riesgos que deben ser compensados por los beneficios
esperados. Por lo tanto, es esencial que los proyectos de reingenieria estén impulsados por las demandas del mercado
y los clientes, quienes ya no se conforman con caracteristicas similares ofrecidas por competidores, sino que exigen
iniciativas innovadoras y atractivas.

Rafoso y Artiles (2011) también indican que la reingenieria de procesos representa una soluciéon fundamental que
implica la completa reinvencién de los procesos, en lugar de simplemente mejorarlos o reestructurarlos. De esta
manera, se destaca que esta practica puede conferir a las organizaciones una significativa ventaja competitiva.

Pérez Canto (s.f.) enfatiza en su trabajo el enfoque basado en procesos como una metodologia fundamental para la
gestion de la calidad y la reingenieria. Esta perspectiva permite identificar, comprender y mejorar los procesos dentro
de una organizacion.

Finalmente, Sharman (s.f.) destaca el papel del analisis econémico y de desempefio en la reingenieria de procesos,
subrayando la importancia de considerar factores econémicos y de rendimiento al implementar cambios en los procesos
organizacionales.

Gestion de calidad en los procesos

Segun Nogueira Riveray Medina Leon (2004), los fundamentos para el control de la gestién empresarial son esenciales
para el éxito organizacional.

Rojas Moya (2007) aborda la gestion por procesos y la atencién al usuario en el contexto de establecimientos del
Sistema Nacional de Salud, lo que brinda una perspectiva especifica sobre la aplicacion de estos conceptos en el sector
de la salud.

Materiales y métodos

La presente investigacion representa un esfuerzo significativo en la reevaluacion y redisefio de un sistema crucial,
abordado con un enfoque practico y aplicado en el terreno mismo. La colaboracion estrecha con la fabrica de muebles
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Industria Nueva de Puruandiro ha sido fundamental en este proceso, ya que ha permitido un andlisis profundo de los
procesos existentes con el fin de detectar areas de mejora concretas.

La metodologia empleada para el redisefio del dispositivo Poka-Yoke se ha detallado minuciosamente en la Figura 1,
proporcionando una visualizacion grafica exhaustiva del proceso llevado a cabo en el desarrollo de este componente
crucial. Esta representacion grafica no solo ofrece una comprension clara de las etapas y acciones emprendidas en la
implementacion del sistema Poka-Yoke, sino que también brinda una guia practica para aquellos involucrados en su
ejecucion.

El enfoque adoptado no solo ha permitido una comprensién mas clara y completa de las diversas etapas del proceso
de redisefio, sino que también ha facilitado la identificacion de areas especificas de mejora dentro del contexto Ginico
de la fabrica de muebles mencionada. Este método holistico no solo mejora la eficiencia y la efectividad del proceso
de redisefio, sino que también promueve una implementacion mas fluida y exitosa del sistema Poka-Yoke en el entorno
operativo real de la empresa.

Figura 1. Metodologia de redisefio e implementacion del Poka-Yoke.

En?ender Y. oxanminar, Identificar el problema.
detenidamente el proceso.

Recolectar y evaluar datos
de manera exhaustiva.

Seleccionar el método de
Poka-Yoke adecuado.

Elaborar el prototipo Redisenar el modelo Poka-
correspondiente. Yoke.

Galizar pruebas previaH Verificar elementos. Crear dispositivo Poka-Yok}

( Resultados. )4—<( Control y H Capacitar. )
seguimiento.

Nota: Elaboracién propia.

Desarrollo metodolégico

Entender y examinar detenidamente el proceso.

Durante la etapa inicial, se visitd la fAbrica de muebles Industria Nueva de Puruandiro con el propdsito de familiarizarse
con el proceso de produccion de un “Tocador Normal”. Se exhibe en la Figura 2 proporcionada por Industria Nueva,
el mueble ya terminado.

Se tiene el diagrama de procesos para la produccion de “Tocador Normal” el cual proporcionard una vision clara de la

secuencia de actividades y sefialara el punto especifico donde la implementacion del dispositivo optimizara la
eficiencia y la precision en el ensamblaje de los rieles de la cajonera.
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Nota: Elaboracién propia.

Figura 3. Diagrama de procesos para la produccion de “Tocador Normal”.

Almacén
M.P. Pintado

Lijado y
pulido

Nota: Elaboracién propia.

Identificar el problema.

Tras un analisis exhaustivo del proceso de fabricacion de un "tocador normal”, especificamente en la etapa de
instalacion de los rieles para la cajonera, se identificd una problematica significativa en términos de eficiencia
(considerando el tiempo al momento de instalar) y precision (para cuando se tienen instalados y presentan deficiencias).

La instalacion manual de los tres rieles de cada lado, seis en total, conlleva desafios considerables. La medicion de
distancias exactas y la fijacion de los rieles sin ningln tipo de soporte resulta en una pérdida considerable de tiempo.
Esta tarea no solo es laboriosa, sino que también presenta dificultades para asegurar la alineacion precisa en cada
ocasion, generando inconsistencias en la calidad del producto final.
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Figura 4. Desniveles presentados en los cajones.

Nota: Elaboracion propia.

Este reconocimiento del problema sienta las bases para la implementacién de un dispositivo Poka-Yoke que optimice
y simplifique el proceso de instalacion de rieles, abordando tanto la eficiencia como la precision.

Figura 5. Mueble en su etapa de rieles.
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Nota: Elaboracién propia.

Figura 6. Instalacion de rieles sin algun dispositivo.

Nota: Elaboracion prdﬁi.
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Dada la naturaleza de este proyecto como un remodelado del Poka-Yoke, es imperativo realizar nuevas mediciones y
un redisefio exhaustivo. Las lecciones aprendidas del disefio anterior resaltan la necesidad de una aproximacion mas
precisa. La toma de medidas frescas y un redisefio es fundamental para rectificar las deficiencias anteriores, asegurando
que el Poka-Yoke mejorado se alinee perfectamente con el proceso de instalacion de rieles en la cajonera del "tocador
nuevo".

Figura 7. Prototipo de Poka Yoke entregado anteriormente.

Nota: Elaboracién propia.

Recolectar y evaluar datos de manera exhaustiva.

Se llevo a cabo una visita a las instalaciones de Industria Nueva, durante la cual se realizaron mediciones precisas en
el mueble "tocador nuevo". Especificamente, se midieron con exactitud las distancias y ubicaciones donde deben ser
instalados los rieles, asegurando una comprension integral de las dimensiones clave para el proceso de fabricacion,
como se observa en la Figura 8.

Figura 8. Imagenes donde se toman las medidas de la cara lateral interior.

Nota: Elaboracién propia.

Asi mismo se tuvo acceso al boceto (Figura 9) detallado que la fabrica utiliza como referencia para la fabricacion del
"tocador normal”. Este boceto proporcioné medidas exactas de todos los elementos que componen el tocador,
permitiendo una comprensién profunda de las especificaciones necesarias para la instalacion de los rieles.
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Figura 9. Boceto utilizado en la fabricacion de “tocador normal” utilizado por industria nueva.
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Nota: Elaboracion propia.

La evidencia visual proporciona una comparacion gréfica entre las medidas previas y las actuales, centrdndose
especificamente en las dimensiones de la cara interior de la base del tocador, donde se ubican los rieles. Esta
representacion visual detallada destaca de manera clara las mejoras dimensionales logradas mediante el redisefio del
Poka-Yoke. Este andlisis cuantitativo, centrado en las medidas cruciales para la colocacion de rieles, respalda de
manera solida la eficacia y la necesidad del proceso de redisefio implementado en términos de optimizacion de la
precision en la instalacion.

La medicion del tiempo reveld que el proceso de instalacidn sin asistencia en promedi6 fue de 17:02 minutos. En
especifico, el primer riel demand6 4:44 minutos, el segundo 6:06 minutos y el tercero 6:12 minutos. Es importante
sefialar que esta medicion corresponde a una sola cara lateral; por ende, es necesario repetir el proceso para la otra cara
y asi colocar los restantes 3 rieles, sumando un total de 6 rieles a instalar.

Figura 10. Comparacion de las medidas de las caras laterales del interior de la cajonera.
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Nota: Elaboracion propia.
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Seleccionar el método de Poka-Yoke adecuado

En este paso crucial, se determina que el método de Poka-Yoke a disefiar adoptara un enfoque preventivo, actuando
antes de que se produzca un error durante la instalacion de los rieles. Este disefio preventivo incorpora un control de
calidad en la produccién, buscando optimizar el tiempo empleado en el proceso y mitigar significativamente el riesgo
de posibles errores. Este enfoque proactivo asegura una intervencion efectiva antes de que se generen problemas,
fortaleciendo la eficiencia y la calidad en el ensamblaje de los rieles.

Redisefiar el modelo Poka-Yoke

En este paso, se empled la teoria aprendida y se comprendieron las necesidades especificas de la fabrica de muebles
Industria Nueva. Utilizando el software AutoCAD, se llevé a cabo el redisefio del Poka-Yoke, creando una plantilla
basada en la cara lateral interna de la cajonera. Durante este proceso, se consideraron factores cruciales, primeramente,
el espacio de 3 mm sobre la base para el primer riel provocando que la longitud vertical de la cara lateral de la cajonera
sea no de 570 mm, si no de 567 mm, haciendo que la distancia entre los 3 rieles sea de 189 mm, después se le dio un
poco mas de margen en el espacio o pestafia que tiene en una esquina inferior esta cara lateral interior.

Para garantizar una instalacion precisa de los rieles al margen de la cara lateral se otorgé un margen adicional en la
esquina inferior y se proporciono un espacio de 30 mm para la colocacién del eje vertical de los rieles, provocando
que la longitud horizontal del Poka-Yoke sea de 430 mm.

Al reconocer las variaciones en las dimensiones de los rieles, se abandon6 la idea de calcar la silueta exacta, optando
en su lugar por identificar puntos clave de apoyo que facilitaran la instalaciéon, como se muestra en la figura 12.

Se cre6 una silueta de riel que permite la colocacion de rieles de diversas dimensiones, asegurando la adaptabilidad

del Poka-Yoke. Esta silueta se ubicé en la plantilla utilizando ejes horizontales y un eje vertical, a continuacion, se
muestran las dimensiones de la silueta utilizada para la instalacion de los rieles.

Figura 11. Limites de Poka-Yoke.
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Nota: Elaboracién propia.
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Figura 12. Puntos de apoyo de los rieles.

Nota: Elaboracion propia.

Figura 13. Medida de silueta de rieles.
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Nota: Elaboracién propia.

Finalmente, se determind que la longitud vertical de la plantilla no necesitaba ser de 570 mm, sino que 450 mm era
suficiente. Durante la fabricacion fisica del Poka-Yoke, se establecié un grosor de 12 mm para garantizar resistencia
y durabilidad. Este proceso integral asegura que la plantilla disefiada cumpla con los requisitos especificos y las
condiciones de produccion en la fabrica. A continuacion, se muestra el redisefio del modelo Poka-Y oke terminado.

Figura 14. Modelo 2D de Poka Yoke terminado.
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Nota: Elaboracién propia.
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Figura 15. Modelo 3D de Poka Yoke hecho en SketchUp.

Nota: Elaboracién propia.

Resultados

Como producto final, se obtuvo un dispositivo Poka-Yoke tangible, confeccionado en una plantilla de madera MDF
de 12 mm de grosor mediante tecnologia laser para garantizar precision. Este dispositivo fue disefiado para optimizar
la instalacion de rieles en el "Tocador Normal", especificamente en la fase de colocacion de seis rieles que serviran
para tres cajones de la cajonera.

En la fabrica Industria Nueva, se aplicé el Poka-Yoke durante el ensamblaje del mueble, reduciendo significativamente
los tiempos de instalacion de los rieles, alcanzando un promedio de 2 minutos con 45 segundos por cara lateral de la
cajonera. Considerando ambas caras laterales, el tiempo total se reduce a 5 minutos con 40 segundos. Esta mejora
representa una disminucion sustancial en los tiempos de colocacion de rieles, superando el 200% de aumento en la
productividad. Se adjuntara una imagen que ilustra las férmulas utilizadas para calcular la productividad en ambos
sistemas.

Figura 16. Imagenes usando el Poka Yoke en la instalacion de los rieles.
| ' = ‘

Nota: Elaboracién propia.
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Figura 17. Célculo de productividad.

El tiempo de colocacion se redujo un total de 11 minutos y 22 segundos

. Produccién realizada
Productividad =——————————
Minutos utilizados

1 colocacion de rieles
Productividad antigua (Po) = ————-——————— = 0.05870 colocacion de rieles en un minuto
17.0333 minutos

1 colocacion de rieles
Productividad nueva (P1) = ————————— = 0.1764 colocacion de rieles en un minuto
5.6666 minutos

—P
x 100

Tasa de variacién de productividad global(TVP) =

(rvpy = 21704 = 005870 00  500.51%
T 0.05970 TR

La productividad aumenta en un 200.51% con respecto a cuantas colocaciones
de rieles se hacen en un minuto

Nota: Elaboracién propia.

La implementacién del dispositivo Poka-Yoke no solo ha demostrado ser eficaz en la reduccion de tiempos durante la
instalacion de los rieles, sino que también presenta beneficios notorios en entornos de produccién ya que estos muebles
tipo tocador nuevo se realizan por lotes de 6 muebles.

La consistencia mejorada en la colocacion de los rieles en ambas caras laterales de la cajonera contribuye a una mayor
uniformidad en el producto final. Este enfoque no solo favorece al fabricante al manejar una cantidad considerable de
tocadores diariamente, sino que también realza la coherencia y calidad general de los muebles producidos.

Figura 18. Rieles colocados ya con el Poka Yoke.

Nota: Elaboracién propia.
Discusién
La investigacién presenta resultados alentadores sobre la implementacion de un dispositivo Poka-Yoke en el proceso
de instalacion de rieles en muebles tipo tocador, lo cual es un tema relevante en la industria manufacturera. La
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reduccion significativa en los tiempos de instalacion y el aumento sustancial en la productividad son aspectos
destacables que merecen una discusion mas profunda y detallada.

En primer lugar, es crucial analizar la eficacia del dispositivo Poka-Yoke en la mejora de los procesos de fabricacion.
Si bien los resultados obtenidos en la fabrica Industria Nueva son prometedores, es importante considerar la
transferencia de este enfoque a otros contextos de produccion. ¢El disefio del dispositivo y su metodologia son
facilmente adaptables a diferentes tipos de muebles o procesos de fabricacién? ;Se han identificado posibles
limitaciones o desafios en la implementacidn del Poka-Yoke en otros entornos industriales?

Ademas, es fundamental examinar el impacto econémico de la implementacion del Poka-Yoke. Si bien se observa una
mejora significativa en la productividad, es necesario evaluar si los beneficios obtenidos superan los costos asociados
con el disefio, fabricacion y mantenimiento del dispositivo. ;Se ha realizado un analisis costo-beneficio exhaustivo
que considere todos los aspectos financieros de la implementacion del Poka-Yoke? ;Se han identificado posibles areas
de optimizacion en términos de costos o eficiencia en la produccién?

Otro punto relevante es el impacto en la calidad del producto final. Si bien se menciona que la consistencia mejorada
en la colocacion de los rieles contribuye a una mayor uniformidad en los muebles, es importante considerar otras
métricas de calidad que puedan verse afectadas por la implementacién del Poka-Yoke. ¢Se han realizado pruebas de
durabilidad, resistencia u otras pruebas de calidad para asegurar que el dispositivo no comprometa la integridad
estructural o estética del mueble? ; Qué medidas se han implementado para garantizar que la calidad del producto final
no se vea comprometida en aras de una mayor eficiencia en el proceso de fabricacién?

Ademas, es crucial abordar la aceptacion y capacitacion del personal en la utilizacidn del dispositivo Poka-Yoke.
¢Cbémo se ha llevado a cabo la formacidn de los trabajadores para asegurar una implementacién exitosa y sostenible?
¢ Existe resistencia al cambio por parte de los empleados, y de ser asi, qué estrategias se estan utilizando para abordar
este desafio? ;Se ha considerado la retroalimentacién y la participacién activa de los trabajadores en el proceso de
implementacion del Poka-Yoke?

Si bien los resultados presentados son prometedores, es necesario realizar un analisis exhaustivo y detallado de varios
aspectos para evaluar completamente la viabilidad y efectividad del dispositivo Poka-Yoke en entornos de fabricacion
de muebles para futuras investigaciones derivada de esta. Abordar dichas cuestiones proporcionara una comprension
méas completa de los beneficios y desafios asociados con la implementacion de esta innovadora herramienta en la
industria manufacturera.

Conclusiones
En conclusidn, el proyecto de redisefio y aplicacién del dispositivo Poka-Yoke para la fase de instalacién de rieles en
la fabricacion del "Tocador Normal" en Industria Nueva de Puruandiro ha resultado exitoso.

Aprendiendo de las lecciones de un intento anterior, donde las medidas y el material no fueron precisos, esta vez se
logroé un disefio mas acertado. La utilizacion de madera MDF de 12 mm cortada con laser permitié una mayor precision
en las dimensiones del Poka-Yoke. Los resultados indican una reduccién significativa de los tiempos de instalacion de
los rieles, consiguiendo un tiempo promedio de 5 minutos con 40 segundos para la instalacion completa de los rieles
de la cajonera. Esta mejora no solo se traduce en eficiencia operativa, sino que también se refleja en un aumento de
méas del 200% en la productividad de instalacién de rieles, un indicador clave para el fabricante. Ademas, la
uniformidad en la colocacion de los rieles en ambas caras laterales de la cajonera destaca la consistencia y calidad
mejorada del producto final.

Demostrando también ser una solucion efectiva para el personal de produccion, aliviando la tediosa tarea de medir
repetidamente durante la instalacién de los rieles. La simplificacion de este proceso ha contribuido a una mayor
comodidad y satisfaccién en el trabajo, este éxito resalta la importancia de considerar cuidadosamente las
especificaciones del disefio y la eleccidn del material para el desarrollo efectivo de dispositivos Poka-Yoke.
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