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Resumen

El disefo y operacion de los programas de mejora continua Lean, representan una estrategia de largo
plazo para mejorar el desempeno operativo en compafiias. Su disefio generalmente esta inspirado
en el modelo del Sistema de Produccién Toyota y produccion esbelta. El grado de madurez del
programa de mejora continua Lean, estd asociado a una mayor productividad de las plantas. El
objetivo de este estudio fue conocer, cual es el grado de madurez de esos programas que se han
implementado en empresas multinacionales de manufactura automotriz en México. Se recolect6
informacion por linkedin de una encuesta disefiada en una plataforma especializada en internet. De
una muestra de 157 plantas, 10.1 % mostraron un alto grado de madurez en su programa de mejora
Lean, 61 % mostraron un grado de conformacion integral de acuerdo al modelo de investigacion.
Para identificar técnicas Lean con mayor grado de implementacion profunda, se utilizé un analisis
de conglomerados de k-medias, los resultados indican que las técnicas Lean con mayor grado de
implementacidn, son calidad en la fuente, 5's y trabajo estandar. Las técnicas Lean con menor grado
de implementacion estan asociadas conceptualmente al pilar del Justo a tiempo en el modelo del
Sistema de Produccién Toyota.
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Abstract

The design and operation of Lean continual improvement programs are long-term strategy to
improve the companies’ operative performance. Their design is generally inspired on the Toyota
Production System and lean production. The maturity degree of the Lean continual improvement
program is associated with plant better productivity. The purpose of this research is to know the
maturity degree of Lean improvement programs implemented in automotive multinational
manufacture companies. The methodological design was mainly quantitative. A Survey was used in
a specialized platform in internet and it was applied via Linkedin for data recollection. With a sample
of 157 plants, 10.1 % showed a high maturity degree in their Lean continual improvement program,
61 % showed a high conformation degree according to the research model used. In order to identify
the Lean techniques with higher implementation degree, a k-means cluster analysis was performed.
The results indicate that quality at the source, 5's and standard work are the lean techniques with
higher implementation degree. Lean techniques with lower implementation degree are conceptually
associated with Just in time pillar in the Toyota Production System model.

Keywords: Lean, Toyota Production System, automotive industry, continual improvement
program, manufacture multinational companies.

1. Introduccion

De forma general, los programas de mejora continua estan basados en una o mas
combinaciones de filosofias como Gestion de la calidad total (Deming, 1986), el Sistema de
Produccién Toyota (TPS por sus siglas en inglés) (Ohno, 1988), Justo a tiempo (Monden, 2010),
Mantenimiento Productivo Total (TPM por sus siglas en inglés) (Nakajima, 1988), Produccion esbelta
(Krafcik, 1988) y Pensamiento esbelto (Womack y Jones, 1996). Este conjunto de filosofias se ha
tratado de integrar bajo el concepto de Lean management, que se puede comprender como la
aplicaciéon de los principios y el TPS a otras organizaciones diferentes a Toyota. (Emiliani y Stec,
2005). Las compafias multinacionales estan desarrollando sus programas de mejora corporativos,
con base a estas filosofias y son aplicados a sus plantas en todo el mundo (Powell y Coughlan, 2020).

También estos programas de mejora se han integrado bajo lo que Netland (2013) ha definido como
“Sistemas de produccion especificos”, también llamados XPS. Este nombre se deriva del TPS, en
donde la “X” surge de una adaptacion del TPS a cada compafiia especifica y han integrado
principalmente principios de TPS y Produccion esbelta (Netland, 2013). Por medio de los XPS, se han
combinado y adaptado conceptos organizacionales existentes a las necesidades especificas de las
compafias. Los XPS ofrecen a las corporaciones una plataforma comun de mejora que se comparten
entre las redes globales de produccion de las companias de manufactura (Hekneby et al. 2022) y
ofrecen una plataforma comun de programas de mejora multi plantas (Netland y Aspelund, 2014).
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De acuerdo con Netland y Ferdows (2016), el grado de madurez de su programa de mejora Lean
permite a las compafiias mejorar su productividad. El grado de madurez a su vez depende de la
combinacién entre la amplitud y profundidad. La amplitud se puede medir de acuerdo al grado de
conformacion de las técnicas Lean implementadas en la organizacion, considerando como modelo
de adopcioén al TPS (Netland y Aspelund, 2014). Esto se debe a que las compafias multinacionales
han desarrollado sus programas de mejora XPS y han sido inspirados en el TPS y produccién esbelta
(Netland, 2013). El segundo elemento a considerar en el grado de madurez del programa de mejora
Lean y se refiere a la profundidad en la implementacion de las técnicas Lean seleccionadas en el
programa de mejora continua. El grado de implementacién, se puede considerar como profundo o
superficial. La literatura nos indica que a un mayor grado de adopcién de las técnicas Lean, es decir,
una alta profundidad, mejor es el desempefio de la organizacién (Nawanir ef al., 2013).

De esta forma el grado de madurez del programa de mejora Lean depende del grado de
conformacion, es decir, de las técnicas Lean seleccionadas en su programa de mejora y del grado de
profundidad de su implementacion. Se considera a la casa del sistema de produccion Toyota como
el modelo de referencia para la seleccion de las técnicas Lean de la presente investigacion. (Japanese
Management Association 1998). Aunque en la literatura se distinguen varias versiones de ella como
las presentadas por Liker y Morgan (2006), Hernandez y Vizan (2013), Dennis, (2007) y Lean
certification Alliance (2021), las técnicas son muy similares entre ellas, por lo que se utiliza el modelo
de investigacion utilizado en investigaciones previas (Chavez-Pineda, 2022a).

Por otra parte, se investiga el grado de madurez de los programas de mejora Lean en la industria
automotriz debido a la importancia que tiene esta industria en México. Mas del 80 % de la
produccién de vehiculos ligeros que se fabrican en el pais, se destinan a la exportacion, mientras que
del 20 % restante, el 50 % se destina al mercado interno y el otro 50 %, se abastece con autos
importados nuevos. Siete estados de la repuiblica mexicana concentran 84.2 % de las actividades de
esta industria y medido como porcentaje de la produccion bruta se distribuye de la siguiente manera:
Sonora (16.2 %), Coahuila de Zaragoza (15.9 %), Puebla (13.6 %), Estado de México (12.7 %),
Guanajuato (10.4 %), Nuevo Ledn (8.6 %), Aguascalientes (6.8 %) y resto de los estados (15.8 %). Los
principales proveedores de esta importante industria son: partes para automoviles, productos de
plastico, componentes electrénicos, equipo de audio y video, productos de hierro y acero, motores
de combustion interna turbinas y transmisiones. Por el volumen de exportaciones de la industria
automotriz, nuestro pais ocupaba en el 2014, el cuarto lugar a nivel mundial, después de Alemania,
Japon y Estados Unidos. Mientras que, en el 2001, ocup6 el sexto lugar después de Alemania, Japon,
Estados Unidos Canada y Francia (INEGI 2016).

En el caso particular de México, no se identifica ningtin estudio que se haya relacionado con este
tema, dentro de la industria automotriz de forma exclusiva, sin embargo, existen otras
investigaciones que estudian conceptos similares. Por ejemplo, Pifia et al. (2018) estudiaron el grado
de implementacién de manufactura esbelta en 60 maquiladoras que pertenecen a varios sectores
industriales como el aerondutico, automotriz, electrénico y equipo médico. Garcia-Alcaraz et al.
(2021), estudiaron la relacion entre las técnicas Lean y su relacion con respecto a la sustentabilidad
en 100 plantas maquiladoras de los sectores automotriz, médico, eléctrica, electrénica, logistica y
metalmecanica. Sus resultados indican que la técnica de 5’s, gener6 efectos positivos sobre la
reduccion de tiempos en cambios de modelo (SMED) y flujo continuo.

Adicionalmente, se ha estudiado la adopcion integral y parcial de las técnicas Lean en 83 plantas de
la industria eléctrica en México, los hallazgos indican que, las técnicas con mayor grado de
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implementacién dentro de esa industria son: trabajo estandar, control visual, y 5’s. Mientras que las
técnicas Lean con menor grado de implementacién, estan asociadas conceptualmente al pilar del
Justo a tiempo (JIT) del modelo del TPS (Chavez-Pineda, 2022b). También se estudié la adopcion
parcial e integral de las practicas de manufactura esbelta, pero en 222 plantas maquiladoras de
manufactura pertenecientes a los sectores aerondutico, automotriz, electrénico, equipo médico y
otros. Los resultados de esta investigacion demuestran que las técnicas Lean con mayor grado de
implementacion en estos sectores son: 5’s, distribucion celular, administracién visual y trabajo
estandar (Chavez-Pineda, 2022a).

Por otra parte, se han investigado también las diferencias entre los grados de implementacion de las
practicas de manufactura esbelta, por el tipo de industria, tamafio y tiempo de adopcidn. Las técnicas
Lean con mayor grado de implementacion son independientes del tipo de industria, pero si estan
relacionadas con el tamafo de planta o el tiempo de adopcién del programa de mejora. Las técnicas
con mayor grado de implementacion son: 5’s, administracion visual, trabajo estandar, calidad a la
primera y dispositivos a prueba de error (poka yoke). Las técnicas Lean con menor grado de
implementacion que estan relacionadas con el pilar de JIT del modelo TPS (Chavez-Pineda, 2021).
Estos estudios coinciden en que las técnicas mas utilizadas en estas industrias son: trabajo estandar,
administracion o control visual y 5's y las menos implementadas se relacionan con JIT aun en plantas
con mas tiempo de adopcién de las técnicas Lean. (Chavez-Pineda, 2021; Chavez-Pineda, 2022 a;
Chavez-Pineda, 2022 b).

Debido a que los programas de mejora continua como los XPS contemporaneos y produccion esbelta
se enfocan mas en los aspectos técnicos y menos en aspectos sociales como las personas y en la
cultura (Netland, 2013), por lo que en la presente investigacién nos enfocamos en la parte técnica de
tipo de sistemas. Se plante¢ el siguiente objetivo de investigacion: estudiar el grado de madurez de
las técnicas Lean de los programas de mejora en las compafiias multinacionales de manufactura
automotriz en México. Para lo cual se plantean la siguiente pregunta de investigacion y su hipotesis
correspondiente:

P1) ;Cual es el grado de madurez de los programas de mejora en las plantas de las compafias
multinacionales de manufactura (PCMM) del sector automotriz en México? H1) Las PCMM
presentan todavia un bajo grado de madurez en sus programas de mejora continua.

2. Materiales y métodos

Para responder a las preguntas de investigacion y encontrar evidencia que apoye o rechace la
hipdtesis planteada se describen los principales elementos del disefio metodoldgico. El enfoque de la
presente investigacion es principalmente cuantitativo, aplicado, no experimental, transaccional y
descriptivo. A continuacidn, se describe la poblacion y muestra, método de recoleccion de datos en
donde se detalla el instrumento de medicion, los sujetos participantes y finalmente el andlisis de
datos.
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Poblacién y muestra

La poblacion bajo estudio estd compuesta por plantas de companias multinacionales de
manufactura automotriz localizadas en México, se estima que existen alrededor de 618 compaiiias de
autopartes automotrices de primer, segundo y tercer nivel en el pais (Secretaria de Economia, 2012).
Se tomo el tamafio de muestra de 157 plantas, es decir el 25.40 % de la poblacién identificada por
medio de un muestreo por conveniencia. Es importante mencionar que técnica de muestro no es
probabilistica y tampoco es aleatoria, por lo que los resultados de la misma solo aplican para la
muestra seleccionada. Se seleccioné este tipo de muestreo debido a la dificultad de tener acceso a
participantes que cumplan con los criterios de seleccion, y que ademas tuvieran la disposicién en la
investigacion. Se trat6 de lograr el mayor tamafio de muestra posible bajo este tipo de condiciones.
Se considera este tamano de muestra adecuado, si se toman como referencia otros estudios similares
realizados en México, aunque consideran diferentes tipos de industrias en sus estudios por ejemplo
Pifa et al. (2018), en donde participaron 60 plantas, o Setianto y Haddud (2016) que incluyeron una
muestra de 46 plantas de diferentes industrias o Taj y Morosan (2011) donde participaron 65 plantas
de sectores también diversos. Prabhushankar et al. (2015) estudi6 la implementacion de las técnicas
Lean entre otros factores en 20 plantas en la industria automotriz de la India.

Sujetos participantes

Se selecciono a los candidatos por medio de la plataforma Linkedin recruiter. Los criterios de
seleccién fueron: gerentes e ingenieros de las areas de mejora continua con conocimientos y
experiencia en Lean y TPS. Participaron en el estudio profesionales de plantas de manufactura
ubicadas en los estados de: Chihuahua, Sonora, Tamaulipas, Nuevo Leoén, Aguascalientes,
Guanajuato, Puebla, Coahuila, Querétaro, Baja California, San Luis Potosi y Zacatecas. A los
participantes seleccionados se les envid el enlace electronico de la encuesta una vez que aceptaron
conectar con los investigadores por medio de la plataforma de linkedin.

La distribucién de la muestra de las plantas por nimero de empleados se compone de la siguiente
manera: Menos de 250 empleados 10.3 % (17), Entre 251 y 500 empleados 19.4 % (32), Entre 501 y 1000
empleados 24.8 % (41) y Mas de 1000 empleados 45.5 % (75). Mientras que la distribucion de la
muestra por afnos de adopcién de las técnicas Lean se integra de la siguiente forma: Menos de 1 afio
16.4 % (27), Entre 1 y 3 afios 21.8 % (36), Entre 3 y 7 afos, 19.4 % (32), Entre 7 y 10 afios 13.3 % (22) y
Mas de 10 afios 29.1 % (48).

Instrumento de medicion

Para el presente estudio, se utiliz6 un instrumento ya probado anteriormente por Chavez-
Pineda, (2021) y como se mencion6 anteriormente, se aplico via linkedin. Las preguntas utilizadas se
muestran en la Tabla 2, bajo la seccion de variable. El grado de adopcion de las técnicas Lean se midid
mediante una escala perceptual de Likert con las siguientes opciones: 1) 0 % de la planta, 2) Entre el
1% y el 25 % de la planta, 3) Entre el 26 % y el 50 % de la planta, 4) Entre el 51 % y 75 % de la planta
y 5) Mas del 75 % de la planta.
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Recoleccion de datos

La recoleccion de datos se realiz6 por medio de una plataforma especializada para la aplicacion
de encuestas electrénicas. En la tabla 1, se observa la verificacion de la consistencia interna y la
confiabilidad de los datos por medio del alfa de Cronbach para los trece items que componen el
modelo de las técnicas Lean, el cual fue de 0.941, superior a 0.7 lo suficiente para verificar la
consistencia interna y confiabilidad del cuestionario (Nunnally, 1978). El periodo de recoleccion de
datos durd tres meses, de enero a marzo del 2023.

Tabla 1. Consistencia Interna y confiabilidad de los datos.
Table 1. Internal consistency of data.

Variable Items Alpha de Cronbach

Técnicas Lean 13 0.941

Anadlisis de Datos

Para identificar el grado de madurez del programa de mejora continua Lean en las plantas de
las companias multinacionales de manufactura (PCMM), se utilizaron dos variables, el grado de
conformacion con dos opciones posibles integral o parcial y el grado de implementacion que se puede
clasificar como alto (profundo) y bajo (superficial. Se consider6 a una planta con un alto grado de
madurez en su programa de mejora, si presentaba un grado de conformacién integral y una
implementacion profunda (alto grado de implementacién). Para identificar al grupo de PCMM con
un bajo grado de conformacion, se utilizé el siguiente criterio, aquellas plantas con un 0% en al menos
una de las técnicas Lean se clasificaron con bajo grado de conformacion o implementacién parcial.
De lo contrario, se clasificaron como alto grado de conformacioén integral de acuerdo al modelo de la
casa del sistema de produccion Toyota. Cada una de las técnicas Lean se clasificaron en alta y baja
implementacion por medio de un analisis de conglomerados de k-medias en SPSS v.22. Se consideran
a una alta implementacion de las técnicas Lean como una implementacion profunda y a una baja
implementacion de las técnicas Lean como una implementacién superficial.

3. Resultados y discusion

A continuacion, se presentan los resultados del analisis de los datos. Los primeros resultados
se muestran en la Fig. 1. Como se puede observar que 62 (39 %) plantas presentaron un grado de
conformacion parcial, mientras que 95 (61 %), mostraron tener un grado de conformacién integral.
Se observa que predomina el grado de conformacion integral sobre el parcial.
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Figura 4. Grados de conformacion parcial e integral del modelo de investigacion
Figure 4. Partial and Integral research model conformation degree.

Para conocer el grado de profundidad en la adopcion de las técnicas Lean en los programas de
mejora continua, se clasificaron cada una de ellas en alto grado de implementacion (profunda) o bajo
grado de implementacion (superficial), mediante un analisis estadistico de conglomerados en SPSS.
En la Tabla 2 se muestran los resultados, los cuales se dividen en dos grupos. En ambos, se indica el
numero de plantas (N) clasificadas de acuerdo a la descripcion de alta (profunda) o baja (superficial)
adopcion de las técnicas. En la misma tabla, se ordenaron las técnicas de mayor a menor nimero de
plantas (N) que mostraron una adopcion profunda vs. adopcion superficial. De esta forma, las
técnicas que han tenido un mayor grado de adopcién son: calidad en la fuente (126), 55 (119), trabajo
estandar (106), TPM (100), control visual (93), mapeo de flujo de valor (VSM) (88), jidoka (84), flujo
continuo (75), distribucion celular (69), reduccion de tamano de lote (67), produccion nivelada (62),
sistema de jalon (61) y finalmente SMED (29).



Chdvez-Pineda et.al TECNOCIENCIA CHIHUAHUA, Vol. XVII (1) e 1286 (2023)

Tabla 2. Descripcién de conglomerados.
Table 2. Descriptive clusters.

Conglomerado 1: Conglomerado 2:

Baja Alta
Implementacion  Implementacion

(Superficial) (Profunda)
Orden Variable N Media N Media
1 En la planta se ha implementado calidad a la 31 1.77 126 4.10
primera y dispositivos a prueba de errores en:
2 5 S se ha implementado en: 38 2.18 119 4.75
3 El trabajo estandar se ha implementado en: 51 2.16 106 4.75
4 El mantenimiento preventivo total (TPM) se ha 57 1.67 100 4.10
implementado en:
5 La administracion y controles visuales se han 64 2.28 93 4.67
implementado en:
6 El mapeo de flujo de valor (VSM) se ha 69 1.64 88 422
implementado en:
7 Se han implementado sistemas de identificacion 73 1.62 84 4.18
automatica de defectos (jidoka) en:
8 El flujo continuo se ha implementado en: 82 2.16 75 4.52
9 La distribucion celular se ha implementado en: 88 2.07 69 4.64
10 La reduccién de lote se ha implementado en: 90 1.58 67 4.04
11 Produccién nivelada 95 2.22 62 4.56
12 El sistema de jalon se ha implementado en: 96 2.09 61 4.69
13 SMED 102 2.03 55 4.49

En general las técnicas que estan integradas a la base del modelo TPS son las que mayor grado de
implementacion tienen. Posteriormente aquellas con calidad en la fuente a excepcion de Jidoka y
finalmente las forman parte en la literatura de JIT. Esto es particularmente interesante porque los
resultados coinciden con un estudio también realizado en la industria automotriz por
Prabhushankar et al. (2015) en donde coinciden que entre las técnicas Lean mas utilizadas son: trabajo
estandar, 5’s, dispositivos a prueba de errores entre otras. Las técnicas como 5’s y trabajo estandar
también se ha encontrado que son las que presentan mayor grado de implementacion en otras
industrias como se demuestra en un estudio realizado en Katar (Setianto y Haddud, 2016) y en China
(Taj y Morosan, 2011).

Adicionalmente, como resultado de un andlisis mas profundo resulta que las técnicas Lean que
Presentan 0 % de implementacion se muestran en la Tabla 3. Los resultados de este estudio coinciden
con los presentados por Netland (2013). Las técnicas Lean menos consideradas en los modelos XPS
son: tamano de lote, jidoka y SMED. Mientras que las técnicas Lean como el trabajo estandar es una
de las mas utilizadas, resultados similares presentados en investigaciones anteriores (Chavez-
Pineda, 2021a; Chavez-Pineda, 2021b; Chavez-Pineda, 2022).
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Tabla 3. Técnicas con 0 % de implementacién en las PCMM.
Table 3. Lean techniques 0 % implementation in PCMM.

Orden Variable Numero de
plantas

1 La reduccién de lote se ha implementado en: 88

2 Se han implementado sistemas de identificacion automatica de 83
defectos (jidoka) en:

3 SMED 68

4 La distribucion celular se ha implementado en: 60

5 El sistema de jalon se ha implementado en: 58

6 El mapeo de flujo de valor (VSM) se ha implementado en: 48

7 El mantenimiento preventivo total (TPM) se ha implementado 48
en:

8 Produccién nivelada 46

9 El flujo continuo se ha implementado en: 30

10 En la planta se ha implementado calidad a la primera y 20
dispositivos a prueba de errores en:

11 El trabajo estandar se ha implementado en: 20

12 La administracion y controles visuales se han implementado en: 15

13 5 S se ha implementado en: 8

Los resultados también nos indican que en general las técnicas con menor grado de adopcion
considerando el modelo de TPS son aquellas que estan relacionadas con el pilar de JIT, como son
reduccion del tamafo de lote, SMED, Distribuciéon celular, sistema de jalén, VSM y TPM. Las
técnicas Lean con mayor grado de implementacién estan relacionadas a la base del TPS como son
5’s, trabajo estandarizado, control visual y flujo continuo. Del lado del pilar de la calidad esta el
énfasis en dispositivos a prueba de errores, pero con poca consideracion a jidoka. En general, estos
resultados son consistentes con los mostrados por Netland (2013).

Finalmente, para responder a la pregunta de investigacion P1) ;Cual es el grado de madurez de los
programas de mejora en las plantas de las PCMM del sector automotriz en México? Los resultados
nos indican que el 10.1 % (16/157) presentan esta caracteristica. Este porcentaje es similar al
presentado por Chéavez Pineda (2022b) del 12.8 % para la industria eléctrica y electrénica y ambos
superiores cuando se consideran a otras industrias como la aeroespacial y la médica (Chavez Pineda,
2021).

De las técnicas Lean que componen al modelo del TPS bajo estudio, 5s, trabajo estandar,
administracion y control visual y calidad en la fuente con dispositivos poka yoke son técnicas que
cumplen con estos parametros. Es importante destacar que las técnicas como 5’s y trabajo estandar
presentan mayor grado de profundidad de adopcién no solo en la industria automotriz, sino como
se demostrd en otros estudios en otras industrias como la aeroespacial, eléctrica y electrénica y
médica. Es posible que este comportamiento se origine a partir de que se utilice el enfoque de
“recolectar las frutas mas bajas” que consiste en seleccionar aquellas actividades Lean que permiten
lograr un mayor impacto con el menor costo en el menor tiempo, es decir seleccionar los proyectos
mas simples con beneficios rapidos. Este enfoque “recolectar las frutas mas bajas” esta basado en la
teoria econdmica de “destinar recursos en donde el producto marginal es el mas alto” (Winter, 1994,

p. 91).
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Los resultados nos indican que las PCMM se encuentran en un proceso de transformacién para llevar
a sus programas de mejora continua a mayores niveles de madurez. Las técnicas con mayor grado
de adopcién son aquellas que son menos complejas de implementar como 5’s y trabajo estandar.
Mientras que el grado de implementacién de aquellas que son mas complejas y requieren de un
tiempo mayor como la reduccién del tamano de lote y Jidoka presentan menores niveles de
implementacion.

En este sentido, las técnicas que integran a JIT involucran cambios extensos que requieren periodos
de tiempo mucho mayores como distribucion de planta, maquinaria y equipo, asi como el desarrollo
de nuevas habilidades. Este tipo de proyectos requieren no solo de mas recursos sino de un
compromiso gerencial mucho mas profundo (Netland y Ferdows, 2014). El grado de complejidad, el
tiempo y la cantidad de recursos necesarios tanto humanos como econdémicos para realizar un
cambio profundo como JIT son mucho mayores que en las técnicas mencionadas anteriormente.

Quiza por esta razén son las técnicas Lean relacionadas con JIT, son las que presentan menores
grados de implementacién aun en aquellas compariias con mas tiempo de haber implementado su
programa de mejora continua. Este comportamiento también es posible que se deba a las presiones
que se someten las dreas de mejora continua por presentar resultados favorables en el corto plazo y
se seleccionen aquellas técnicas Lean con grado de complejidad menor al momento de su
implementacion. Este tltimo es un tema que se recomienda seguir estudiando con mas profundidad.

4. Conclusiones

Los resultados presentados contribuyen a conocer con mas profundidad el estado actual de la
adopcion de las técnicas Lean mediante la evaluacion del grado de madurez de sus programas de
mejora continua en las compafias multinacionales de manufactura en México. Los resultados
indican que el 10.1 % de las PCMM bajo estudio presentaron un alto grado de madurez en la
implementacion de las técnicas Lean.

De esta investigacion se puede inferir que probablemente este comportamiento se deba a la estrategia
de “recolectar las frutas mas bajas”, en donde se le otorga prioridad a la implementacion de las
técnicas que son mas sencillas y rapidas de ser implementadas como: calidad a la primera y
dispositivos a prueba de errores, 5's, trabajo estandar y esta limitando la profundidad en la
implementacién de aquellas técnicas que requieren de mas recursos técnicos como humanos como
aquellas asociadas al JIT y Jidoka del TPS. Lo que sugiere seguir investigando esta posible barrera
para lograr mayores grados de madurez de los programas de mejora Lean en las PCMM.
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