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Resumen

El presente Trabajo de Fin de Grado tiene como objetivo analizar la empresa Avant Area
Europe SL desde una perspectiva estratégica y productiva, con el fin de optimizar sus
procesos y eliminar actividades que no aportan valor mediante la aplicacion de la

metodologia Lean.

En primer lugar, se llevara a cabo un analisis exhaustivo del sector industrial en el que
opera la empresa, el sector del mobiliario, con el propdsito de comprender en

profundidad su funcionamiento y las dinamicas competitivas que lo caracterizan.

A continuacion, se realizara un analisis detallado de la planta de produccion y de su ciclo
productivo, utilizando diversas herramientas analiticas para evaluar cada etapa del
proceso productivo, asi como las interacciones existentes entre los diferentes productos
y servicios ofrecidos por la empresa Avant Area Europe SL. Este analisis permitira
identificar los puntos criticos (pain points) y las ineficiencias presentes en la produccion,
proporcionando una base soélida para la implementacion de mejoras a través de la

metodologia Lean.

Posteriormente, se procedera a la identificacion de los principales Indicadores Clave de
Desempeno (KPIs) derivados del andlisis de la situacion actual de la planta. Se definira
la manera en que dichos indicadores deben ser medidos y se estableceran estrategias

para fomentar su crecimiento positivo.

Finalmente, se propondra la implementacion de diversas herramientas asociadas a la
metodologia Lean, con el objetivo de incrementar la competitividad de la empresa Avant

Area mediante una organizacion mas agil y eficiente.

Este enfoque integral permitira a la empresa Avant Area optimizar sus procesos
productivos, reducir costes innecesarios y mejorar su posicion competitiva en el

mercado.




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

Abstract

The objective of this Final Degree Project is to analyze the company _Avant Area Europe
SL from a strategic and productive perspective, with the aim of optimizing its processes
and eliminating non-value-added activities through the application of the Lean

methodology.

First, an in-depth analysis of the industrial sector in which the company operates will be
conducted, aiming to gain a comprehensive understanding of its functioning and the

competitive dynamics that characterize it.

Next, a detailed analysis of the production plant and its production cycle will be carried
out, utilizing various analytical tools to evaluate each stage of the production process as
well as the interactions between the different products and services offered by the
company Avant Area. This analysis will help identify pain points and inefficiencies within
the production process, providing a solid foundation for implementing improvements

through the Lean methodology.

Subsequently, the main Key Performance Indicators (KPIs) derived from the analysis of
the current state of the plant will be identified. The method of measuring these indicators

will be defined, and strategies will be established to promote their growth.

Finally, the implementation of various tools associated with the Lean methodology will
be proposed, with the aim of increasing the competitiveness of the company Avant Area

through a more agile and efficient organization.

This comprehensive approach will enable the company Avant Area to optimize its
production processes, reduce unnecessary costs, and enhance its competitive position

in the market.
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1. Objeto del proyecto

El objetivo de este proyecto es llevar a cabo un analisis integral de una empresa que se
dedica la fabricacion y comercializaciéon de muebles a nivel local y a nivel internacional,
con la finalidad de ver cual es la mejor manera de posicionarla en el sector y en el
mercado. Este analisis abarcara una evaluacién detalla de su historia, su estrategia
empresarial, sus procesos internos y sus servicios/productos, con el propésito de

optimizar su funcionamiento y adaptarlo al sector.

Para que esto podamos realizarlo se hace un recorrido por los diversos departamentos
de la empresa y los diferentes procesos que se llevan a cabo tratando de aportar
mejoras en los procesos de fabricacién. Disminuyendo las tareas o actividades que no
son eficientes, disminuyendo la utilizacion de recursos de tiempo, humanos y financieros

o tratar de optimizar el uso de estos recursos.

Dentro del analisis de los procesos internos se tratara de realizar una reingenieria de
procesos en la planta de produccion de muebles, trataremos de implementar mejoras
técnicas basadas en conceptos como Lean Manufacturing, 5s, Values Stream Mapping,
Kaizen y SMED. Con la aplicacion de estas técnicas buscamos mejorar la calidad del
producto, ofrecer un servicio mas eficiente y reducir los costes operativos, Todo ello
tendra como resultado una produccién mucho mas adecuada y con una generacion

mucho mas grande de valor afiadido.

Ademas, se buscara abordar el problema que muchas Pymes en Espana enfrentan: La
falta de escalabilidad debido a la estructura de sus modelos de negocios y como la
implementacion de la metodologia Lean puede ayudar con la escalabilidad de una

empresa y como crecer de manera sostenible a largo plazo.

Los motivos por los que este estudio se llevara a cabo en una empresa que produce

muebles utilizando una combinacion de procesos manuales y automatizados son:

a) Necesidad de mejora en la eficiencia productiva
b) Entorno competitivo y la demanda de flexibilidad

c) Aplicar Lean en la industria del mueble
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1.1 Principales Objetivos

Los principales objetivos especificos son:

e Analisis global de la empresa, los procesos y los mercados en los que actuan.

¢ Analisis del proceso de fabricacion de muebles a medida.

e Analisis de los procesos internos en la produccion

e Analisis de posibles mejoras en los diferentes puestos de trabajos y en las
diferentes maquinas

e Desarrollo de reingenieria de los procesos de la empresa

e Propuestas de medidas estratégicas y adaptacion de la empresa al nuevo
entorno competitivo.

¢ Planes de mejora de reestructuracion y revitalizacion.

e Propuestas de mejora de la eficiencia de la produccion de la planta de fabricacion
aplicando las diferentes herramientas con las que cuenta en Lean
Manufacturing.

o Propuesta de inversion en diferentes herramientas que puedan ayudar a la
empresa a crecer de una manera sostenible.

e Con este proyecto trataremos de encontrar los puntos de mejora y con ayuda de
profesionales externos puedan implantar las mejoras priorizadas.

e Evaluar los procesos identificando cuellos de botella, tiempos de valor y
actividades que no agregan valor

o Detectar los siete desperdicios Lean en la planta de produccién.

e Capacitacién del personal en la aplicacion de las herramientas Lean para
garantizar su correcta utilizacion y sostenibilidad en el tiempo.

e Establecer los indicadores clave de desempefio (KPI) para monitorear la

eficiencia operativa a largo plazo.

Los resultados esperados contribuiran significativamente a identificar las areas que
requieren recibir una especial atencién, fomentando los debates internos para conocer
las diferentes opiniones y asi poder establecer hojas de ruta y planes de accion a seguir.
Este enfoque facilitara el conocimiento de la capacidad organizativa y las habilidades

individuales dentro de la empresa.
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2. Antecedentes

La empresa Avant Area Europe SL es una empresa familiar con sede en La Vall D’Uixd
(Castelldn) inicid sus operaciones en el aio 2016 y se dedica a la fabricacion y

distribucion de muebles de cocina y bafio tanto a nivel local como a nivel internacional.

Actualmente emplea a 30 trabajadores directos, distribuidos en dos plantas ubicadas en
el mismo pueblo la Vall D’Uixd y en tres tiendas ubicadas una en Castellon de la Plana
la otra en Valencia y la ultima en el mismo pueblo. En ambas plantas realizan la misma
actividad, fabricacion y distribucion de los médulos, y en conjunto producen unos 500
modulos (conjunto de muebles) al afio, mientras que en las tiendas se encargan de la
parte comercial contando con un showroom propio de disefios y con una parte comercial

encargada del disefio y la comercializacion de estos muebles.

En la actualidad la empresa esta tratando de llevar a cabo una reestructuracion de
procesos de fabricacion, una redistribucion de espacios con el objetivo de aumentar su

capacidad de produccion a la par que crecer de manera sostenible a lo largo del tiempo.

avantareao

Figure 1. Logo empresa. Fuente: Avant Area 2019

El sector del mobiliario en Espana representa un 1,2% del PIB nacional (Ministerio de
Industria y Turismo) y esta divido en muchas PYMES y alguna empresa puntera como
Conforama o Yudigar. En comparacion con otros sectores locales como el sector de la
ceramica (Castelldon) o el del automovilismo (Valencia) que no representan tanto

porcentaje del PIB espafiol.

Este sector ha sufrido grandes fluctuaciones en su trayectoria en los ultimos afios,
marcados por la crisis sanitaria global del COVID-19. Debido a ser un sector muy
maduro y con un gran recorrido a lo largo de la historia espafiola, ha sido muy resiliente.

Los tres factores principales que han marcado el sector en los ultimos afos son la
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estabilizacion de las ventas, la moderacién de costes y margenes y un récord de

exportaciones.

El actual entorno financiero y hacia el que nos dirigimos hace necesario que las
empresas empiecen a realizar un cambio y un analisis para trata de competir tanto en
precios como en eficiencia de recursos para el dia de mafiana ser en general mas
sostenibles. Ante la necesidad evidente de optimizar nuestros procesos y minimizar los
desperdicios entra en juego la metodologia Lean, creada por Taiichi Ohno, director y

consultor de la empresa Toyota.

10
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3. Motivacion vy justificacion

El proyecto inicia en febrero de 2025 con la finalidad de desarrollar una herramienta de
analisis empresarial y la busqueda de fomentar el crecimiento en el tiempo de forma

ordenada.

La empresa cuenta con un gran volumen de proyectos de mucha variabilidad en el
desarrollo de estos, no cuenta con ninguna forma de analisis para formalizar y crear
estrategias a medio/corto plazo, ni para desarrollar nuevas propuestas en la planta de

produccién o nuevas estrategias de mercado.

La empresa es pionera en el sector, teniendo una linea de negocio muy innovadora, la
venta de muebles online a través de distribuidoras como Vente Prive, pero trata de
convertirse en un referente en este ambito y tratando de mejorar e innovar no solo con

el producto sino en la forma de producirlo.

Siendo el autor del TFG, siento que estoy altamente motivado en llevar el primer analisis
estratégico, asumiendo el rol de Gestor de Produccion y de responsable de Lean
Management, aportando valor y conocimientos adquiridos a lo largo de mi carrera

profesional, asi como mis estudios en Ingenieria de Organizacion Industrial.

Mi motivacién va mas alla que aplicar mis conocimientos, trato de mejorar y optimizar la
empresa como parte de mi compromiso con el relevo generacional de la direccion de la
empresa. Asi mismo, trato de llevar a cabo parte de las propuestas comentadas y de

este modo poder ayudar a la direccion de la empresa.

11




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

4. Analisis de empresa y sector

4.1 Analisis del sector

4.1.1 Evolucién del Sector

Durante la ultima década, la industria del mueble en Espafia se ha visto en vuelta en

una gran transformacion en cuanto a produccion, organizacién y estructura econémica.

Segun datos del estudio del ministerio del interior, la produccion a nivel nacional de

mueble se multiplicd de 1994 y 2003, llegando a representar alrededor del 1,2% dl PIB

espafiol, lo que demuestra su relevancia en el sector industrial.
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Figure 2. Evolucion sector inmobiliario. Fuente (2015) Ministerios del Interior
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El crecimiento a la larga del sector ha sido ciclico, sufriendo expansiones sostenidas y

desaceleraciones debido a diversos factores tanto de crecimiento como de

estancamiento.

Estos factores de crecimiento son los principales impulsores del crecimiento del sector.

Ejemplos de estos son:

a) La accesibilidad a la vivienda debido a la facilidad de acceder a hipotecas

hace que la gente busque mayor demanda de mobiliario para estas

viviendas.

b) El efecto riqueza ayuda al crecimiento del valor de los activos financieros y

la inversion de fondos de inversion generan una mayor capacidad de

consumo, lo que incentiva la renovacion de mobiliario.

c) La expansién del mercado interno potenciada por la estabilidad econémica y

la baja tasa de desempleo propiciaron un aumento del consumo en este

sector.

Los factores de crisis o de desaceleracién son los que hicieron llevaron a disminuir

drasticamente.

12
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Ejemplos de estos factores son:

- La desaceleracion de la economia llevé a una reduccion en el gasto de los hogares y

en especial, la renovacion de muebles.

- La entrada de productos de paises con costos de produccion mas bajos, China,
Indonesia y Polonia, impacté negativamente en las ventas de las empresas de

produccion nacional.

- Y la estructura propia del sector del mueble en Espafia, las pequefias y medianas
empresas son las que destacan en el sector por lo cual la capacidad de innovacion y
eficiencia productiva se ve reducida bajando asi la competitividad ante grandes actores

internacionales.

4.1.2 Exportaciones e Importaciones

Durante los ultimos afios la exportacion de muebles espafioles ha pasado de ser una
estrategia puntual para convertirse en gran parte de ingresos del negocio necesarios
para la supervivencia de estas misma. El principal mercado al que exporta este sector
es el de la Unién Europea siendo los principales mercados Francia (28,3%), Portugal
(14,9%), Reino Unido (7,5%), Alemania (6,2%) e lItalia (5,2%) representando estos el

71,3% del total de las exportaciones.

A pesar de este crecimiento, las exportaciones exteriores aun no representan mas del
20% de la produccion total, el sector sigue dependiendo en gran medida del mercado

interno y sobre todo del local.

Las empresas del sector estan haciendo un esfuerzo enorme en crecer de forma
internacional para poder pasar a ser referencias en exportacion mundial. Un gran
numero de estas empresas, sobre todo las de la comunidad valenciana, estan tratando
de buscar en las grandes empresas de ceramica de la zona grandes socios comerciales

para empezar a exportar de forma conjunta.

Del mismo modo estan buscando nuevos canales de distribucion de su producto como
la venta online de muebles o la venta por paquetes a empresas de construccion

internacionales.

13
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Paises 1994 (mil. €) % 1994 2003 (mill. €) % 2003 % acumulado 2003 2003/1994
Francia 141,58 25,66 404,39 28,30 28,30 29
Fortugal 50,97 F.24 212,41 14,50 43,20 4,2
[Reino Unido 35,80 6,49 107.85 7.50 50,70 3.0
Alermania 92,63 16,79 88,60 &,20 56,50 1.0
Italic 2019 366 73,80 520 62,10 3.7
Estados Unidos 16,66 3,02 62,85 4,40 66,50 3.8
[fusia 8,80 1,59 47.47 3,30 49,80 5.4
Paises Bajos 14,78 2,68 40,468 2,80 72.60 2.8
Bélgica 0,00 0,00 35,43 280 75,10
Mésxico 10,69 1,94 26,95 1.90 77.00 25
Andora 8,93 1,462 18,90 1,30 78,30 2,1
Grecia 4,99 0,920 15,53 1.10 72.40 31
Ihancia 202 0,37 14,41 1,00 80,40 7.2
Arabia Saudita 14,02 2,54 14,10 1,00 &1.40 1.0
Suiza 8,49 1,54 14,09 1,00 82,40 1.7
Resto del mundo 121,10 21,95 251,07 17.60 100,00 21

Tabla 1. Datos de exportaciones. Fuente: ICEX (2015)

4.1.3 Transformacion Tecnolbgica y Productiva

La evolucion del sector en los ultimos afios ha estado marcada por la adopcién de
nuevas tecnologias en la fabricacién de muebles y por el cambio de mentalidad de gran
parte de los directivos de estas empresas que han pasado de ver sus empresas como
pequenos talleres artesanales con fabricacién manual a tratar de ser empresas con un

grado mayor de automatizacion y de aplicacion de nuevas tecnologias.

Observamos como la maquinaria mas implementada en los ultimos afios ha sido el
Control Numérico (CNC) automatizado los cuales ayudan a mejorar la precision y a
reducir los desperdicios, el uso de lineas automatizadas tanto de corte (Corte en ejes x
e y) como maquinas de canteado. La implementacion de almacenes inteligentes y
sistemas de carga y descarga (push y pull) para agilizar la gestién de pequefias piezas

necesarias como tornillos o remaches.

Este sector es un sector que aun cuenta con grandes oportunidades de robotizacion y
de optimizacién de la maquinaria, pero la manera en la que esta construido este
mercado (PYMES sobretodo) hace que sea muy complicado la inversion en estos bienes
y activos que muchas veces dependen de tener un gran flujo de caja para realizar estos

desembolsos.

14
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4.1.4 Entorno competitivo y desafios del sector
Analizando el sector resaltamos como lo comentado anteriormente es cierto, el 87% de
las empresas del sector tienen menos de 20 trabajadores lo que reduce su capacidad

de invertir en la innovacién y en la creacion de nuevos canales de expansion.

El punto mas alarmante de esta fragmentacion es la imposibilidad de crear economias
de escalas sobre las que apoyarse para crecer y poder salir al mercado con una posiciéon

fuerte en comparacion con sus competidores.

En cuanto a los proveedores y distribuidores debido a las ultimas restricciones en cuanto
a medioambiente y reciclaje los precios de los conglomerados de madera (materia
prima) han subido a los proveedores y este es un coste que gran parte de las empresas
han cargado contra los beneficios lo cual ha llevado a tener un menor porcentaje de
beneficio. Los distribuidores son muy variados, existen empresas que cuenta con sus
propios distribuidores (furgonetas, camiones...) y otros que venden a terceros que se

encargan de la distribucion.

4.1.5 Conclusion

El analisis detallado de la industria del mueble en Espafa pone de manifiesto una
transformacion profunda en la ultima década, impulsada tanto por factores internos
como externos. A pesar de haber sido un sector clave dentro del panorama industrial
espafiol, su evolucidn reciente ha estado marcada por una fuerte presion competitiva, la
pérdida progresiva de rentabilidad y la dificultad para adaptarse a un entorno

globalizado, digitalizado y cambiante.

El sector ha demostrado capacidad de crecimiento en el pasado, particularmente
durante la segunda mitad de los afios 90, cuando factores macroeconémicos como el
acceso a la vivienda, el efecto riqueza y la estabilidad laboral estimularon el consumo
de mobiliario. No obstante, a partir del afio 2000, la desaceleracion econémica, el
aumento de las importaciones desde paises con menores costes de produccion, y la
falta de estrategias sostenibles de internacionalizacién, marcaron el inicio de una etapa

de estancamiento y pérdida de competitividad.

Uno de los problemas estructurales mas significativos del sector es su atomizacion: la
mayoria de las empresas son pequefas y carecen de los recursos necesarios para
innovar, internacionalizarse o responder de forma agil a los cambios del mercado.
Ademas, el poder creciente de los grandes distribuidores y proveedores ha limitado aun

mas los margenes de actuacion de los fabricantes.
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A pesar de este escenario complejo, también se identifican oportunidades claras para
revitalizar el sector. La innovacion tecnolégica —especialmente la transicion hacia la
automatizacion y robotizacion—, junto con el desarrollo de nuevos materiales
sostenibles y el redisefio de modelos de negocio orientados al cliente, se perfilan como
palancas fundamentales para recuperar competitividad. Asimismo, el cambio de
enfoque desde la venta de producto hacia la prestacion de servicios (como
personalizacion, entrega rapida o disefo a medida) puede ayudar a las empresas a

diferenciarse y fidelizar al consumidor final.

La digitalizacién, la integracién de soluciones logisticas mas eficientes y la cooperacion
interempresarial (por ejemplo, mediante clusteres o alianzas estratégicas) también
resultan imprescindibles en esta nueva etapa. No se trata simplemente de producir mas,
sino de producir mejor, con mayor valor afiadido y una orientacion clara hacia la calidad,

la sostenibilidad y la experiencia del cliente.

En definitiva, el futuro del sector del mueble en Espafa dependera de la capacidad de
sus empresas para reinventarse y adaptarse a un nuevo paradigma competitivo.
Aquellas organizaciones que asuman este reto con visidén estratégica, compromiso con
la innovacion y enfoque al cliente estaran mejor posicionadas para consolidar su
crecimiento y asegurar su relevancia en los mercados nacional e internacional. El sector
tiene potencial, pero necesita evolucionar con decisién y con una hoja de ruta clara hacia

un modelo mas eficiente, moderno y resiliente.
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4.2 Descripcion de la empresa “Avant Area”

4.2.1 ;Quiénes somos?

El consolidado grupo del sector mobiliario Avant Area Europe Sl con sede en la Vall
D’Uixo6 (Castelldn), especializada en la fabricacion de muebles tanto a medida como en
cadena. Cuenta con dos empresas productoras de muebles de bafo y cocina de disefio,
Avantarea, con una longevidad de 8 afios fundada en 2016 por sus socios mayoritarios
Javier Camahort Climent y Miguel De Morlan Diaz-Canseco ambos ingenieros
industriales de formacién y con una amplia formacioén en el mundo de los negocios y en
la direccion corporativa y Esmiks una entidad local comprada hace 4 anos y con mas de

29 anos de experiencia en el sector.

Desde su fundacion en 2016, Avantarea mantiene un firme compromiso con la
innovacion en sus proceso y tecnologias y una inversién constante en calidad, servicio
y mejor continua no perdiendo el foco en dar oportunidad a jovenes que buscan

desarrollarse y crecer junto a la empresa.

Segun los datos de SABI, en el ultimo afo Avantarea alcanzd una facturacién de
3.459.274€ con un margen del 6% anual, lo que refleja la solidez financiera y su
eficiencia operativa. Emplea a 30 empleados directos en plantilla, la empresa cuenta
con un equipo joven con mucha hambre de crecer y de aprender y comprometido en

buscar el éxito comun de la empresa.

Por otro lado, Esmiks ha alcanzado en el ultimo afio una facturacion de 454.458€ con
un margen del 8% anual. Emplea 7 trabajadores directos en plantilla, la empresa hace
especial foco en los vecinos del pueblo, La Vall D’Uixé, ya que es una empresa de una

familia de toda la vida.

En resumen, el grupo empresarial se ha consolidado como un lider en el sector. Sigue
un firme rumbo hacia la optimizar mas los recursos y tratar de abrir nuevas lineas de

negocio y otros canales de distribucion.
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Figure 3. Nave. Fuente: Propia (2025)

4.2.2. Misién y Visiéon
La misidon de la empresa es “ser disefiadores de suefios para la cocina, el bafio y el
entorno mobiliario creando productos de alto valor afiadido y sostenibles; mediante la

implantacién, cultivo y expansién de empresas rentables e innovadoras”.

La vision de la empresa es “ser reconocidos por nuestro prestigio y servicio
personalizado. Conseguir ser una compafia global en 2030 siendo lideres en venta a
través de los nuevos canales, convirtiendo a los clientes en el verdadero valor de nuestra
empresa y que nuestro rapido crecimiento consiga un desarrollo proporcional en la

mejora del entorno natural y ambiental”.

Cabe destacar que esta organizacién esta especialmente enfocada en crecer a través
de invertir en el talento joven y local teniendo ciertos acuerdos con universidades y
centros de formacion para poder tener acceso a ese talento joven y formarlos para poder

crecer a la par que crece la empresa.

Las caracteristicas que mas destacan la empresa son la creatividad, con una capacidad
de generar de manera trimestral nuevas lineas de producto, la innovacién, con una
capacidad de respuesta practicamente al dia de incorporar novedades en la linea de

producto.
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4.2.3 Canales de Distribucion

La empresa se dedica puramente al disefio y fabricacion de muebles de disefio y a

medida del cliente, dividiendo los canales de venta en dos modos muy centrados.

El primer canal de venta con el que cuentan es el fisico con 3 tiendas, Valencia,
Castellon y La Vall D’'Uixd, donde van los clientes a decidir disefios materiales y
presupuestos de las reformas de sus casas. Tratan de llevar a cabo una personalizacion
al detalle de cada uno de los muebles llevandolos a realizar reformas de una gran
dificultad. En este punto es donde se encuentra la diferencia con la competencia, estan
dispuestos y capacitados para realizar gran parte de las reformas y para cumplir con las

demandas de los clientes.

El segundo canal de venta con el que cuentan es el mas novedoso y abarca un 40% de
las ventas que realiza la empresa. Ha creado una asociacién con canales de venta
privadas como Veepee donde se dedican a vender paquetes de muebles de bafo ya
disefiados consistiendo en un médulo de disefio, un espejo y una luz led. Este canal
crecié exponencialmente durante la pandemia y se ha mantenido a ese nivel desde
entonces. Es una de las empresas punteras en este canal de venta y durante los ultimos
3 anos ha sido la empresa de muebles que mas mddulos ha vendido en Francia, Bélgica

e ltalia segun datos internos del propio Veepee.

La empresa se encuentra en un periodo de cambio y de expansion y esta tratando de
buscar nuevas alianzas con empresas que se dediquen a la promocion de
construcciones ya que puede ser un partner estratégico para asegurar un tanto por

ciento de trabajo y de facturacién mas.

4.2.4 Organigrama Actual

Para conocer la estructura organizativa, se llevé a cabo una ronda de entrevistas en
colaboracién con la direccion general y el personal operativo de la empresa (ver
apartado de entrevistas), con el objetivo de identificar los distintos puestos de trabajo,
las actividades desarrolladas y la organizacién jerarquica. Gracias a este proceso, fue

posible elaborar un organigrama que hasta ese momento no existia de manera visual.

Este trabajo fue clave para abordar algunos de los problemas internos detectados,
especialmente aquellos relacionados con la gestion ineficiente de las actividades del
negocio. Uno de los principales inconvenientes identificados fue la falta de delegacién
0, en otros casos, la sobrecarga de funciones en una sola persona, lo que afectaba

negativamente su capacidad para atender todas las tareas de forma eficiente.
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Una distribucién mas equilibrada de las responsabilidades permitiria aprovechar mejor

el potencial del equipo y mejorar el rendimiento en diversas areas de la empresa.

Durante el andlisis se observé que mas de diez personas reportaban directamente al
gerente general, concentrando en ese puesto todos los flujos de informacién. Esta
situacion evidencié una falta de delegaciéon clara entre las distintas secciones de
produccién y administracién, generando distorsiones en la comunicacién y en la
circulacion de la informacion. Como consecuencia, la persona encargada de asignar

tareas o gestionar informacién veia limitada su eficacia.

También se detectd que algunos puestos no contaban con una definicion formal, ni
existia una estructura jerarquica bien establecida. Esto provocaba una dilucion de
responsabilidades y vacios informativos, lo que dificultaba la toma de decisiones

adecuada en cada caso.

Este fue el organigrama que junto a direccion gestionamos, por un tema de proteccion

de datos hemos decidido quitar los datos y dejar solo la estructura del organigrama.
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ORGANIGRAMA

*_- -
I

STAFF.
Co. Produccién. jefde Comprasy PERSONAL ADMIN.
Encargado Planta Organizacion —
PERSONAL ADMIN.
ADMON

Tabla 2. Organigrama 2025. Fuente: Avant Area (2025)
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4 3 Analisis Dafo

Es una herramienta que evalua las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas
de una empresa. ldentifica lo que la empresa hace bien (Fortalezas), las oportunidades
que puede aprovechar (Oportunidades), las areas donde necesita mejorar (Debilidades)
y los factores externos que podrian afectarla negativamente (Amenazas). Este analisis
ayuda a las empresas a desarrollar estrategias que maximicen sus puntos fuertes,

aprovechen las oportunidades, aborden las debilidades y mitiguen las amenazas.

4.3.2 Analisis Interno

Puntos fuertes

= Mercado consolidado y reglado

= Alta capacidad de produccion

= Empleados jovenes y con ganas de crecer

= Directivos altamente formados en el cambio

= Clientes fieles

= Producto de alto valor anadido

= [nstalaciones amplias y con alta capacidad de trabajo

= Capacidad de innovar y de adaptarse a nuevas tendencias del mercado
= Logistica nacional propia

= Alianzas estratégicas con una cuota de mercado asegurada

Puntos débiles

= Indefinicion de una estrategia para lograr los objetivos a largo plazo

= Falta de inventarios de seguridad para apaliar los problemas de calidad

= Falta de delegacion de actividades

= Formalizacion de ordenes de trabajo y produccion

= [Introduccion de un ERP que junte todos los departamentos de la empresa y
pueda tener una gestion centralizada

= Falta de optimizacion de almacenamiento de materia prima y de semielaborados
en la produccion

= No existe control real de inventarios de materia prima

= Falta de entrada en nuevos canales de captacion de clientes (Redes Sociales)

= Falta de implementacién de nuevas metodologias de optimizacién de recursos
como (Lean Management, Kaizen, Value Stream Mapping)

= Con varias marcas que trabaja se diluye la imagen de Marca.
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4.3.3 Fortalezas

Alta capacidad de personalizacion de productos.

Uso de materiales de alta calidad y sostenibles.

Disefo innovador y distintivo que genera valor de marca

Mano de obra que combina artesania y robotizacion

Alta flexibilidad para adaptarse a tendencias y demandas del cliente
Produccioén local que permite control de calidad y tiempos de entrega reducidos
Capacidad de rotar en los puestos de trabajo

Posibilidad de llevar a cabo todas las demandas de clientes

Posibilidad programar la produccion por bloques

Reputacién de marca asociada a exclusividad y calidad

Capacidad para ofrecer soluciones a medida para proyectos

4.3.4 Debilidades

Costes de produccion elevados frente a muebles de empresas mas grandes
como IKEA

Capacidad limitada de produccién a gran escala

Cuellos de botella en puestos de disefo

Baja presencia en mercados internacionales de manera solitaria

Procesos productivos artesanales que pueden generar demoras si no estan
optimizadas

Falta de ERP centralizado

Falta de creacion de economias de escala

Poca automatizacion, dificultad debido a la personalizacion de productos.
Dificultad para escalar la produccion sin perder la esencia artesanal

Falta de inversidn en marketing digital y posicionamiento online

4.3.5 Oportunidades

Potencial de crecimiento en introduccion de nuevos conceptos de marketing,
proceso de la produccion e ingenieria.

Diversificacion hacia otros sectores

Potencial de crear economias de escala con la introduccién de nuevos
trabajadores

Busqueda de nuevos disefiadores emergentes para los que podamos crear
nuevos enlaces de disefio

Potencial de expansién a través de canales online

Creacion de productos con otra materia prima

Concentracion de empresas locales para crear sinergias
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Busqueda de nueva maquinaria con mayor capacidad de corte y mecanizado por
hora

Aumento del precio del producto disefiado con gran capacidad de aportar valor
afiadido

Oportunidad de llevar a cabo grandes proyectos internacionales con grupos de
constructoras

Maquinas especializadas en la gestidén de producto semielaborado

4.3.6 Amenazas

Competencia de grandes cadenas que ofrecen muebles de disefio a precios
accesibles

Cambio de tendencia de decoracion que pueda dejar obsoleta algunas lineas de
negocio

Ante fluctuaciones del mercado inmobiliario baja la demanda de mobiliario
Posibilidad de la entrada de nuevos actores en el sector con mayor capacidad
econdmica

Limitacion de capacidad de generar residuo

Limitacioén en la recuperacion de producto “rechazado”

Dependencia de plataformas de terceros (Marketplace) para la venta online
Pérdida de control sobre la experiencia de marca

Certificaciones de sostenibilidad

Restricciones de materiales
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4.4 Objetivos y alcance

Partimos de los siguientes puntos clave a analizar y resolver para mejorar la produccion

de muebles hechos de madera.

© N O O bk wDdhd =

©

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18.

Reduccion de stock

Creacion de inventarios de seguridad

Automatizacién de procesos

Distribucion en planta y procesos de trabajo

Control de produccién

Identificacién de cuellos de botella

Punto de analisis de maquina parada

Punto de analisis de roturas de las maquinas

Optimizacién del espacio en planta

Programacion de produccion de maquina de corte por paquetes

Reduccién de tiempos muertos de espera

Creacion de grupos de trabajo

Tratamiento del inventario de “complementos” como un almacén “supermercado”
Estabilidad de produccién de maquinas por turno

Redistribucion del espacio de almacenamiento en planta

Reduccién de la contaminacién creada por los deshechos

Creacion de grupos de trabajo para aumentar la efectividad y comodidad de los
trabajadores

Futura maquinaria

4.4.1 Identificacion de los indicadores claves de rendimientos

A continuacién, identificaremos los indicadores claves de rendimientos que vamos a

tratar a lo largo del estudio. La gran mayoria buscan medir de forma profunda tanto la

eficiencia de las maquinas como de los recursos.

Distancia cortada por hora

Distancia canteada por hora

Metros cuadrados mecanizados por hora

Modulos montados por hora

Porcentaje de rechazo generado por la maquina de corte (roturas)
Costo medio por metro cortado

Tiempo de inactividad de la maquinaria por mantenimiento planificado

© N o g bk w DN =

Numero de productos terminados que cumplen con las especificaciones de
calidad

25




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

9. Productividad de la maquinaria

10. Porcentaje de movimientos necesarios para el montaje de una cocina

11. Porcentaje de movimientos necesarios para el montaje de un bafio

12. Tasa de rotacion de materia prima

13. Tiempo de espera de montaje de producto acabado

14. Tiempo de espera de montaje de producto semiterminado

15. Eficacia del corte por bloques

16. Porcentaje de objetivos de produccion completados

17. Tasa de accidentes laborales en el area de produccion

18. Efectividad total de los equipos

19. Promedio de tiempo para completar un médulo

20. Porcentaje de retrabajos

21. Tiempo medio de configuracion de maquinaria

22. indices de defectos por tipo de producto (Mueble de bafio vs Mueble de cocina)

23. Porcentaje de inspecciones de calidad realizados conforme al plan

24. Tiempo medio de aprovisionamiento de materia prima

25. Porcentaje de stock inmovilizado

26. Exactitud del inventario

27. Tiempo de entrega interna entre secciones

28. Consumo de energia por modulo producido

29. Porcentaje de residuos reciclados

30. Absentismo laboral en planta

31. Horas de formacion técnica por operario

32. indice de rotacion de personal en produccion

33. Tasa de reclamaciones por cliente

34. Tiempo medio de resolucion de reclamaciones

35. Numero de mejoras implementadas sugeridas por operarios

36. Tiempo medio desde deteccion del desperdicio hasta implementacion de
solucién

37. Reduccién del Lead Time de produccion

38. indice de valor afadido
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4.5 Objetivos y alcance de Lean Manufacturing

4.5.1 Ejemplos de implantacion
Hoy en dia es una herramienta usada en grandes empresas y cuenta con millones de
grandes empresas como Toyota o Aguas de Guipuzcoa han implementado de forma

exitosa esta metodologia innovadora.

La metodologia Lean trata de aumentar de la productividad organizacional mediante la
eliminacion sistematica de actividades que no aportan valor afiadido, tales como
tramites burocraticos innecesarios, retrabajos o tareas de bajo impacto en los resultados
de la empresa. Se pretende asi optimizar los procesos para el correcto desempeno de

las actividades empresariales.

El enfoque se centra en el aumento de la productividad sin que ello suponga una carga
adicional o una alteracion negativa en las labores cotidianas de los trabajadores. Por el
contrario, se busca facilitar su trabajo diario, simplificando procesos y configurando un
entorno de trabajo mas agil y eficiente. Es importante subrayar que estas acciones no
tienen como finalidad sefalar o responsabilizar a individuos concretos, sino mejorar el

sistema de trabajo en su conjunto bajo un enfoque de "esbeltez".

Todas las mejoras implementadas deberan ser debidamente documentadas, dejando
constancia escrita de los cambios realizados y de los compromisos adquiridos por los
distintos miembros de la organizacion. Asimismo, resulta fundamental destacar la
importancia de considerar activamente la opinidn de los trabajadores. Se debe fomentar
un ambiente de comunicacion segura donde los empleados puedan expresar libremente
sus sugerencias de mejora y proponer posibles soluciones basadas en su experiencia

directa en los procesos operativos.

Un caso de éxito de empresas pueden ser el caso de Toyota, el cual redujo sus

desperdicios alrededor de un 70% cuando su creador desarrollar esta tecnologia.

En el siguiente grafico observamos como esto se vio reflejado
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Titulo del grafico
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Tabla 3. Tiempos Implantacion. Fuente: Propia (2025)

Mes Horas de desperdidcio de maguina de esamblaje
Enero (antes) 408
Febrero (antes) 416
Marzo (antes) 414
Abril {antes) 402
Mayo (antes) 416
Junio (antes) 417
Julio (antes) 404
Enero (antes) 398
Febrero (antes) 416
Marzo (antes) 401
Abril {antes) 412
Mayo (antes) 417
Junio (antes) 385
Julio (antes) 408
Enero (antes) 331
febrero (Inicio Mejoras) 320
Marzo (Mejoras parciales) 157
Abril (Mejoras Parciales) 227
Mayo (Mejoras Parciales) 202
Junio (Mejoras Parciales) 213
Julio (Mejoras Completas) 126
Agosto (Mejoras Completas) 137
Septiembre (Mejoras Completas) 130
Julio (Mejoras Completas) 140
Agosto (Mejoras Completas) 118
Septiembre (Mejoras Completas) 121
Julio (Mejoras Completas) 136
Agosto (Mejoras Completas) 117
Septiembre (Mejoras Completas) 130
Julio (Mejoras Completas) 132
Agosto (Mejoras Completas) 132
Septiembre (Mejoras Completas) 130
Julio (Mejoras Completas) 125
Agosto (Mejoras Completas) 126
Septiembre (Mejoras Completas) 125
Julio (Mejoras Completas) 114

Tabla 4. Datos de Tiempos Tomados. Fuente: Propia
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4.5.2 Plan de accion en la empresa

1) Presentacién al equipo de que vamos a hacer y como lo vamos a hacer. Tiene
que quedar claro que esto busca ayudar y en ningdn caso es una amenaza.
Estoy aqui para hacerles el trabajo mas sencillo.

2) Realizar un analisis diagnostico inicial trabajando in situ donde clasificamos los
problemas y elaboramos un cuadro preciso con la situacion:

e Flujograma, conocer el flujo de informacion, trabajo y tiempo. ¢Definidos los
puestos?

e Trabajo con los diferentes puestos:

- Organigrama

- ¢Qué hace?

- ¢Cual es la funcién?

- Responsabilidades

- ¢ Coémo trabaja?

- ¢ Qué problemas encuentra en el dia a dia?
- ¢Qué creen que les hace perder tiempo?
- ¢ Posibilidad de estandarizaciéon?

- ¢ Cantidad de trabajo?

- ¢Fallos?

- Feedback

e Mapeo de los procesos: definir los procesos y responsables actuales del

departamento:

- Diagrama de procesos

- Identificaciéon de cuellos de botella, tiempos de espera y actividades que no
aportan valor

o Establecer KPIs de desarrollo e implementaciéon con las caracteristicas de los
objetivos SMART (Especificos, Medibles, Alcanzables, Realistas y Temporales
(acotados en un periodo definido de tiempo))

¢ Reuniones periédicas con el equipo para conocer sus inquietudes, conocer lo

que creen que puede mejorar y como lo harian ellos.

3) Elaboracién de un plan de mejora teniendo en cuenta los procesos mas criticos
y desarrollar un plan para implementar los cambios

e Definir prioridades:
- ¢ Qué procesos tiene el mayor impacto?

- ¢ Qué procesos aportan el mayor valor?
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- ¢ Cuales tienen una facil solucion?

- ¢Posibilidad de redisefiar procesos?

Implementacion de las 5s (en la medida de lo posible) en el ambiente de trabajo

- Clasificacion

- Orden

- Limpieza

- Estandarizacion

- Sostenibilidad

Planteamiento de herramientas para mejorar los procesos actuales y los futuros

de manera continua. Buscar también la posibilidad de desarrollar métodos para

detectar y solucionar posibles problemas que surjan durante la implantacion.

Definicion de los desperdicios (MUDA), identificar areas especificas donde estos

desperdicios se manifiesten. (Sobreproduccion, espera, transporte, exceso de

procesamiento, inventarios, movimientos, defectos y no aprovechamiento del

talento)

Value Stream Mapping, necesitamos conocer todas las actividades que

realizamos, visualizar los flujos de informacion y trabajo, y materiales(horas)

requeridas para un trabajo. Tanto, asi como definir un producto (Tarifa):

- Hemos de tener en cuenta el departamento como una empresa diferente.

- Ver que procesos llevamos a cabo y ver como dividirlos.

- Observar y trabajar en cada uno de los procesos que se lleven a cabo con la
finalidad de comprender y entender que sucede en cada uno de ellos

Flujograma en formato de tabla, otra posible herramienta con la que podemos

observar el flujo y de una forma directa y de un vistazo poder ver los

responsables y los problemas que se encuentran. Definir protocolo de trabajo,

linea de trabajo clara y aceptada.

Ejemplo:
Quien recibe Quien Problemas
interviene
¢Qué hacemos después de ¢Doénde va? Quien Problemas
recibir? interviene

Tabla 5. Ejemplo de Tabla de produccién 1. Fuente: Propia

4)

Ejecucién de las primeras mejoras teniendo en cuenta las prioridades y los
impactos que hemos detectado anteriormente.
Comunicacion con los comparieros de que acciones se van a llevar a cabo y

como estas les van a afectar.
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e Puesta en marcha la implementacion de los cambios con mejoras de bajo coste
y de rapido implementacion. Obtenemos resultados visibles justificamos el
trabajo, pero sobre todo ayudara a aumentar la MOTIVACION e IMPLICACION
de los compaiieros.

o Todos estos cambios deben ser documentados para facilitar su seguimiento y
analisis

e Ejemplo de acciones:

- Control de tiempos de tramitacion de documentos (tipo hoja de produccion)

N°Doc Responsable | Trabajo Fecha Inicio Fecha Fecha envio | Fecha
Final firmada

Tabla 6. Ejemplo de Tabla de produccion 2. Fuente: Propia (2025)

- Control de responsables (externos) de aprobacion

N°Doc Tipo Remitente Tiempo de

espera

Tabla 7. Ejemplo de tabla de produccion 3. Fuente: Propia (2025)

e Busqueda de responsables comprometidos con la implantacion y que entiendan
la importancia de lo que se esta llevando a cabo.
5) Medicion de resultados y retroalimentacioén, medir los resultados de las primeras
implementaciones para ver si se estan alcanzando los objetivos de eficiencia
- Medir los KPIs acordados anteriormente y su desarrollo en el tiempo.
- Realizar reuniones/entrevistas para conocer la opinién de los compafieros y
de si les hemos podido ayudar y facilitar el trabajo
- Documentar los resultados ya sea positivos o negativos para evitar posibles
fallos en el futuro
- Creacion de manuales de trabajo estandarizados para todos los procesos,
los mejorados y los que no. Esto puede ayudar a futuras incorporaciones o

movimientos dentro del departamento.
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5. Marco Teorico

5.1Introduccién al Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing, también conocido como manufactura esbelta, es una filosofia de
gestion enfocada en la eliminacion de desperdicios (MUDAS) en todos los procesos de
la cadena de valor. Su objetivo principal es maximizar el valor para el cliente utilizando
la minima cantidad de recursos necesarios, aumentando la eficiencia operativa y
reduciendo los costes innecesarios. Esta metodologia tiene su origen en el Sistema de
Produccion de Toyota (TPS), desarrollado por Taiichi Ohno y otros ingenieros japoneses
a mediados del siglo XX, como respuesta a la necesidad de producir con mayor

flexibilidad y calidad, pero con menos recursos.

Lean se basa en el principio de que todo aquello que no afiade valor para el cliente debe
ser eliminado. En este contexto, se consideran desperdicios no solo los defectos y los
tiempos muertos, sino también el exceso de inventario, el transporte innecesario, el

sobreprocesamiento o incluso el desaprovechamiento del talento humano.

5.2 Principios Fundamentales de Lean

James Womack y Daniel Jones, en su obra Lean Thinking (1996), sistematizaron los

cinco principios clave del pensamiento Lean:
1. ldentificar el valor desde la perspectiva del cliente final.

2. Mapear el flujo de valor (Value Stream Mapping) para reconocer todas las

actividades necesarias para la creacion de un producto.
3. Crear flujo continuo, eliminando interrupciones y cuellos de botella.

4. Establecer un sistema pull, donde la produccion se activa en funcién de la

demanda.
5. Buscar la perfeccion, promoviendo la mejora continua (Kaizen).

Estos principios se traducen en un enfoque sistematico y disciplinado, orientado a

mejorar constantemente todos los aspectos del proceso productivo y de gestion.

5.3 Herramientas Lean mas relevantes

A lo largo de los afios, Lean Manufacturing ha incorporado multiples herramientas
practicas para facilitar la deteccion de ineficiencias y optimizar los recursos disponibles.

Entre las mas utilizadas destacan:
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o 58: metodologia para mejorar el orden, la limpieza y la organizacion del lugar de

trabajo, facilitando la estandarizacion de tareas.

e Value Stream Mapping (VSM): diagrama visual del flujo de materiales e
informacion desde el inicio del proceso hasta la entrega al cliente, util para

detectar desperdicios.

e SMED (Single Minute Exchange of Die): sistema para reducir drasticamente los

tiempos de cambio de herramientas o formatos en las maquinas.

o Poka-Yoke: mecanismos a prueba de errores que permiten evitar defectos en el

producto mediante controles visuales, fisicos o logicos.

o Kanban: herramienta de control visual para implementar un sistema pull de

produccién y limitar el inventario en curso.

e Andon: sistema de sefializacién que alerta a los operarios y supervisores de

errores o interrupciones en la produccion en tiempo real.

5.4 Clasificacion de los desperdicios (MUDA)

Lean Manufacturing clasifica los desperdicios en siete tipos clasicos mas uno adicional

reconocido por la literatura moderna:
1. Sobreproduccién: fabricar mas de lo necesario o antes de tiempo.

2. Inventario: acumulacion innecesaria de materia prima, productos en proceso o

terminados.
3. Esperas: tiempo improductivo entre procesos o etapas.
4. Transporte: desplazamientos innecesarios de materiales o productos.
5. Sobreprocesamiento: pasos de trabajo que no agregan valor.
6. Movimiento: esfuerzos fisicos innecesarios de los trabajadores.
7. Defectos: errores que requieren reprocesos o generan productos no conformes.

8. Desaprovechamiento del talento humano: no utilizar las capacidades, ideas o

experiencia de los trabajadores.

Estos desperdicios deben identificarse, cuantificarse y eliminarse de forma sistematica

para lograr procesos mas eficientes y robustos.
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5.5 Aplicacion de Lean en la industria del mobiliario

La industria del mobiliario, especialmente en su formato de produccion artesanal o
semipersonalizada, enfrenta retos particulares: alta variabilidad de producto, tiempos de
respuesta cortos y necesidad de garantizar calidad estética y estructural. Estos factores
dificultan la estandarizacion, por lo que la implantacién de Lean requiere una adaptacién

cuidadosa a cada entorno.

En empresas como Avant Area Europe SL, que combina produccién a medida con

fabricacion en cadena, la metodologia Lean se revela como una herramienta clave para:

Reducir los tiempos de espera entre procesos.
o Optimizar la logistica interna y el uso del espacio.
e Mejorar el disefio de los puestos de trabajo con 5S.

e Eliminar reprocesos a través de instrucciones de montaje claras y dispositivos
Poka-Yoke.

o [Establecer una cultura de mejora continua que aproveche el conocimiento

practico del personal de planta.

A través de la aplicacion de Lean Manufacturing, estas organizaciones no solo pueden
incrementar su competitividad y eficiencia operativa, sino también fomentar entornos de

trabajo mas organizados, motivadores y sostenibles.
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6. Analisis de la Planta de produccion

Introduccion

La fabricacion y ensamblaje de muebles en planta se ha convertido en un factor critico

para el éxito operativo y competitivo de la organizacion.

La capacidad de mantener un control preciso sobre los materiales, productos y activos
en cada etapa del proceso productivo es esencial para garantizar la eficiencia, la calidad
del producto final y el cumplimiento con los estandares de calidad definidos por los

clientes.

A continuacion, se retrata el proceso “actual’” que sigue desde la entrada de la materia
prima, conglomerado de madera, hasta su transformacién en producto acabado,
pasando por los semielaborados intermedios. Se ha analizado cada puesto de trabajo
desde los de oficina hasta los maquinistas, las interacciones con la maquinaria y como

es el flujo de trabajo y materiales.

La intenciéon de esto es detectar algunos puntos de ineficiencia inherentes a la

estructuracion propia de los puestos de trabajo.

Para llevar esto acabo se proporciond a la gerencia unas plantillas como las necesarias
para la ISO 9000 y asi poder aprovechar este estudio para facilitarles el acceso a esta

certificacion y asi poder ayudar a la empresa a esto también.

Con estas plantillas tratamos de definir tanto los puestos de trabajos, las funciones a
desarrollar por los trabajadores, los requisitos para el puesto y el personal que

desempena esta funcion.

Estas han sido rellenadas para cada uno de los puestos de trabajo definidos por la

gerencia de la empresa.

Un ejemplo de estas plantillas es el siguiente:
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avantarea

PERFIL
DE
PUESTO

R-02/1

Rev: 1

Fecha: 01/04/2025

Pagina 1 de 1

Aprobado

por: Fecha:

Denominacién Puesto:

En dependencia de:

Funciones a desarrollar

1.

2.

8.

9.

Requisitos para el puesto

Titulacion

académica

Formacion

especifica

Experiencia

Personal que ocupa el puesto

Nombre

Apellidos

Fecha de alta | Fecha de baja
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Puesto 1: Coordinador de compras

Este puesto requiere una formacion técnica como ingeniero industrial o un grado de ADE

y 5 0 mas afios de experiencia en un puesto similar.
Las funciones para desarrollar por el responsable son:

- Marcar objetivos de precios de compras

- Busqueda de proveedores alternativos

- Busqueda de nuevos materiales y componentes

- Evaluacién y homologacioén de los proveedores en calidad

- Evaluar los proveedores PEFC y FSC, antes de realizar la compra,
asegurandose de que estos pueden proporcionar la materia prima certificada
para los pedidos concretos.

- Enlos pedidos la compra especifica los detalles de material certificado PEFC
o FSC y solicita la informacién sobre especies y origen como minimo en el
primer pedido y de forma periddica, segun la necesidad.

- Verificar la correcta identificacion de las materias primas en documentacion:
%, numero de certificado y tipo de materia prima.

- Dar de alta las materias recibidas en el programa de gestion, los codifica e
introduce los m3, ml, m2 o ud.

- Imprime las etiquetas de material que entra en el almacén y del producto

terminado.

Hoy en dia, hay un unico responsable de este puesto. De todos modos, las herramientas
usadas para esto son de facil aprendizaje y la empresa cuenta con manuales en caso

de que esta persona estuviera de baja.
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Puesto 2: Coordinador de disefio

Este puesto requiere una formacién técnica en ingenieria de disefio Industrial y un

manejo fluido de programas informaticos como InDesign, AutoCAD o Photoshop.
Las funciones para desarrollar por el responsable son:

- Disefios de nuevos productos
- Retoque fotografico
- Maquetacion de catalogos

- Coordinacioén del equipo de disefio

En este momento, hay dos responsables de este puesto. Uno fijo y uno de los gerentes

de la empresa que puede llevar a cabo las funciones de este.
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Puesto 3: Coordinador GAP

Para empezar a hablar de este puesto hay que dejar claro que es un el GAP. El GAP
(Grupo Auténomo de Personal) es un equipo de trabajo autoorganizado dentro de una
organizacién, conformado por empleados que asumen responsabilidades compartidas
en la toma de decisiones, la planificacion y la ejecucion de tareas. Su objetivo principal
es mejorar la eficiencia, la calidad y la motivacion del personal al fomentar la autonomia,
la colaboracion y el sentido de pertenencia. Este tipo de grupos suele operar con una
supervision minima y se enfoca en alcanzar metas comunes mediante la autogestion, el

compromiso y la mejora continua.

Este puesto no requiere una formacién mas alla de la formacion basica, pero requiere
un conocimiento muy especifico del personal y de los puestos de trabajo de los

operarios.
Las funciones definidas son:

- Ejecutar las instrucciones del Coordinador OTP

- Organizar tareas por puesto de trabajo

- Priorizacion y optimizacion de tareas

- Resolucion de incidencias

- Realiza verificaciones periédicas del correcto almacenamiento y etiquetaje
de materias primas.

- Rechaza los productos no conformes con las especificaciones de normas
PEFC y FSC.

- Detiene los procesos cuando los requisitos de CdC PEFC/FSC no sean
debidamente cumplimentados

- Realiza las tareas correspondientes, verificando que para el pedido
certificado PEFC se preparan solo los materiales certificados PEFC y en los
pedidos FSC solo los materiales certificados FSC.

- Recibe el material certificado y verifica que lleva la documentacion correcta.

- En caso de duda y antes de descargar comunicara cualquier discrepancia
respecto al material certificado al responsable CdD

- Almacena la materia prima en el lugar adecuado, identifica con etiqueta
PEFC/FSC

Este puesto va rotando entre tres de los operarios, cada mes, con mas tiempo y mas
compromiso con la empresa. Es un puesto de responsabilidad debido a su interaccion

y toma de decisiones con todo lo que suceda en planta.
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Puesto 4: Coordinador de montajes

Este puesto requiere de formacion basica en logistica y en trato con clientes y personas.
Necesita saber coordinar a los montadores con los clientes para ver cuando y como

pueden acceder a las viviendas.
Las funciones definidas son:

- Medicion de las obras

- Planificacién de montajes

- Supervisar los trabajos especiales y otros trabajos
- Resolver dudas del personal a su cargo

- Tratar las incidencias

- Revisar que el montaje este correcto

- Revisar que el trato con el cliente sea correcto

- Revisar el transporte de los muebles

Este puesto cuenta con dos trabajadores, uno en oficina que se encarga de contactar
con el cliente y otro que se encarga de llevar a cabo el transporte y el trato con el cliente

en persona.
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Puesto 5: Coordinador OTP

Para empezar a hablar de este puesto hay que definir que son los OTP. Los OTP
(Operadores de Tratamiento de Producto) son colaboradores esenciales dentro del
proceso productivo de una organizacién. Su funcion principal consiste en realizar de
forma precisa y segura las operaciones necesarias para la transformacién, manipulacién
y control del producto en sus distintas fases, garantizando el cumplimiento de los
estandares de calidad, seguridad y eficiencia establecidos. Mas alla de sus tareas
técnicas, los OTP también tienen un rol activo en la mejora continua, ya que participan
en la identificacion de oportunidades de optimizacion, solucion de problemas y
propuestas de innovacion en los procesos. Su experiencia directa en el area operativa
los convierte en una fuente valiosa de informacion para la toma de decisiones. Ademas,
en entornos organizativos como los Grupos Autonomos de Personal (GAP), los OTP
asumen responsabilidades compartidas junto a sus compainieros, fortaleciendo el trabajo
en equipo, el compromiso y la autogestion. Su participacion y conocimiento técnico son

clave para el éxito y la evolucion constante de la produccion.

Este puesto requiere una titulacién de ingeniero y una capacidad de alta de coordinar
puestos de trabajo y ser capaz de resolver problemas que vayan surgiendo junto al

coordinador del gap.
Las funciones definidas son:

- Coordinacién de tareas con el coordinador GAP

- Priorizacion de tareas por puesto de trabajo

- Resolucion de incidencias

- Desarrollo de proyectos de Oficina Técnica

- Realizas planos de proyecto CAD/CAM

- Reportar incidencias al responsable de produccion

- Definicién de nuevos productos

Este puesto cuenta con un Unico trabajador titular, pero cualquiera de los gerentes o el
coordinador de GAP tienen conocimientos como para que la baja de esta persona no

tenga una gran repercusion
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Puesto 6: Gerente

Este puesto es vital en la empresa ya que son los que tienen la responsabilidad de todas
las decisiones que se toman en la empresa. Requieren una formacion de Ingeniero

Industrial y alrededor de unos 10 afos de experiencia en el mismo puesto.
Las funciones definidas son:

- Determinar la politica de la empresa en calidad

- Definir los objetivos estratégicos

- Designar al responsable de calidad

- Designar los recursos humanos y materiales necesarios para el correcto
funcionamiento del sistema

- Aprobacién de documentos

- Revision anual del funcionamiento del sistema

- Asignar responsabilidades y autoridad

La empresa cuenta con dos gerentes que a la par son los duefios de las acciones de la
empresa. Estos cubren el uno al otro en caso de baja y ejercen como ultimo punto de

contacto con clientes o proveedores.

Puesto 7: Montador

Este puesto es uno de los mas criticos ya que hoy en dia es muy complicado encontrar
montadores que hagan bien su trabajo y de manera eficiente. Requiere experiencia
previa aun que estan tratando de formar a gente joven para poder contar con ellos para

un futuro
Las funciones definidas son:

- Realizar montaje de cocinas
- Reportas las incidencias a fabrica
- Realizar mediciones

- Llevar a cabo el transporte

La empresa cuenta con 4 montadores en plantilla y esta invirtiendo una gran cantidad

de dinero en formar a dos jovenes para que en el futuro no cuenten con esos problemas.
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Puesto 8: Operario

Este puesto es el crucial para la empresa porque al final del dia son los encargados de
seguir las ordenes de produccion y de dar vida a todo lo que se realiza en las oficinas y

en las mentes de los gerentes.
Las fuciones definidas son:

- Ejecutar los trabajos asignados de acuerdo con las instrucciones

- Comprobar los trabajos asignados de acuerdo con las instrucciones

- Completar los partes de trabajo

- Otras tareas asignadas por el encargado o responsable de produccién y
montaje

- Realizar verificaciones periddicas del correcto almacenamiento y etiquetaje
de materias primas

- Rechaza los productos no conformes con las especificaciones de normas
PEFCy FSC

- Detiene los procesos cuando los requisitos de CdC PEFC / FSC no sean
debidamente cumplimentado

- Realiza las tareas correspondientes, verificando que para el pedido PEFC se
preparan solo los materiales certificados PEFC y en los pedidos FSC solo los
materiales certificados FSC.

- Recibe el material certificado y verifica que lleva la documentacién correcta.

- En caso de duda y antes de descargar comunicara cualquier discrepancia
respecto al material certificado al responsable CdC

- Almacena la materia prima en el lugar adecuado, identifica con etiqueta
PEFC/FSC

La empresa cuenta con un gran nimero de operarios, 15, los cuales estan formados

para poder usar cualquiera de las maquinas y procesos de la planta de la nave.
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Puesto 9: Personal Administrativo

Este puesto es crucial para la empresa porque, al final del dia, los administrativos son
los encargados de organizar, coordinar y dar seguimiento a todos los procesos que
permiten que la operacion funcione sin contratiempos. Son quienes transforman las
ideas, estrategias y decisiones de los niveles directivos en acciones concretas,
gestionando documentos, recursos, tiempos y comunicaciones. Gracias a su labor, todo
lo que se planea en las oficinas cobra forma y se ejecuta con orden y eficacia. Son el
puente entre la planificacion y la accion, y su trabajo silencioso pero constante es lo que

mantiene en movimiento a toda la organizacion.
Las tareas especificas son:

- Tareas administrativas asignadas por el responsable de Administracion o del
Gerente

- Contactar con proveedores alternativos de los productos/procesos actuales
0 busca proveedores potenciales de productos/procesos nuevos

- Realizar pedidos segun necesidades, documentandolo por escrito

- Verificar en facturas que el producto certificado esta bien identificado

- Antes de realizar la compra, evalua los proveedores PEFC y FSC,
asegurandose de que estos pueden proporcionar la materia prima certificada
para los pedidos concretos. Los incluye en el listado de proveedores PEFC
y FSC

- Enlos pedidos la compra especifica los detalles de material certificado PEFC
o FSC y solicita la informacién sobre especies y origen como minimo en el
primer pedido y de forma periddica, segun la necesidad.

- Verifica la correcta identificacién de las materias primas en documentacion:
%, numero de certificado, tipo de materia prima.

- Da de alta las materias recibidas en el programa de gestion, los codifica e
introduce los m3 ml, m2 o ud.

- Imprime las etiquetas de material que entra en el almacén y del producto

terminado.

La empresa cuenta con 3 personas en este puesto con una gran experiencia en Excel y

Word y mas de 5 afios de experiencia en la empresa.
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Puesto 10: Personal Diseno ART

Este puesto se encarga de toda la parte de disefio y planos de los nuevos productos y
de anadirlos a los catalogos. Requiere de una formacion en Disefio o ingenieria de

disefo industrial

Las funciones para desarrollar son:

Realizar operaciones de banos de la venta online

Retoque fotografico

Realizacion de catalogos

Realizacién de planos

Este puesto tiene un titular y trata de rotar con gente de practicas para formarlos para

que puedan quedarse en un futuro.

Puesto 11: Personal Ventas

Este puesto es el que esta en las tiendas y tratan de combinar una formacion en trato
con el cliente, ventas y disefio 3D. Requiere una formacién en programas de distribucién

de espacios, Excel y programas de realizacién de cobros.
Las funciones para desarrollar son:

- Atencion al cliente

- Prepara propuestas de soluciones a lo demandado por el cliente
- Elaboracién del presupuesto

- Cobro a cliente de tiendas

- Elabora el presupuesto y vende producto certificado PEFC y FSC

- ldentifica las ventas certificadas

Cuentan con tres tiendas por lo cual son tres puntos de entrada de ingresos y de trabajo.

Es un puesto que falta por optimizar y formar mejor en ventas al cliente.
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Puesto 12: responsable Comercial

Este puesto es el que supervisa y guia al personal de ventas asegurandose de que se
cumplan los estandares de atencion, venta y presentacién del producto. Los
supervisores comerciales no solo deben tener experiencia en trato con el cliente y
ventas, sino también un dominio solido de herramientas como el disefio 3D, los
programas de distribucion de espacios, Excel y los sistemas de cobro. Su funcién es
coordinar, apoyar y formar a su equipo, resolviendo dudas, gestionando incidencias y

garantizando que cada proyecto se entregue con calidad y en tiempo.
Las funciones a desarrollar son:

- Marcar objetivos de rentas por canal

- Coordinar operaciones comerciales

- Captar nuevas oportunidades de negocio

- Elaborar el presupuesto y vender producto certificado PEFC y FSC

- ldentificar ventas certificadas

46




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

Puesto 13: Responsable de Produccién

Este puesto es el que lidera y coordina toda la operacién en planta, asegurandose de
que los procesos de produccion se desarrollen de manera eficiente, segura y conforme
alos estandares de calidad. El responsable de produccion supervisa al equipo operativo,
organiza los recursos, gestiona los tiempos y resuelve cualquier imprevisto que pueda
afectar la cadena productiva. Debe tener conocimientos técnicos, habilidades de
liderazgo y capacidad para tomar decisiones bajo presién. Es el puente entre la
planificacion estratégica y la ejecucion en el terreno, y su labor es fundamental para que

los productos salgan en tiempo, forma y con la calidad que el cliente espera.
Las funciones para desarrollar son:

- Planificar la produccion diaria

- Supervisar los trabajos especiales y otros trabajos

- Resolver dudas del personal a su cargo

- Tratar las incidencias de la produccion

- Mantener la identificacion y el orden de la produccion

- Mantener actualizados los inventarios

- Verificar en albaranes que el producto certificado esta bien identificado.

- Realiza verificaciones periédicas del correcto almacenamiento y etiquetaje
de materias primas

- Rechaza los productos no conformes con las especificaciones de normas
PEFCy FSC

- Detiene los procesos cuando los requisitos de CdC PEFC / FSC no sean
debidamente cumplimentados

- Realiza las tareas correspondientes, verificando que para el pedido
certificado PEFC se preparan solo los materiales certificados PEFC y en los
pedidos FSC solo los materiales certificados FSC.

- Recibe el material certificado y verifica que lleva la documentacién correcta.

- En caso de duda y antes de descargar comunicara cualquier discrepancia
respecto al material certificado al responsable CdC.

- Almacena la materia prima en el lugar adecuado, identifica con etiqueta
PEFC/FSC.
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7. Analisis del flujo de trabajo

7.1 Introduccioén

La industria del mueble de madera representa un sector clave dentro del ambito
manufacturero, combinando tradicién artesanal con tecnologias modernas para dar
respuesta a las exigencias del mercado contemporaneo. En este contexto, el analisis
integral de una planta de produccion de muebles de madera resulta fundamental para
comprender la dinamica operativa, los flujos de trabajo, la gestién de recursos y la
eficiencia de los procesos involucrados en la transformacion de la materia prima en
productos terminados. Este tipo de planta requiere una coordinacion precisa entre areas
como el disefo, el corte, el ensamble, el acabado y la logistica, todo ello bajo un marco
de sostenibilidad, calidad y optimizacién continua. La presente revision se propone
abordar los aspectos técnicos, organizativos y estratégicos que definen el
funcionamiento de una planta de este tipo, con el fin de identificar oportunidades de

mejora, fortalezas operativas y criterios clave para su competitividad en el mercado.

A continuacion, describiremos las diferentes secciones en las que esta dividido el flujo
de trabajo y de procesos. Cabe destacar que al tratarse de proyectos diferentes uno de
otros tomaremos una muestra significativa de aquellos proyectos que pasen por todas

las secciones.

Estos proyectos son las reformas de los mobiliarios de las casas ya que empiezan desde
la decision del cliente de entrar y consumir en nuestra tienda hasta la expedicién y

montaje en el hogar del cliente.

A continuacién, encontraremos un flujograma del proceso:
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Figure 4. Flujograma de produccién. Fuente: Propia (2025)
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7.2 Plano de Planta

La planta de produccion se encuentra en el Poligono Belcaire, en la Vall d'Uix6 y
conglomera la produccion de ambas empresas. Cuenta con un espacio dedicado para

oficinas, otro para la produccion y otro para almacenaje.

Observamos la siguiente distribucién en la nave y en las oficinas:
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Figure 5. Plano de oficinas. Fuente: Avant Area(2025)

En esta imagen se presenta el plano arquitecténico de las oficinas correspondientes a
una planta de produccion de muebles, dividido en dos niveles: planta baja y primera
planta. La planta baja esta destinada a la actividad diaria del personal administrativo,

mientras que la primera planta, aunque esta completamente equipada, no se encuentra
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actualmente destinada a ninguna actividad operativa, como se indica explicitamente en

el plano.

En la planta baja observamos una distribuciéon eficiente de espacios de trabajo, con
oficinas individuales, areas de uso comun y servicios higiénicos estratégicamente
ubicados. Esta planta funciona como el nucleo administrativo de la empresa, donde se
gestionan las operaciones comerciales, la atencion al cliente, la planificacién de
produccién y otras tareas de soporte fundamentales para la actividad industrial que se
desarrolla en la planta de fabricacion. El disefio arquitectonico permite una circulacion
fluida del personal, favoreciendo tanto la colaboraciéon como la privacidad, al estar bien

diferenciadas las zonas de trabajo individual y compartido.

Sin embargo, lo mas llamativo desde una perspectiva de gestion de infraestructuras es
la planta superior, la cual, a pesar de estar construida y equipada de forma idéntica —
incluyendo mobiliario, accesos, servicios y compartimentacion—, no esta en uso. Esta
infrautilizacion responde, en gran medida, a las transformaciones organizativas
adoptadas tras la pandemia, que impulsaron la implantacion del teletrabajo como
modalidad permanente o semipermanente para gran parte del equipo. La empresa ha
invertido en servidores internos seguros y en soluciones digitales que permiten a los
trabajadores desarrollar sus funciones desde cualquier ubicacién, manteniendo

conectividad plena con los sistemas centrales.

Esta capacidad tecnoldgica ha reducido la necesidad de espacio fisico sin afectar la
operatividad, optimizando los costes fijos asociados a mantenimiento, limpieza,
consumo energético y gestion de instalaciones. Ademas, ofrece una ventaja competitiva
en la atraccion y retencion de talento, al facilitar una mejor conciliacion entre la vida
laboral y personal. Esta flexibilidad se convierte asi en un valor afiadido de la empresa,

proyectando una imagen moderna, eficiente y adaptable a los cambios del entorno.
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Figure 6. Plano de planta. Fuente: Avant Area (2025)

En esta imagen se representa el plano correspondiente a la nave de produccion y
almacenamiento de la empresa. Este espacio esta estratégicamente disefiado para
optimizar el flujo operativo de los materiales, desde la recepcion de la materia prima
hasta la salida del producto final. Como se aprecia, los distintos procesos estan
numerados y distribuidos en una secuencia légica, lo que permite identificar con claridad

las diferentes areas funcionales.
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La disposicién general de la planta responde a un enfoque de flujo circular de
produccion. Este modelo busca evitar interferencias entre los diferentes procesos vy
reducir los desplazamientos innecesarios de materiales y operarios. De este modo, se
favorece una dinamica eficiente y segura dentro del entorno industrial. En etapas
posteriores se realizara un analisis detallado de la maquinaria involucrada en cada fase,

con el fin de profundizar en la eficiencia productiva del sistema implantado.

Uno de los aspectos mas destacables del disefio es la ubicacién central de los
almacenes de complementos: el almacenamiento modular (7) y el almacenamiento de
productos semielaborados (9). Al situarse en el corazén de la nave, permiten un acceso
equitativo y rapido desde diferentes puntos de la cadena productiva, al tiempo que
liberan el perimetro para el transito fluido de maquinaria y procesos activos. Esto
minimiza los cruces entre los flujos de produccién y los flujos de almacenamiento,

evitando interferencias y optimizando el tiempo de ciclo.

Por otro lado, la nave destina una superficie considerable al almacenamiento, lo cual
responde a las caracteristicas particulares del producto trabajado. La materia prima
utilizada presenta dimensiones notables (2800x2100 mm), lo que requiere amplios
espacios de recepcién y ordenacion. Asimismo, el producto final debe salir de fabrica
practicamente montado o con minimos ajustes pendientes, con el objetivo de reducir el
tiempo de intervencion por parte de los equipos de montaje en destino. Esta operativa
obliga a contar con areas de almacenamiento generosas, tanto para materia prima (10)
como para producto final (11), que se encuentran debidamente identificadas y

distribuidas en el plano.

En conjunto, este disefio racionaliza los desplazamientos, potencia la productividad y
refuerza la seguridad operativa, aspectos clave en cualquier entorno de fabricaciéon

industrial.
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7.3 Maquinaria

La maquinaria representa uno de los pilares fundamentales en cualquier empresa
dedicada a la produccion de muebles, ya que condiciona directamente la calidad del
producto final, la eficiencia de los procesos y la capacidad de respuesta ante la demanda
del mercado. En el entorno industrial del mueble, la tecnologia empleada abarca desde
equipos tradicionales de carpinteria hasta sistemas automatizados de control numérico
(CNC), adaptados a tareas especificas como el corte, mecanizado, ensamblaje y

acabado de piezas.

Cada maquina juega un papel clave dentro de la cadena productiva, contribuyendo a
transformar la materia prima, principalmente madera o tableros derivados, en
componentes estructurales o elementos decorativos listos para el montaje. A medida
que la industria ha evolucionado hacia modelos de produccibn mas agiles y
personalizados, la inversion en maquinaria moderna se ha vuelto esencial para
mantener la competitividad, reducir tiempos de fabricacion y garantizar una calidad

uniforme.

A continuacion, se describird el conjunto de maquinaria que compone el parque
productivo de la empresa, detallando su funcion, caracteristicas técnicas y posicion

estratégica dentro del flujo de trabajo.
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7.3.1 Seccionadora

La seccionadora es la primera maquina por la que pasa todos los proyectos de
fabricacion. Es una seccionadora HPP200/38/38 de la marca alemana HOMAG

dedicada al corte de tableros de madera o similares a medidas exactas y sin astillado.

Las caracteristicas principales con las que cuenta esta maquina son:

- Tres pinzas sujetadoras con 2 dedos

- Dispositivo escuadrador central automatico por una espada patentado y

comercializado por HOLZMA

- Ajuste de la sierra incisora motorizado

- Velocidad del empujador de 80m/min

- Velocidad del carro de la sierra 1-80m/min

- Velocidad de la sierra principal 7,5 KW

- Control CADmatic con graficas en movimiento 3D

- TekeServiceNet Soft, acceso de mantenimiento a distancia mas rapido y pontente via

internet. Posibilidad de diagnosticar fallos rapidamente.
Esta maquina se separa en diferentes médulos:

- La bancada trasera, este es el lugar en el que se lleva a cabo el posicionamiento del

material de entrada ya sea de manera manual o con el uso de maquinaria como toritos

- El empujador, este se encarga de posicionar el material entrante mediante piezas
robustas hasta la linea de corte, controlando el posicionamiento mediante el programa

interno.

- Bancada de la maquina (cuerpo de sierra), equipada con placas de resinas fendlicas,
resistentes y con aberturas en las posiciones para las pinzas. Estas placas son de facil

y econémico cambio.

- Prensor, esta pieza se encarga de fijar de manera 6ptima las piezas en la bancada de
la seccionadora con los prensores guiados por ambos lados a través de carriles en forma

de cremallera.

- Carro de sierra + escuadrado hecho de una construccion robusta de acero y equipado
con una sierra incisora y una sierra principal, asi como con un escuadrador central

patentado por ellos mismos.

56




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

-Power control es el sistema de control de ultima generacién, desarrollado

especialmente para los requisitos de plantas de produccién.

Figure 7. Seccionadora. Fuente: Propia(2025)
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7.3.2 Canteadora

Una vez el producto esta cortado mediante los programas de disefio se asignan que
cantos (bordes) han de ir canteados. Esta canteadora es la EDGETEQ S-380 de la
marca HOMAG dedicad a encolar cantos unilateralmente y el mecanizado de estos

cantos en piezas rectas.

El proceso cuenta con diferentes etapas que requieren para poder llevarlo a cabo. En
esta aclaracion lo tomaremos con un Unico proceso, pero este podria dividirse en varios

si la empresa lo necesitara.

La maquina basica esta definida como un montante de maquina continuo, para el
montaje de unidades de mecanizado, barnizado de la maquina y de los postes de la
valla de proyeccién, tiras decorativas, paneles de valla de proteccion y estelas en RAL
9003.

Los parametros de las piezas a tratar son:

- Anchura minima 70 mm

-Anchura maxima 150 mm

- Saliente de pieza 38 mm

-Altura max = alura de la pieza +5 mm

En cuanto a parametros eléctricos de las piezas son:

- Tension de servicios de 400V — 3 fases — 50 Hz
- Convertidor de frecuencia electronico

- Proteccion de sobretension

Esta maquina debido a su alta carga de trabajo cuenta también con un empujador y una
linea de rodillos para que el operario solo tenga que cargar la maquina y no perder

tiempo en ir y volver a recoger las piezas.
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Figure 8. Linea de canteado. Fuente: Propia (2025)
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7.3.3 Control numérico
Una vez el producto esta cortado y canteado el siguiente proceso debe ser el
mecanizado de las piezas. Con mecanizado entendemos operaciones como el fresado,
taladrado o lijado con el fin de adaptar la pieza a unas especificaciones concretas.
Permite transformar una pieza bruta en un componente funcional, garantizando

precision, repetitiva y calidad superficial.

Este CNC es el modelo OPTIMAT BHXO055 vertical de la marca alemana HOMAG.
Cuenta con alrededor de 20 cabezales diferentes para afiadir diferentes tipos de

herramientas como taladros o brocas.
Los parametros de las piezas a tratar son:

- Longitud minima de la pieza 200 mm

- Longitud maxima de la pieza 3050 mm
- Ancho minimo de la pieza 70 mm

- Ancho maximo de la pieza 850 mm

- Espesor de la pieza maximo 19 mm

- Peso maximo de la pieza 35kg

El grupo de mecanizado se desplaza automaticamente en sentido Y y Z a través del
husillo rotativo de bolas, inclusive cabezal de taladrado con husillos de taladrado
independientes, asi como un contra soporte para guiar las piezas durante el mecanizado

y la disposicion.

Figure 9. CNC. Fuente: Propia (2025)
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7.3.4 Control numérico 2 (Mechonadora)

Este centro de control numérico fue incorporado posteriormente a la planta con el
objetivo de automatizar una tarea especifica: el mechonado de piezas. Esta operacion,
que anteriormente se realizaba de forma manual mediante un taladro, consiste en
perforar orificios en las piezas de madera para introducir en ellos mechones (pequefios
tacos de madera), aplicando cola para asegurar una union firme en el proceso de

ensamblaje durante la etapa de montaje.

Las especificaciones técnicas de esta maquina son similares a las del modelo anterior,
con la diferencia de que cuenta con un cabezal Unico disefiado especificamente para la
perforacion precisa y repetitiva de los agujeros necesarios para este tipo de unién. Su
incorporacion ha permitido reducir tiempos de trabajo, mejorar la precisién y liberar
personal de una tarea repetitiva, incrementando asi la eficiencia general de la linea de
produccién.
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7.3.5 Linea de montaje
Una vez que las piezas han sido mecanizadas y estan listas para su ensamblaje, el
siguiente proceso dentro del flujo de produccion es el paso por la linea de montaje
manual. Esta fase consiste en la unién de los distintos componentes que forman el
mueble, utilizando herramientas manuales y semiautomaticas, asi como sistemas de

fijacion como tornillos, espigas o adhesivos.

El montaje manual permite una mayor flexibilidad y control de calidad, especialmente en
productos personalizados o de baja tirada, donde la intervencién humana garantiza la
correcta alineacioén, ajuste y acabado de cada pieza. Ademas, facilita la deteccion
temprana de posibles errores dimensionales o de mecanizado, corrigiéndose antes de

que el producto avance a fases posteriores.

Este proceso es fundamental para asegurar que el mueble quede estructuralmente

estable y cumpla con los estandares estéticos y funcionales definidos por disefio.

Esta linea estd completamente equipada con todo tipo de herramientas manuales para
que se puedan llevar a cabo todas las actividades necesarias para ir montando todos
los modulos. Esta linea cuenta también con una prensa para agilizar el proceso de
secado de la cola y de encaje de las diferentes piezas. Esta linea es la que mas gente
emplea debido a la manualidad de su trabajo y a la necesidad de tratar de dar la maxima

calidad posible.

Figure 10. linea de montaje. Fuente: Propia (2025)
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6.3.6 Linea de embalaje

Una vez que los muebles han sido montados, verificados y estan completamente
terminados, el siguiente paso dentro del flujo de produccion es el paso por la linea de
embalaje. Esta fase tiene como objetivo proteger el producto final para su
almacenamiento, transporte y entrega al cliente, asegurando que llegue en perfectas

condiciones a su destino.

Durante el proceso de embalaje, se utilizan diversos materiales como carton, film
retractil, cantoneras y espumas protectoras, seleccionados en funcion del tipo de mueble
y su nivel de fragilidad. La correcta preparacion del embalaje es esencial no solo para
evitar dafios fisicos, sino también para proyectar una imagen profesional y cuidada de

la empresa.

Esta linea permite una gran adaptabilidad, ya que muchos de los productos son
personalizados y requieren embalajes especificos en forma y volumen. Los operarios
se encargan de identificar cada modulo, agruparlo segun el pedido y embalarlo
siguiendo un protocolo detallado que garantiza la trazabilidad y facilita el proceso de

carga y montaje posterior.

La linea esta equipada con mesas de preparacion, cortadoras de film, pistolas de
etiquetado y todo el material necesario para desarrollar el proceso de forma eficiente.
Ademas, es una de las areas clave para el control final de calidad, ya que en este punto

se revisa nuevamente el estado general del mueble antes de ser expedido.

Figure 11. Linea de Embalaje. Fuente: propia (2025)

63




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacion de muebles

7.4 Almacenes

Dentro del entorno de produccién de una empresa del sector del mueble, los almacenes
desempenan un papel crucial en la eficiencia operativa y en la continuidad del flujo de
trabajo. Lejos de ser espacios pasivos, los almacenes estan estratégicamente
disefiados para facilitar la recepcion, organizacion, acceso y distribucion tanto de la
materia prima como de los productos en proceso y terminados. Su correcta gestion
permite minimizar tiempos muertos, evitar cuellos de botella y garantizar la trazabilidad

de los materiales en todo momento.

En la nave, los almacenes se han distribuido siguiendo un enfoque funcional que
responde directamente a las necesidades del proceso productivo. Se distingue entre
diferentes tipos de almacenamiento: el de materia prima, destinado a tableros y
elementos de grandes dimensiones; el de productos semielaborados, donde se
resguardan piezas ya intervenidas por maquinaria, pero aun no ensambladas; el de
componentes modulares que alimentan directamente las lineas de montaje; y finalmente

el almacén de producto final, clave para el despacho y la logistica de entrega.

La disposicion central de ciertos almacenes y la separacién clara entre zonas de
produccién y almacenamiento contribuyen a evitar interferencias entre flujos, optimizar
los recorridos y aumentar la seguridad dentro de la nave. Esta planificacion no solo
favorece la operatividad, sino que también prepara a la empresa para adaptarse con

mayor agilidad a cambios en la demanda o en la variedad de productos fabricados

7.4.1 Almacén materia prima

En el contexto de una planta industrial dedicada a la fabricacion de mobiliario en
madera, el almacén de materia prima representa un elemento critico dentro de la cadena
logistica interna, no solo por su funcién operativa directa, sino también por su impacto
en la eficiencia del sistema productivo y en la calidad del producto final. Este almacén
esta destinado a la recepcion, clasificacion, conservacion y suministro de los materiales
esenciales para la fabricacion, fundamentalmente tableros de madera (aglomerado,

MDF, contrachapado, entre otros), asi como listones, chapas y componentes auxiliares.

Dado que los tableros suelen presentar grandes dimensiones estandar (por ejemplo,
2800x2100 mm), el disefio del almacén debe contemplar aspectos clave como la
capacidad de carga estructural del suelo, el sistema de estanterias o almacenamiento
horizontal adaptado al formato del material, asi como pasillos amplios que faciliten el
movimiento de carretillas o puentes gria. Igualmente, es indispensable la implantacion

de un sistema de gestion de inventario riguroso, que permita mantener una trazabilidad
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precisa de los lotes, minimizando el desperdicio y optimizando los tiempos de

abastecimiento a las lineas de corte o mecanizado.

Ademas, las condiciones ambientales del espacio deben estar cuidadosamente
controladas. La proteccién contra la humedad, la exposicién solar directa o las
variaciones térmicas extremas es fundamental para preservar la integridad dimensional
y estructural de los materiales. Un deterioro en esta fase inicial comprometeria la calidad

de los procesos posteriores, generando sobrecostes, desperdicio y retrasos.

Desde la perspectiva logistica, un almacén de materia prima bien organizado y
estratégicamente ubicado dentro de la nave contribuye significativamente a reducir los
tiempos de desplazamiento, a asegurar una alimentacién fluida de las lineas de
produccion y a evitar interrupciones que afecten la continuidad operativa. Su correcta
planificacion e integracién con el sistema productivo son, por tanto, factores clave para

garantizar la eficiencia, competitividad y sostenibilidad del modelo industrial.

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

ESTANTERIAS

PASILLOS ANCHOS

—

PASILLOS
AREA DE ENTRADA/
PRODUCCION SALIDA

Figure 12. Flujograma Almacen. Fuente: Propia (2025)
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Figure 13.A Imacén Materia Prima. Fuente: Propia (2025)

7.4.2 Almacén productos semielaborados

Desde el punto de vista logistico, el objetivo principal de este almacén es garantizar

una fluidez éptima entre las areas de mecanizado y montaje, permitiendo la

consolidacién de lotes intermedios sin provocar cuellos de botella en la linea de

produccion. La correcta gestion de este almacén facilita el control del flujo de

materiales, minimiza los tiempos de espera y asegura la disponibilidad de

componentes cuando se requieran en la fase de ensamblaje final.

Este tipo de almacén debe cumplir ciertos requisitos funcionales:

1) Accesibilidad directa desde la linea de mecanizado y conexion fluida con el area

de montaje.

2) Sistema de almacenamiento flexible, como estanterias modulares o espacios

designados por tipo de modulo o pieza.

3) Identificacion y trazabilidad de componentes, mediante etiquetado y sistemas de

gestion (ERP/WMS).

4) Proteccion del material, evitando dafos por humedad, impacto o contaminacion.

5) Rotacion eficiente, aplicando principios como FIFO (First In, First Out) en caso de

productos sensibles a deformaciones o cambios dimensionales.
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A continuacién, se muestra un layout esquematico que representa la disposicion tipica
de un almacén de productos semielaborados dentro de una planta de fabricacion de

muebles:

Almacén de productos
semielaborados

FlUjO de I I I | FlUjO
entrada de salida

asmdl ~
1
.

&

Punto de control
de calidad

Linea de Area
mecanizado de montaje

Figure 14. Flujograma Almacen Producto Semi-Elaborado. Fuente: Propia (2025)

La empresa cuenta con un almacén automatizado, Modula Lift, disefiado para
optimizar el espacio y mejorar la eficiencia del espacio. Este almacén permite
almacenar productos semielaborados y componentes de manera ordenada y

llevandolo todo controlado mediante un sistema informatico interno.

Figure 15. Almacén Modula Lift. Fuente: Propia (2025)
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7.4.3 Almacén producto finalizado

Desde el punto de vista logistico, el objetivo principal del almacén de productos
terminados es asegurar una salida ordenada, eficiente y segura del producto final hacia
los diferentes canales de distribucion. Este almacén actia como punto de consolidacion
final, donde los muebles, ya montados o en su ultima fase de ajuste, son preparados
para su expedicion. La correcta gestion de este espacio es clave para evitar retrasos en
la entrega, asegurar la trazabilidad de los pedidos y mantener la integridad fisica de los

productos durante el almacenamiento temporal.

Este almacén cumple con una serie de requisitos operativos y estructurales que

garantiza la eficiencia del flujo de salida:

1) Ubicacién estratégica proxima a las zonas de carga y expedicién, permitiendo
un acceso rapido para los operadores logisticos.

2) Sistemas de identificacion y clasificacion, que aseguren la correspondencia entre
producto y pedido, apoyados en software de gestion ERP o WMS.

3) Capacidad de almacenamiento versatil, apta para muebles de distintas
dimensiones y configuraciones, incluyendo estanterias adaptables o espacios de

almacenamiento en bloque.

Areas diferenciadas segun canal de distribucion, separando productos destinados a
envios online, entregas a tiendas fisicas o canales personalizados. Para gestionar los
productos terminados listos para expedicion, se cuenta con una carpa exterior
conectada a la nave principal. En este espacio se almacenan temporalmente los
productos ya embalados, organizados segun su canal de distribucién: por un lado, los
pedidos que se gestionan a través del canal digital (e-commerce) y, por otro, aquellos
que se distribuyen mediante transporte fisico a puntos de venta o clientes finales. Estos
se movilizan utilizando carros acondicionados para preservar su integridad durante el

traslado.
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7.5 Expedicion y Montaje

El area de expedicién y montaje tiene un rol fundamental dentro de la cadena de valor
en la empresa. Esta zona tiene como objetivo principal asegurar que los productos
salgan correctamente ensamblados, con un control de calidad realizado y preparados
para su montaje en casa del cliente. Es el ultimo eslabén antes de que el mobiliario
llegue al cliente, por lo que su correcta organizacion y gestién impacta directamente en

la satisfaccion final del usuario.

Se configuracion responde a una serie de criterios operativos y estructurales que

aseguran el flujo continuo y seguro del producto terminado:
- Proximidad a las areas de produccién y carga
- Sistemas de control de calidad integrados

- Espacios diferenciados de carga adaptados a los distintos formados de transporte

(camién, furgoneta o coche)

La forma de organizar las expediciones depende directamente del Coordinador de
Montajes, el cual recibe semanalmente los objetivos de fabricacion de la semana y con
esa informacion se encarga de contactar con los clientes para acordar fechas de entrega

y montaje.

Ademas de esto, también secuencia las ordenes de expedicion y albaranes en funcién
de estos objetivos de produccién y notifica dia a dia a los montadores nada mas llegar

a fabrica las hojas con los datos de que y donde han de llevar ese dia.

Una vez estos han realizado la descarga y el montaje los montadores realizan diversas
fotografias que mandan al coordinador, dejando asi constancia de que el control de

calidad hecho por los montadores es correcto.
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Figure 17. Vehiculo de transporte. Fuente: Propia (2025)
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8. Identificacion de MUDAS

8.1 Introduccion

El concepto de “MUDAS” hace referencia a esas pequefas situaciones repetitivas que
ocurren en el dia a dia de las operaciones y que, por su aparente insignificancia, suelen
pasar desapercibidas o no se les da la importancia que realmente tienen. Estas acciones
o condiciones, aunque individualmente puedan parecer inofensivas, generan
interrupciones constantes en el flujo de valor y, al acumularse, terminan representando

una carga significativa para la empresa en términos de tiempo, recursos y costos.

Los MUDAS no deben ser subestimados, su presencia puede convertirse en la
disminuciéon de la eficiencia operativo, mayores tiempos de entrega, exceso de

inventario, pérdida de productividad y, en ultima instancia, menor satisfaccion del cliente.

Este concepto proviene del pensamiento Lean Manufacturing y representa uno de los
pilares fundamentales para identificar oportunidades de mejora y optimizacién. Lo
primero es saber identificarlos y esto puede significar eliminar tareas innecesarias o

cambiar las formas de proceder actuales.

Esta identificaciéon requiere una observacion critica un extenso conocimiento del
proceso y una gran disposicién por parte del equipo de cuestionar lo previamente

establecido.

Lo mas importante a la hora de detectar estos MUDAS es tener muy consciente cual es
el “valor” que el cliente esta dispuesto a pagar como precio de compra del bien o servicio.
Para esto hay que tener muy clara nuestra cadena de flujo de valor y las operaciones

que mas valor generan para los clientes.
Cuando hablamos de MUDAS destacamos 7 grupos diferentes:

1) Sobreproduccion
2) Inventarios

3) Esperas

4) Sobreprocesos
5) Movimientos

6) Defectos

7) Transportes o movimientos

Estos estan enfocados al ambito que nos interesa en este estudio, el de produccion.

Existen MUDAS en otros ambitos como el sanitario o el de las oficinas.
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8.2 Operaciones de Valor

Cuando hablamos de operaciones de valor hacemos referencia a aquellas tareas
esenciales dentro del proceso productivo que incrementan, directamente, la utilidad,
funcionalidad o estética del producto. Caracteristicas por las cuales el cliente final esta
dispuesto a pagar. En esta empresa un ejemplo de estas pueden ser el corte y lijado
preciso de la madera, los acabados impecables o el montaje rapido y eficaz en casa del

cliente.

Aunque puede parecer evidente cuales son estas operaciones, no siempre se presta
suficiente atencién a identificarlas y diferenciarlas claramente de aquellas que no
aportan valor (Mudas). Cuando no contamos con esta claridad, tareas innecesarias o
mudas pueden infiltrarse inadvertidamente, afectando a la eficiencia y aumentando los

costos operativos y los tiempos de produccion.

Estas deben estar claramente identificadas y protegidas dentro de la cadena productiva,
asegurando asi que cada accion realizada contribuya efectivamente a satisfacer las
expectativas del cliente. Al eliminar los MUDAS y enfocarse en las operaciones que
maximizan la generacion de valor, la empresa puede maximizar los beneficios y reducir

los desperdicios.

Identificar tato las Operaciones de Valor como los MUDAS requieres un profundo
conocimiento del cliente y una mentalidad abierta a la innovacion y cambio continuo.
Solo de esta manera, la empresa, lograra destacar sus operaciones mas importantes,

optimizando procesos y fortaleciendo su ventaja competitiva de manera sostenible.
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8.3 Cuellos de botella

Este concepto hace referencia a aquellos puntos criticos dentro del proceso productivo
que limitan o restringen el flujo eficiente de las operaciones, ralentizando el rendimiento

global de una empresa.

Estos se producen generalmente por desequilibrios entre la capacidad productiva de
una etapa especifica y las demandas del resto del sistema. Pueden generarse por falta
de recursos, maquinaria obsoleta o insuficiente, personal mas distribuido o procesos

deficientes y poco optimizados.

Este concepto queda muy bien reflejado en el libro de “La Meta” de Eliyahu M. Goldratt,
escritor israeli y creador de las Teoria de Restricciones, segun este libro el cuello de
botella marca el ritmo maximo al cual se puede producir o avanzar, convirtiéndose en el

principal factor restrictivo para alcanzar los objetivos de eficiencia y rentabilidad.

Goldratt propone en su metodologia un enfoque sistematico para gestionar los cuellos
de botella, que incluye identificar claramente estos puntos limitantes, explotar al maximo
su capacidad actual, subordinar todos los procesos al ritmo impuesto por ellos, elevar
su capacidad cuando sea posible, y luego revisar constantemente el sistema para

detectar nuevos cuellos de botella que puedan surgir.
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8.4 Sobreproduccién

En este aspecto tratamos de encontrar las situaciones en las que dentro de planta se
fabricaban mas cantidad de producto necesario o hacerlo con demasiada anticipacion
respecto a la demanda real. Esto, en ocasiones, suele generar otros problemas como
incremento de inventarios o uso extra de recursos sin contribucién directa al valor para

el cliente.

Dentro de la organizacion el caso detectado fue el de la fabricacion anticipada de frentes
de lacados. Muchas veces se producian estos componentes antes de contar con el
pedido en firme o con una necesidad inmediata. Buscando una justificacion se detectd
que venia por una falta de confianza de los operarios en que cumpliera la calidad

requerida por lo cual producian mucho mas de lo necesario.

Este adelanto en la produccién generaba un stock innecesario, inmovilizando materias
primas y ocupando espacio de almacenamiento sin aportar ningun tipo de valor en ese

momento.

Ademas, mantener productos terminados sin demanda inmediata conllevaba a
situaciones en las que estas piezas se dafiaban, deterioraban o quedaban obsoletas.
Esto que intentaban solucionar o prevenir los operarios lo acababan creando con un
mayor coste para la empresa. Esto es muy complicado de medir porque es muy dificil
saber exactamente pero mediante una encuesta a los operarios se llegoé a la conclusién
de que 7 de cada 10 piezas que se quedaban obsoletas venian directa o indirectamente

relacionadas con este problema.

Figure 18. Ejemplo muda sobreproduccion. Fuente: Propia (2025)

74




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacién de muebles

8.5 Inventario

El desperdicio de inventario se refiere a la acumulacion excesiva de materiales,
componentes o productos terminados que no se necesiten de inmediato. Esto llevaba a
tener capital y recursos inmovilizado ocupando espacio fisico y pudiendo ocultar

ineficiencias en el proceso productivo.

Esto es algo mas sencillo de ver que otras puesto que el exceso inventario es algo que
podemos observar por acumulacién antes una maquina o después de esta o por un

almacén demasiado saturado.

En esta organizacion se identificdé un exceso de inventario significativo en cuanto a
materias primas como los tableros y en componentes que se fabrican fuera de la
empresa como lavabos y espejos que pueden pasar hasta 6 meses esperando a su

expedicion como observamos con los espejos de 120x120 cm.

Estas existencias sobrantes distan mucho de las necesidades reales de produccion a
corto plazo, demostrando una falta de sincronizacion entre la oferta interna y la demanda

real.

Las consecuencias de esto son muy evidentes incluyendo la saturacién del almacén, un
mayor riesgo de dafios por los largos periodos de esperas y los costos adicionales
asociados al almacenaje y mantenimiento de estos materiales. Ademas de esto, se
observé como muchas veces ese exceso de inventario no iba en concordancia con la

necesidad real de fabricacion con la que contaba la empresa.

Ademas de esto es un problema que ha ido creciendo a lo largo de los afios mientras
que la empresa ha crecido y ha aumentado la produccién. Segun datos de Sabi
observamos como desde su creacion en 2016 hasta ahora el activo ha crecido de
659.00€(Precio de maquinaria + Nave) hasta 2.557.690€ en 2023. La empresa no ha
adquirido desde el inicio nada de maquinaria adicional significante entonces concluimos
que cuentan con casi 1.000.000€ materia prima en rotaciéon. Esto concuerda con las

sensaciones iniciales de la direccion.

Tabla 8. Datos de Activo. Fuente: Sabi(2025)

Cuentas No Consolidadas 31/12/2023 31/12/2022 31/12/2021 31/12/2020 31/12/2019 31/12/2018 31/12/2017 31/12/2016
EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR EUR

12 meses 12 meses 12 meses 12 meses 12 meses 12 meses 12 meses 3 meses
Pendiente de Pendiente de Salvedades Salvedades Salvedades Pendiente de Pendiente de Pendiente de

tratamiento tratamiento  PYME PGC 2007  PYME PGC 2007  PYME PGC 2007 tratamiento tratamiento tratamiento

PYME PGC 2007  PYME PGC 2007 PYME PGC 2007  PYME PGC2007  PYME PGC 2007

Ingresos de explotacion 3.459.274 3.473.135 3.987.500 3.499.466 2.802.687 2.585.845 1.752.302 82.864
Result. ordinarios antes Impuestos 11,991 14,556 106.508 53.705 42.892 -30.167 39.991 -33.768
Resultado del Ejercicio 5.119 9.113 72.341 41.029 32.107 -22.717 35.058 -25.326
Total Activo 2.557.936 2.508.109 1.934.298 1.860.370 1.724.009 1.369.795 1.077.124 659.069
Fondos propios 271.294 262.175 453.062 380.721 319.691 287.585 313.732 274.674
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8.6 Espera

La espera es un tipo de muda que ocurre cuando los trabajadores, las maquinas o los
productos permanecen inactivos aguardando el siguiente paso del proceso. En otras
palabras, son tiempos muertos en los que no se agrega valor debido a descoordinacion
o desequilibrios en la linea de produccién. Este desperdicio provoca una disminucién de
la productividad, ya que el tiempo de espera prolonga los plazos de fabricacion y
entrega. En la planta de Avant Area Europe SL se observaron paradas frecuentes en la
linea de produccion causadas por una menor capacidad de mecanizado en una de las
etapas del proceso. En particular, cierta maquinaria de mecanizado actuaba como cuello
de botella, ralentizando el flujo porque no podia procesar las piezas al mismo ritmo que
las etapas anteriores o posteriores. Como resultado, operarios y equipos aguas abajo
debian esperar a que dicha maquina completara su trabajo antes de continuar con sus
tareas. Estas esperas no solo incrementaban el tiempo total de ciclo de produccion, sino
que también generaban ociosidad en personal y equipos, evidenciando una oportunidad
clara de mejora en la sincronizacion y balanceo de la capacidad de las distintas fases

productivas.
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8.7 Transporte

El desperdicio de transporte hace referencia a los desplazamientos innecesarios de
materiales, productos (ya sean materias primas, semielaborados o terminados) e incluso
de personas dentro o fuera de la planta. Cada movimiento adicional que no afiade valor
al producto final se considera un muda, ya que consume tiempo, energia y puede
aumentar el riesgo de dafos en el material movido. En Avant Area Europe SL se
detectaron movimientos de transporte que no aportaban valor, por ejemplo, el
desplazamiento repetitivo de productos semiterminados de un area a otra de la fabrica
debido a la distribucién subéptima del espacio o del flujo de trabajo. Este transito
constante de piezas a medio terminar implicaba manejar y relocalizar componentes
varias veces antes de su ensamblaje final, sumando tiempo y esfuerzos improductivos.
Otro caso identificado fue la compra externa de lavabos, lo cual requeria transportar
estos lavabos desde el proveedor hasta la planta. Si bien en ocasiones es necesario
aprovisionarse externamente, desde la oOptica Lean esto agrega etapas logisticas
adicionales que podrian minimizarse si el flujo de valor estuviera mejor integrado. En
conjunto, el transporte excesivo observado generaba costos afiadidos (por manipulacion
y movilidad de materiales), aumentaba la complejidad de la gestion interna y elevaba la
probabilidad de dafios o pérdidas en el recorrido. Optimizar la disposicion de la planta 'y
ajustar la cadena de suministro puede reducir este tipo de desperdicio, asegurando que

los materiales recorran la menor distancia posible durante su transformacion.

8.8 Sobre proceso

Se entiende por sobre proceso (o sobre procesamiento) el conjunto de actividades,
pasos o trabajos extra que no son realmente necesarios para cumplir con las
especificaciones del cliente ni aumentan el valor del producto. Esto puede incluir
operaciones redundantes, controles excesivos, o realizar acabados de calidad mayor a
la requerida; en definitiva, cualquier esfuerzo adicional no solicitado por el cliente. En la
practica, muchas veces el sobre procesamiento se manifiesta también en reprocesos
debido a errores evitables. En el caso de Avant Area Europe SL, el principal sobre
proceso identificado provino de errores de disefio derivados de la Oficina Técnica, los
cuales obligaron a rehacer o ajustar trabajos ya realizados. Por ejemplo, un disefio o
plano inicial incorrecto de una pieza llevé a fabricar componentes con medidas o
caracteristicas equivocadas, requiriendo luego modificaciones o rectificaciones para
corregirlos. Este reproceso, originado por informacion técnica defectuosa, significo
emplear tiempo y recursos adicionales en volver a mecanizar o retrabajar piezas que

deberian haber salido bien a la primera. Tales correcciones adicionales no aportan
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ningun valor extra al cliente (quien solo percibe el producto final conforme a
especificacion) y, sin embargo, consumen capacidad productiva, retrasan las entregas
y aumentan el costo de fabricacién. Reducir el sobreproceso pasa por asegurar la
calidad de la informacién de partida (disefos, instrucciones) y eliminar pasos
innecesarios, de modo que cada actividad realizada contribuya directamente al valor del

producto
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8.9 Defectos

Los defectos representan cualquier producto o resultado que no cumple con los
estandares de calidad requeridos, generando la necesidad de reprocesar, desechar o
devolver el articulo. Este es un desperdicio evidente, ya que todo error de calidad implica
trabajo duplicado, pérdida de material y potencial insatisfaccion del cliente. En la planta
de Avant Area Europe SL, la aparicion de defectos se atribuyd en buena medida a
errores humanos derivados de la falta de formacion o de contar con personal no
suficientemente cualificado en ciertas tareas. Por ejemplo, un ensamblaje incorrecto, un
acabado mal aplicado o una medicién imprecisa por parte de un operario inexperto
puede resultar en un mueble defectuoso que deba ser rectificado o reproducido desde
cero. Cada vez que ocurre una no-conformidad de este tipo, la empresa incurre en
costos adicionales: consumo extra de materiales (para reemplazar piezas mal hechas),
tiempo de los trabajadores dedicado a corregir fallos en vez de avanzar en produccion
nueva, y posibles retrasos en las entregas. A nivel estratégico, los defectos dafian la
reputacion y la confianza del cliente si llegan a manos del consumidor final. Por ello,
eliminar esta muda pasa por mejorar la capacitacién del personal, establecer controles
de calidad en origen y fomentar una cultura de “hacerlo bien a la primera”, de modo que

se reduzcan drasticamente los errores de fabricacion.

Esta muda es uno que esta conectado tanto con el de inventario como con el de
movimientos. Un excesivo tiempo en los almacenes puede llevar a que hayan piezas
que se deformen o pierdan sus capacidades de resistencia mecanica debido a las

condiciones temporales.

Del mismo modo un excesivo numero de movimientos provoca mucha mayor
probabilidad de que aparezcan defectos en piezas intermedias retrasando asi también
la produccion final de modulos y repercutiendo altamente en la eficiencia operativa de

la empresa.
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9. Reingenieria aplicando metodologia Lean

Aqui trataremos de desarrollar las diferentes mejoras que, gracias al andlisis llevado a
cabo anteriormente, se han llevado a cabo. Estas mejoras han ido acompafnadas en
todo momento de un seguimiento por parte de la direccion y del responsable de

produccion.

Estas mejoras han supuesto una mejora de productividad de un 11% en los meses que

han sido puestas en marcha y se espera que ese dato suba a un 20% en los proximos

3 afos.
Me Modulo Promedio produccion del
s S Comentarios periodo
Mantenimiento en linea de
1 98 canteado
2 100 Operacién normal
Antes de mejoras 3 101 Operacién normal 100
4 100 Estabilidad operativa
5 99 Operaciéon normal
6 102 Punto de partida mejoras
7 108 Incremento del 8%
8 109 Incremento del9%
Mejoras puestas en|9 111 Incrementodel 11%
110,8333333
marcha 10 111 Incrementodel11%
11 113 Incremento del 13%
12 113 Incremento del 13%

Incremento medio = 10,83%

Tabla 9. Aumento de produccidn gracias a las mejoras. Fuente: Empresa (2025)

Aqui observamos como la produccion ha aumentado de manera significativa

mensualmente dando la razén a las propuestas redactas a continuacion.

Este aumento de produccion ha supuesto un aumento de ingresos de 65000 teniendo

en cuenta que se considera un precio medio por médulo de 1000€.

80




Mes Médulos Comentarios Promedio produccion del periodo | Preico medio por modulo Ingresos Sumatorio  Suamtorio de ingresos por periodo | Aumento de ingresos

1 98 Mantenimiento en linea de canteado 1000 98000 98000
2 100 Operacién normal 1000 100000 198000
~ 3 101 Operacién normal 1000 101000 299000

S Selas hcioles 4 100 Estabilidad operativa 100 1000 100000 399000 600000
5 99 Operacién normal 1000 99000 498000

6 102 Punto de partida mejoras 1000 102000 600000 65000

7 108 Incremento del 8% 1000 108000 708000
8 109 Incremento del 9% 1000 109000 817000
9 111 Incremento del 11% 1000 111000 928000

Mejoraspuestasenmarcha) ), 111 Incremento del 119 110,8335333 1000 111000 1039000 665000
1 113 Incremento del 13% 1000 113000 1152000
12 113 Incremento del 13% 1000 113000 1265000

Incremento medio = 10,83%

Tabla 10. Datos econdmicos de las mejoras llevadas a cabo. Fuente: Empresa (2025)

Del mismo modo, esto también ha ayudado a que las diferentes lineas y departamentos
trabajen de una mejora forma puesto que el cambio de mentalidad dentro de la empresa
ha ayudado a esto. El inicio fue por grupos reducidos, pero hoy es una mentalidad, la

de mejora continua, que ya esta extendida por toda la empresa.

Esto se ve reflejado en que se ha creado un buzén de propuestas de mejoras y
semanalmente son recogidas y cada vez mas miembros del equipo han entendido la

manera de trabajar y como esto puede ayudarles.
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9.1 Premecanizado transversal

Durante el analisis del flujo productivo y de las MUDAS de la planta de Avant Area
Europe SL, se detectd; como comentamos antes; una ineficiencia operativa asociada al

proceso de mecanizado de piezas con ranurador transversal.

La maquina CNC utilizada para estas operaciones, si bien es versatil y precia, no esta
optimizada para este tipo de mecanizados tan repetitivos y de tan poco valor afiadido a
lo largo de los diferentes formatos. Esto, ademas de prolongar los tiempos de ciclo,
suponia un elevado consumo de recursos técnicos y humanos, generando un

sobrecoste indirecto elevado por metro mecanizado.

Como solucién a este problema, se propuso y ejecutd una externalizacién parcial de
este proceso de mecanizado, enfocado exclusivamente en las piezas que requieren este

ranurado. Esta decisién esta apoyada por estos beneficios tangibles esperados:

- Reduccioén del tiempo de mecanizado interno en un 35% al eliminar las operaciones

de bajo rendimiento

- Mejorar el balance de carga en el area de la CNC, liberando horas de maquina y de

operarios

Los resultados obtenidos en los primeros meses después de esta implantacion han sido

los siguientes:
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0 5 10 15 20 25

@ Tiempo Mecanizado Antes (min) ® Tiempo Mecanizado Después (min)

Tabla 11. Comparacion antes y después del mecanizado. Fuente: Propia (2025)
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En este grafico observamos la diferencia entre el tiempo de mecanizado por pieza de

antes de tomar esta decisiébn a los datos tomados una vez se ha empezado a

externalizar esta produccion.

Observamos como quitando este proceso de la produccion interna los tiempos medios

caen drasticamente y por ende la maquina deja de ser un cuello de botella.

Los resultados obtenidos son de un ahorro por mes de precio de maquina de 15706€ en

precio de maquina. Esto se ve reflejado en la siguiente tabla:

Promedio de minuto por pieza |Precio por minuto de maquina trabajando N2 Piezas al mes Tiempo total (minutos) | Precio maquina
Antes 14,99554726 1,5 2000 29991,09453 44986,64179
Ahora 9,760323383 1,5 2000 19520,64677 29280,97015
Total ahorro 5,235223881 10470,44776 15705,67164

Tabla 12. Datos tomados de mejoras. Fuente: Propia (2025)

83




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacion de muebles

9.2 Redisefio del almaceén estilo supermercado

Durante el analisis de las zonas de almacenamiento y de las posteriores “MUDAS”
observadas se llegd a la conclusién de que la parte del almacenamiento de materia

prima y componentes presentaban ineficiencias importantes.

La falta de orden y sistematizacion, las discrepancias de inventarios y el exceso de
inventario obsoleto o innecesario fueron motivos suficientes para que se tomara la
decisién de transformar el almacén tradicional en un almacén estilo “supermercado”

interno.

El primer paso fue reorganizar los estantes y racks del almacén imitando la disposicién
de un supermercado: conjunto de estanterias fijas, categorizadas por tipo de producto

dispuestas para facilitar el acceso directo a los materiales por parte de los usuarios.

Los proveedores externos continlan entregando materiales en lotes mayores al
almacén general, pero se ha creado un nuevo puesto de “almacenista” que se encarga
de fraccionar y reponer los lotes, planificados por el responsable de compras, en
unidades mas pequenas. Gracias a esto, el almacén actia como un buffer garantizando

la disponibilidad de las referencias necesarias para fabricacion sin saturar la planta.

A parte de esto, se implementd una codificacion visual robusta para apoyar esta
organizacion. Cada estante y contenedor se etiquetd con codigos alfanuméricos faciles
de entender y el uso de coloracion visual en estas etiquetas para conocer rapidamente
el nivel de stock. Junto a estas sefiales se introdujo un tablero Kanban visible donde se
colocan tarjetas de peticidn de reposicion donde, por ejemplo, cuando un operario toma
la ultima unidad de un contenedor coloca en el tablero sefalizando al almacenista que

reponga este articulo.

Esta disposicion reduce esperas, fomenta la responsabilidad y, al estar todo claramente

ordenador y codificado, se minimizan errores de picking.

Todo esto fue acompanado de una capacitacion al personal involucrado, mostrando a
los operarios de produccién recorridos guiados mostrando la nueva disposicion,
explicando la simbologia visual y mostrando el proceso de autoservicio (Tomando
materiales y registrando las tarjetas Kanban). Simultaneamente, el personal de almacén

fue también formado en la gestion visual e inventarios

Los beneficios cuantificables y cualitativos fueron notables. En primer lugar, el tiempo
de busqueda y recogida de materiales se redujo significamente. Antes del redisefio, un

operario podia emplear varios minutos (0 requerir ayuda) para hallar ciertos
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componentes; despueés, con todo ordenado y sefializado, el tiempo de picking promedio
disminuy6 en mas de un 50%, impactando directamente en la rapidez de preparacion

de trabajos.

La exactitud del inventario mejoré de forma sustancial gracias a la organizacién y al
sistema Kanban: los conteos ciclicos mostraron que la precisién en registros vs. stock
real paso de ~85% a 295% de exactitud, reduciendo sorpresas de faltantes. Las roturas
de stock practicamente desaparecieron en los materiales incluidos en el almacén, ya
que el sistema pull garantizaba reposicion antes de un quiebre. Aproximadamente el

30% del espacio de almacén quedd despejado y disminuy6 capital atrapado en stock.

De hecho, la produccion pudo aumentar su rendimiento: en términos de KPI, la
productividad (muebles terminados por semana) subié alrededor de un 10% tras la
implementacion, atribuible en parte a que el personal dedica mas tiempo a producir y

menos a buscar insumos.
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9.3 Creacion de GAPs

La estructura organizativa en planta era tradicional y muy jerarquizada. La toma de
decisiones y asignacion de tareas recaia excesivamente en los mandos (gerente y
responsable de produccion), mientras que los operarios se limitaban a ejecutar
instrucciones diarias. Asimismo, la fata de delegacion de responsabilidades menores
(como ajustar el orden de las tareas diarias) generaba sobrecarga en los supervisores

y desmotivacion en el personal.

Tras el redisefio organizativo, la planta se dividié en varios GAPs (Grupos Autbnomos
de Personal), cada uno abarcando una etapa o célula del proceso productivo de
muebles a medida Cada GAP esta formado por 3/4 de operarios multidisciplinarios que

se responsabilizan de cumplir el plan de produccion de su area

La primera etapa fue de formacién: se organizaron talleres y capacitaciones para todo
el personal de produccién sobre trabajo en equipo auténomo, resoluciéon de problemas
y liderazgo. Se explicaron tanto los principios Lean detras del cambio como diferentes
herramientas de autogestién del tiempo (empoderamiento, mejora continua) y se

definieron claramente los roles y expectativas de un Grupo Auténomo.

A continuacion, se llevé a cabo un proyecto piloto. Se seleccioné una seccién de la
fabrica (area de montaje de muebles) para implementar un GAP pionero con unos pocos

operarios voluntarios y un soporte cercano de la gerencia.

Durante este piloto, se ensayaron las dinamicas de autogestion en la practica: el grupo
realizaba reuniones breves de planificacion cada mafana, distribuia tareas

internamente y reportaba sus resultados al final del dia.

Se ajustaron detalles como la frecuencia de las rotaciones de lider (inicialmente
quincenal, luego se vio mas efectivo hacerlo mensual) y se crearon protocolos de
resolucion de conflictos dentro del equipo (pautas de consenso cuando hubiera
desacuerdos, para suplir la falta de un jefe Unico). En la fase de expansién, se formaron
progresivamente GAPs en todas las areas principales de producciéon. Se aplicé un
enfoque escalonado: cada mes se incorporaba uno o dos grupos nuevos, aprovechando
la experiencia de miembros del GAP piloto como mentores de los nuevos equipos.
Durante este proceso, la gerencia y OTP mantuvieron un seguimiento cercano, fueron

soltando el control operacional a los equipos.

La empresa observd mejoras significativas en diversos indicadores operativos vy
humanos. En términos de productividad, los equipos auténomos mostraron mayores

niveles de output que antes. Al estar motivados para asumir la responsabilidad de su
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trabajo y colaborar eficazmente, los miembros de los GAP lograron incrementar la
produccion diaria por persona; en conjunto, se estima que la produccién por operario
aumentd en torno a un 5%, comparado con la etapa previa (medido en numero de

modulos de mueble terminados por semana).

La calidad y reduccion de errores dio un salto positivo: los registros internos mostraron
que los errores de fabricacion y ensamblaje disminuyeron aproximadamente un 20%

(por ejemplo, menos piezas rechazadas o retrabajadas por fallos)

La empresa logré no solo eficiencias tangibles, sino un cambio cultural hacia la
proactividad y la mejora continua, sentando las bases para un desarrollo sostenible a

largo plazo.

87




Metodologia Lean aplicada en una empresa de fabricacion de muebles

10. Soluciones propuestas

Tras haber realizado el analisis de los diferentes puestos y flujos de trabajo se han
llevado a cabo diferentes propuestas, pero hay otras que por un tema de tiempo aun no

se han desarrollado.

El concepto de MUDA nos ha ayudado a detectar los diferentes puntos donde poder
aportar diferentes herramientas de metodologia Lean para poder optimizar estas
ineficiencias. Se presentan las siguientes propuestas para resolver los problemas

detectados en la planta y los diferentes resultados esperados.

Del mismo modo, cabe destacar que se ha implementado un buzén de mejoras y un
responsable que semanal o bisemanalmente trata de analizar las propuestas y ver si

son viables o no estas diferentes mejoras propuestas por los miembros de la empresa.

10.1 Poka-yoke etiquetas

Se detectaron errores frecuentes en la identificacion de piezas mediante etiquetas, esto
ocasionaba confusiones en montaje y expedicidbn. Se encontraron componentes
etiquetados incorrectamente o con informaciéon incompleta, provocando que se
ensamblaran en lugares equivocados o que se los pedidos se enviaran con referencias

cruzadas.

Para abordar este problema se opta por la técnica Poka-Yoke (a prueba de errores),
esto es un mecanismo de mejora continta disefiado para evitar errores humanos o para

hacerlos evidentes de inmediato.

La solucion propuesta consiste en la implementacion de un sistema de etiquetado a
prueba de errores que garantice la trazabilidad y correcta identificacion de cada pieza

desde fabricacion hasta montaje.

Primero se buscara el disefio de las nuevas etiquetas las cuales deberan contener un
codigo unico (codigo de barras o QR) por cada componente, ligado a la orden de
produccion correspondiente. Estas etiquetas incluiran informacion clara (nombre del
proyecto, numero de pieza; ubicacion...) para guiar al operario. Ademas, se
diferenciaran visualmente mediante colores o formas distintas categorias de piezas,

minimizando la posibilidad de que se produzca una confusion visual.

La impresora de etiquetas se programara para generar cada codigo Unicamente cuando
se confirme la pieza correcta, incluso como siguiente paso se puede integrar un escaner
en el puesto de montaje donde el operario escaneara la etiqueta de la pieza antes de

montarla y un software verificara si corresponde al modelo en ensamblaje.
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Con esta accion se espera eliminar un porcentaje alto los errores de identificacion de
piezas, evitando defectos de montaje por componentes mal ubicados. La calidad del
producto final aumentara gracias a la reduccion de defectos atribuidos a piezas
incorrectas. Del mismo modo, la productividad aumentara al no tener que dedicar tiempo

a corregir equivocaciones o rehacer montajes.
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10.2 Creacion de manuales de trabajo

Uno de los puntos mas importantes que detectamos a la hora de analizar los diferentes
procesos y métodos de trabajo fue la falta de documentacion estandarizad de los
procesos y operaciones en la planta. Gran parte de los operarios realizan sus funciones
basandose en la experiencia o instrucciones verbales generando de esta manera una
alta variabilidad en la forma de trabajar. En algunos puestos se identificaron

instrucciones obsoletas o no concisas, lo cual confunde mucho mas a los operarios.

Esto también conduce a llevar a situaciones en las que no esta definido en gran parte
la manera optima de realizar una operacion lo cual lleva al “desperdicio por variacién”.
Esta situacion se daba a cabo en el montaje, donde dos montadores pueden ensamblar
un mismo tipo de muebles de formas ligeramente diferentes y de este modo obteniendo

tiempos de ciclo y resultados dispares.

Para poder abordar este problema se opta por poder desarrollar instrucciones de trabajo
estandarizados mediante manuales operativos detallados. Tratando de documentar la
mejor manera conocida de realizar cada proceso de forma clara y uniforme, de modo

que todos los trabajadores la sigan por igual.

Esta propuesta se basa en crear y actualizar manuales de trabajo ilustrados para todas

las operaciones criticas de la fabricacion de muebles a medida.
Cada manual incluira:

- Descripcion de la tarea

- Materiales y herramientas

- Secuencia de pasos Optima

- Parametros de calidad a verificar

- Estandares de tiempo

Estos manuales se elaboraran con la colaboracién de los operarios mas experimentados

y los encargados de produccion tratando de reflejar las mejores practicas actuales.

También se incluira la creacion de checklists de verificacion integradas a los manuales,
de modo que el operario pueda autoevaluar si cumplioé todos los pasos de manera que

ninguno se olvidara.

Los resultados esperados son la estandarizacion de la disminucion de la variabilidad en

los métodos de trabajo bajando asi los tiempos de ciclo y los defectos. Ayudara a mjeorar
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la calidad del producto y reducira los retrabajos gracias a seguir procedimientos bien

definidos. Por ultimo, ayudara a reducir el tiempo requerido a formar a nuevas

incorporaciones ya que las instrucciones estaran claras.
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10.3 SMED para los cambios en canteadora

En la zona de canteado se observaron cambios de formato muy prolongados a la hora
de alternar entre diferentes colores y formatos de los cantos. Actualmente, esos cambios
consumen una gran cantidad de tiempo, en acciones como el cambio de rollo de canto,
ajuste de guias o la temperatura de la cola, durante los cuales la maquina esta parada.
Esto lleva a agrupar la produccién en grandes lotes por tipo de producto en grandes
lotes por tipo de producto para reducir la frecuencia de cambios, generando una gran

acumulacion de inventario y reduciendo la flexibilidad ante posibles pedidos urgentes.

Ademas, durante el cambio, los operarios estan ociosos o realizando tareas de ajustes
sin valor afiadido. Los cambios lentos reducen la capacidad efectiva de la maquina e

impactan en el flujo de trabajo global.

Para poder abordar este problema se realizara un analisis exhaustivo del proceso de

cambio de formato de la canteadora y poder redisefiarlo segun los principios SMED.

En primer lugar, se documentara y detallara todo el proceso actual de cambio tipico
desde que se termina un lote hasta que la maquina vuelve a estar operativa incluyendo

cualquier tipo de operaciones hasta las que no sean estrictamente necesarias.

Después de esto, se llevara a cabo una diferenciacién entre tareas internas, aquellas
que se llevan a cabo con la maquina parada, y tareas externas, aquellas que se pueden
llevar a cabo con la maquina en marcha, tratando de convertir el maximo nimero de

tareas internas en externas como sea posible.

Un ejemplo de este cambio puede ser ahorrarse el tiempo de busqueda de las
herramientas durante el cambio tenerlas preparadas en un kit de cambio llevando una

tarea externa a una interna.

Por ultimo, se introduciran dispositivos de ajuste rapido (topes predefinidos para
posiciones de guias segun medidas estandar) de manera que no se tenga que medir y

ajustar “a ojo” cada vez.

Esto es un ejemplo de diversas medidas que se podrian llevar a cabo, pero cabe
destacar que la implementacion de SMED no requiere de grandes inversiones

generalmente, sino creatividad y reorganizacion.

Los resultados esperados son muy claros ya que el propio sistema SMED hace

referencia a cambios rapidos de maquina (10 minutos para ser exactos).
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11. Analisis Econdmico

El analisis econdmico de la implementacién de la metodologia Lean en la empresa Avant
Area Europe Sl permiete evaluar la viabilidad financiera y el impacto esperado de las
acciones propuestas, asi como el retorno sobre la inversién (ROI) derivado de las mejoras
operativas. Esta evaluacién se basa en una comparativa entre el escenario actualy el
proyectado tras la aplicacion de las herramientas propuestas.

11.1 Situacion Actual

Actualmente, la empresa cuenta con una facturacion consolidad anual aproximada de3,9
millones de euros (3.459.274€ Avantarea + 454.458€ de Esmiks), con margenes netos del
6% y 8%, respectivamente. Este rendimiento econdmico muestra una buena salud
financiera, aun que refleja también un margen mejorable considerando los elevados
costes estructurales y de produccién que enfrenta la empresa.

Los principales costes que impactan la rentabilidad incluyen:

- Altos tiempos de espera entre procesos (por falta de sincronizacién y flujos de trabajo no
estandarizados)

- Sobre procesos y reprocesos debido a errores en la produccién o informacién
incompleta

- Inventario inmovilizado, con excesos de stock de materia primay semielaborados.

- Baja productividad en cambios de maquina, especialmente en la canteadora y areas de
corte.

Estos factores representan un porcentaje estimado de desperdicio econémico del 15%
sobre el coste total de produccién.
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11.2 Coste de implementacion

Se estima que la inversion inicial para llevar a cabo un proyecto de aplicacién de
metodologia Lean en planta podria estar en torno a los 200000€, distribuidos de la siguiente
manera:

Concepto de inversidn Importe (€) Porcentaje
1 Conslutoria Lean y reingenieria de procesos 40.000 20%
Diagnostico inicial 15000 7%
Acompanamiento en la implantacion 25000 129%
2 Formacidony capacitacion del personal 15000 7%
Formacion operativa entodos los puestos 10000 5%
Talleres practicos 5000 2%
3 Rediseno de layout y senalizacion visual 18000 9%
Compra de materiales 5000 2%
Redistribucion de areas de trabajo 13000 6%
4 Mejora de maquinaria 80000 39%
Inversion en maquinaria 50000 24%
Automatizacion de tareas repetitivas 30000 15%
5 Implantacion de herramientas Lean 12000 6%
Desarrollo de sistemas visuales y pokayokes 12000 6%
6 Adecuacion de almacenes e inventarios 15000 7%
Redistribucionfisica y légica de stock 5000 2%
Estanterias dinamicas 10000 9%
7 Costes deimplementaciony pruebas piloto 10000 5%
Proyectos piloto por lineas de producto o dep 10000 5%
8 Costes no previstos 15000 7%
Total 205.000

Tabla 13. reparto de costes. Fuente: propia (2025)

La partida de consultoria representa el nucleo de transformacion, sin diagnéstico ni
acompafamiento estratégico, los cambios no se consolidan. Se ha considerado una
reserva del 7% para contingencias, recomendada para todo proyecto de cambio
organizacional.

Las inversiones en maquinaria y automatizacion ligera reflejan la necesidad de adecuarse
al contexto e ir pivotando en una produccion mas automatizada con menos porcentaje de
trabajo manual.
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11.3 Beneficios esperados

Segun benchmarks de PYMES industriales espafiolas y casos similares, la adopcion de la
metodologia Lean genera ahorros que oscilan entre el 15% y el 30% en costes operativos,
tras un periodo de adopcidon de 6 a 12 meses.

En este caso, se estima una mejora conservadora del 20% en eficiencia operativa, lo cual

supondria:
- Reduccidn de costes de produccion en aproximadamente 120000€ anuales
- Incremento del margen neto del 6 al 8,5% en Avantarea

11.3.1 VAN
Realizamos un analisis econémico considerando una inversion inicial de 200000€

Inversion Inicial 200.000€
Flujo neto 120.000€
Tiempo 5 anos

Tasas de descueento 8%

Tabla 14. Datos VAN Inversién. Fuente: Propia (2025)

Ano Flujodecaja Factordescuento (8%) Valor actual
1 120.000€ 0,9259 111.111€

2 120.000€ 0,8573 102.880€

3 120.000€ 0,7938 95.259€

4 120.000€ 0,735 88.203 €

5 120.000€ 0,6806 §1.666€
479.121€

Tabla 15. Flujos de caja con descuento. Fuente: Propia (2025)

Aplicamos la formulas del VAN y nos da un resultado de 279.121€, este resultado
representa que la inversion genera valor financiero neto para la empresa

5]
120.
VAN = Z ( 0-000 200.000
t=1

1+ 0,08)"

Figure 19. Formula Van. Fuente: Propia (2025)
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11.3.2 ROI
A continuacién, observamos el calulo del ROI ( Return on Investment) del proyecto

propuesto.

Beneficio neto anual
ROI = — x 100
Inversion inicial

120.000 -

Figure 20. Calculo ROI. Fuente: Propia (2025)

La empresa recuperaria alrededor del 60% de la inversion en el primer afno. Esto
significa que el payback estimados (periodo de tiempo de recuperacion) es de 1 afio y

8 meses.

11.3.3 Conclusiones
Con una inversion inicial mas elevada de 200.000 €, el proyecto de implantacion Lean

sigue siendo claramente rentable y estratégico para Avant Area Europe SL:

- VAN: 279.121 €, lo que demuestra rentabilidad a medio plazo.

- ROI del 60%, con una recuperacion completa de la inversion antes del
segundo ano.

- Ahorros operativos acumulados en 5 afos: 479.000 €, sin contar beneficios

por aumento de ventas o reputacion.

Ademas, estos resultados se han estimado de forma conservadora, sin incluir aumentos
en facturacion, fidelizacion de clientes, mejora en la calidad ni reducciéon de

reclamaciones, que también son efectos directos de Lean.
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12. Conclusion y aspectos para realizar

A la vista de todo lo anterior, se puede concluir en qué medida se han cumplido los

objetivos planteados en este Trabajo de Fin de Grado.

Uno de los principales desafios que la empresa Avant Area Europe SL ha enfrentado es
alcanzar un nivel destacado de excelencia en términos de mejora continua y eficiencia
operativa. Para responder adecuadamente a estos retos, la implementacién inicial de la
metodologia Lean Manufacturing ha demostrado ser una herramienta esencial la
empresa, generando un impacto positivo tanto en la productividad como en la gestion

eficiente de recursos.

Como primer paso esencial, se recomienda llevar a cabo la implantacion integral de las
5S, dada la evidente necesidad identificada durante el analisis diagndstico del
departamento. Este método busca mejorar significativamente la organizacién, seguridad
y limpieza en el entorno laboral, al mismo tiempo que fomenta la disciplina operativa y
la estandarizacion de los procesos. La adopcion de las 5S no solo proporcionara un
entorno mas seguro y agradable para los empleados, sino que también establecera una

base sélida para posteriores mejoras continuas en todas las areas de trabajo.

Asimismo, mediante el diagnostico realizado, se detecté claramente la necesidad de
optimizar diversos procesos especificos que actualmente consumen un tiempo excesivo
y generan retrasos en la ejecucion. Para abordar estos puntos criticos, se sugiere la
implementacion sistematica de la metodologia SMED (Single Minute Exchange of Die).
Su aplicacién ha permitido y permitira una reduccion significativa de los tiempos
empleados en actividades como los cambios de herramientas o la preparacion
documental, transformando tareas internas en externas y aumentando notablemente la

eficiencia operativa.

El analisis detallado de los flujos internos también ha revelado una excesiva
acumulacion tanto de documentacion como de inventario de materiales y productos
terminados en distintas fases del proceso. Frente a esta problematica, se propone una
inversion estratégica en un sistema avanzado de gestion de inventarios. Esta solucion
tecnoldgica permitira llevar un control mas preciso y en tiempo real del stock, reduciendo

asi pérdidas econdmicas y optimizando la utilizacién de los espacios disponibles.

Ademas, el estudio ha resaltado la importancia crucial de modernizar las herramientas
tecnolégicas utilizadas actualmente en el departamento, apostando por soluciones
digitales avanzadas que permitan una mayor eficiencia y trazabilidad en todos los

procesos administrativos y de produccion. La participacion en el desarrollo e
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implementacién de la nueva aplicacion especifica para la gestion documental del
departamento representa un avance significativo hacia la digitalizacion y automatizacion
de tareas, consolidando la posicién competitiva de Avant Area Europe SL en el mercado

actual.

Finalmente, aunque la aplicacion inicial de la metodologia Lean se ha centrado en areas
especificas como el ambito meramente productivo, es imprescindible extender estas
practicas a todas las areas y servicios de la empresa, incluyendo los departamentos
administrativos y comerciales. Esta extension asegurara una mejora integral y
sostenible en toda la organizacion, garantizando la competitividad, eficiencia y
adaptabilidad a largo plazo de Avant Area Europe SL frente a los desafios futuros del

mercado.
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13.Contribucioén del proyecto a los objetivos de desarrollo
sostenible (ODS)

13.1 Introduccion

Los Obijetivos de Desarrollo Sostenible (ODS), impulsados por la ONU en el marco de la
Agenda 2030, constituyen una hoja de ruta global para erradicar la pobreza, proteger el
planetay asegurar la prosperidad para todos. Cada uno de los 17 ODS establece metas
especificas, cuyo cumplimiento requiere la implicacidn activa de gobiernos, sociedad
civily empresas. En este contexto, las organizaciones industriales tienen un papel clave
como agentes de cambio, capaces de generar un impacto significativo a través de la
mejora de procesos, la innovacién y una cultura empresarial responsable.

Este Trabajo de Fin de Grado, centrado en la aplicacién de la metodologia Lean
Manufacturing en la empresa Avant Area Europe SL, contribuye de forma directa e
indirecta al cumplimiento de diversos ODS, especialmente aquellos vinculados con la
produccidn sostenible, el empleo digno, la innovaciony la accion por el clima. A
continuacion, se analiza de forma especifica la relacion del proyecto con los ODS mas
relevantes.

13.2 ODS 8- Trabajo decente y crecimiento econdmico

La implementacion de Lean contribuye a crear un entorno de trabajo mas organizado,
seguroy eficiente. En el caso concreto de Avant Area, se proponen acciones como la
estandarizacion de tareas, la reduccion de errores mediante etiquetas Poka-Yoke, y la
capacitacion continua del personal. Estas acciones:

- Mejoran las condiciones laborales y reducen la sobrecarga de trabajo.

- Promueven la formacidn técnicay polivalencia, empoderando al operario.

- Fomentan la cultura de la mejora continua, reforzando la motivaciony
compromiso del equipo.

Ademas, el aumento de eficiencia productiva genera potencial para el crecimiento
econdmico local, ya que permite a la empresa competir mejor y generar empleo estable
en La Vall d’Uixo, contribuyendo a frenar la despoblacién rural.

13.3 ODS 9 - Industria, Innovacion e infraestructura

El proyecto se enmarca directamente en el cumplimiento del ODS 9, al promover la
modernizacion de procesos industriales en una PYME del sector del mobiliario mediante
herramientas como:

- Redisefio del layout de planta.

- Digitalizacion progresiva con ERP y trazabilidad por escaner.

- Implantacion de sistemas de mejora continua (Kaizen, SMED, 5S).

- Reingenieria de procesos basados en andlisis de valor y eliminacién de
desperdicios.
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Este enfoque de innovacién incremental es especialmente relevante en un entorno
empresarial tradicionalmente artesanal y atomizado como el de la fabricacion de
muebles en Espafia, donde muchas pymes aun operan sin sistemas integrados.

13.4 ODS 12 - Producciony consumo responsables

Uno de los pilares fundamentales de Lean Manufacturing es la eliminacion de
desperdicios (MUDA), tanto materiales como de tiempo y energia. En este sentido, la
propuesta planteada:

- Disminuye sobreproduccion, gracias a sistemas pull y mejores previsiones.
- Reduce mermas de material mediante mejoras en corte y montaje.

- Promueve una gestion de inventario ajustado y dinamico.

- Favorece el uso eficiente de recursos energéticos y logisticos.

Ademas, Avant Area trabaja con materiales certificados FSC y PEFC, garantizando el uso
de madera de origen sostenible. Esto fortalece el compromiso con una cadena de
suministro responsable y reduce la huella ecoldgica de los productos.

13.50DS 13- Accién porelclima

La reduccion de desperdicios materiales, la mejora de la eficiencia energéticay la menor
generacion de errores de produccién contribuyen directamente a disminuir las emisiones
indirectas de CO,. La integracion de indicadores como “consumo energético por médulo
producido”y “porcentaje de residuos reciclados” permite a la empresa establecer un
sistema de control ambiental orientado a la mejora continua.

Aunque el proyecto no plantea acciones directas de mitigacion climatica como energias
renovables o compensacién de carbono, si sienta las bases para una futura estrategia de
sostenibilidad ambiental mas ambiciosa.

13.6 Conclusion

La implantacién de Lean Manufacturing en Avant Area Europe SL, tal y como se ha
planteado en este TFG, no solo mejora la eficiencia y rentabilidad de la empresa, sino
que también se alinea estratégicamente con los principios de sostenibilidad definidos en
la Agenda 2030. A través de acciones concretas, el proyecto contribuye al cumplimiento
de al menos cinco ODS clave, con impacto directo en las areas de industria sostenible,

crecimiento econdémico local, produccién responsable y mejora del entorno laboral.

Este alineamiento no solo refuerza el valor ético del proyecto, sino que también
proporciona a la empresa una ventaja competitiva frente a clientes y proveedores que

cada vez valoran mas la sostenibilidad como criterio de compra y colaboracion.
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14.3 Asignaturas relacionadas con este TFG

> GESTION DE PRODUCCION Y OPERACIONES: Administracion eficiente de

procesos de produccion y operaciones. Aplicacion y desarrollo de la metodologia Lean.

2INGENIRIA LOGISTICA: Optimizacion y gestién estratégica de cadenas de

suministro y logistica.

2 ORGANIZACION Y GESTION DE EMPRESA: Administracion eficaz y estructuracion

organizacional para alcanzar objetivos estratégicos y operativos.

= CIENCIA DE MATERIALES: Analisis y aplicacién de propiedades y caracteristicas de

diversos materiales

=2>PROYECTOS DE ROBOTICA: Disefio, desarrollo e implementacién de soluciones

tecnoldgicas basadas en robdtica para mejorar procesos industriales.

= DIRECCION ESTRATEGICA: Formulacién e implantacion de estrategias para cumplir

metas organizacionales y mejorar el desempefio competitivo.

>GESTION MEDIOAMBIENTAL Y CALIDAD: Integracion de préacticas

medioambientales sostenibles con sistemas rigurosos de gestidén de calidad.

>EXPRESION GRAFICA: Desarrollo de representaciones visuales y técnicas

empleando herramientas avanzadas como AUTOCAD.

> SISTEMAS DE AUTOMATIZACION: Disefio, implementaciéon y supervisién de

soluciones automatizadas aplicadas a procesos industriales.

=>INDUSTRIA INTELIGENTE Y CONECTADA: Aplicacion practica de tecnologias

inteligentes para optimizar procesos industriales y fomentar la interconectividad.

2 GESTION DE PROYECTOS: Planificacion detallada, ejecucion eficiente y control
riguroso de proyectos para garantizar el logro de los objetivos especificos.
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