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Resumen

La presente investigacion se ha identifico una demanda no atendida que es el 24,39% del total
de las ventas totales en la empresa Comercial Fiorella & JR S. A. C. Por ello tuvo por objetivo
aplicar la herramienta Just In Time para aumentar el servicio. Para lo cual primero se estandarizo
el cuello de botella, luego se calculé takt time, posteriormente se realizé una distribucion en U 'y
finalmente se obtuvo la cantidad requerida de tarjetas manaban. Se obtuvo como resultado un takt
time de 27 min/unid y se utilizara 2 tarjetas kamban que se ubicaran al inicio de la fabricacion de
piezas, es decir en total serian 8 con una capacidad de 30 piezas cada una.

Palabras clave: takt time, kanban, Just In Time.



Abstract

The present investigation has identified an unattended demand that is 24.39% of the total total sales
in the company Comercial Fiorella & JR S. A. C. Therefore, it aimed to apply the Just In Time tool
to increase the service. For which the bottleneck was first standardized, then takt time was
calculated, then a U distribution was made and finally the required number of manaban cards was
obtained. As a result, a takt time of 27 min/unit was obtained and 2 kamban cards will be used,
which will be located at the beginning of the manufacturing of pieces, that is, in total there will be
8 with a capacity of 30 pieces each.

Keywords: takt time, kanban, Just In Time



Introduccion

En 2018, la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO)
indica que el sector maderero esta conformado por tres cadenas productivas que son: manejo
forestal, primera transformacién y segunda transformacion [1]. Dentro de estas se encuentras
rubros como la fabricacion de Muebles que forma parte de la Gltima cadena antes mencionada la
cual represento el 3,8% del PBI a nivel mundial [2]. En el Peru las regiones con mayor
concentracion de empresas distribucién a nivel nacional es Lima (39.39%), Ucayali (6.10%), Cusco
(6.06%) [1]. La empresa Comercial Fiorella & JR S.A.C estd dedicada a la produccién y
comercializacién de muebles del hogar, entre ellos camas, camarotes, roperos, reposteros, etc. El
principal producto que dicha empresa fabrica y comercializa es el camarote de 1 %% plaza el cual
represento el 44,39% de los ingresos totales de en el afio 2018. Los problemas identificados enes
que existen actividades un 43% de actividades improductivas, las causas que ocasionan son las
largas distancias de recorridas 114,41 metros. Ademas, existe un exceso de variabilidad en la
fabricacion de las piezas del camarote con una desviacion estandar de 1 599 minutos; esto ocasiona
desabastecimiento de piezas (parantes) en el proceso. Todo esto lleva como consecuencia una
demanda no atendida que es el 24,39% del total de las ventas totales y nivel de servicio de 80,39%
para el camarote de plaza y media, lo cual en dinero esto representa un total de S/ 87 560.

Debido a esta situacién problematica se plantea la siguiente pregunta: ¢La herramienta Justo a
tiempo permitira el incremento del nivel servicio de la empresa Comercial Fiorella & JR S. A. C?
Por ello, la presente investigacion busca incrementar el nivel de servicio mediante la herramienta
Just in time (JIT). Por lo cual, se tuvo como objetivos especificos realizara distribucion en U,
estandarizacion del proceso y aplicar las tarjetas Kanban. En el aspecto académico, esta
investigacién aporta conocimientos sobre la herramienta Just in Time enfocado a la industria de
muebles. En el aspecto econdmicos permitira que la empresa incremente sus ganancias porque se
reducird costos de produccién (reduccion de recursos). Ademas, cumplird con demanda en el

tiempo indicado.



Tabla 1: Pedidos para el Camarote 1 % plza. entre julio y diciembre de 2018.

Vendido No atendidos y rechazados
Mes Cantidad Monto Cantidad Monto
Julio 498 S/ 65 560,00 102 S/ 20 240,00
Agosto 452 S/ 33 440,00 920 S/ 8800,00
Septiembre 395 S/ 42 900,00 61 S/ 6820,00
Octubre 495 S/ 85 140,00 59 S/ 12 980,00
Noviembre 410 S/ 46 200,00 118 S/ 25 960,00
Diciembre 390 S/ 85 800,00 88 S/ 12 760,00
Total 2240 S/ 359 040,00 518 S/ 87 560,00

Fuente: Comercial Fiorella & JR.

Tabla 2: Actividades productivas e improductivas en la fabricacién de camarotesl ¥ plaza

Descripcién minutos  Porcentaje
Desviacién estandar de tiempos

S - 1 559,62
de fabricacién de piezas
Actividades improductivas 1224,95 45,81%
Actividades Productivas 1 448,90 54,19%

Fuente: Comercial Fiorella & JR.

Marco tedrico

En 2013, Cuatrecasas [3] indica que el Sistema Just in Time (JIT), tiene por objetivo eliminar los
despilfarros y reducir costes. Este se basa en tres pilares, produccion ajustada y nivelada, calidad
total asegurado y formacion de las personas. En 2006, Andino [4] sostiene que el sistema JIT tiene
aspectos como: Distribucion en U; su fin es varias la fuerza laboral de forma facil, sin modificar
las instalaciones, ya sea afiadiendo o quitando operarios en el area de trabajo; ciclo estandar o Takt
Time, este indica que la capacidad productiva debe adaptarse a la demanda. Control de la calidad
sistemas sencillos creados para evitar realizar mal las operaciones. Control de la produccién
“autdbnomo” busca evitar el progreso de piezas o productos que no cumplen con los estandares.
Mejora Continua, esta relacionado con la gestion de los procesos, de tal manera que busca métodos
para eliminar todo que no ayude a mejorar el proceso continuamente. En 2000, Krajewski, et al.
[5] Sefala que el Sistema Kanban (tarjeta o registro visible). Este sistema actua bajo la filosofia
del just in time (JIT), el cual permite controlar la produccion de una fabrica. Consiste en colocar
una tarjeta en cada contenedor de elemento producidos. Cuando el usuario saca las piezas o
elementos del contenedor, retira la tarjeta y coloca en un depdsito de recepcion. Luego el
contenedor se lleva al almacén. La informacidn contenida en la tarjeta indica la cantidad necesaria

producir para llenar el otro contenedor. En 2012, Cuatrecasas [6] Indica que las tarjetas Kanban



figuran el suministro solicitado como: Tamafio de lote, pieza, cddigo, centro solicitado y centro al
que va destinado. Existen dos tipos de tarjetas kanban de produccién, son usadas para solicitar la
produccion del lote de un producto; y lo kanban de transporte, se utiliza para solicitar la retirada de

un lote, envase o contenedor para ser llevado al siguiente proceso o almacen.

En 2016, Conde. et al [7] en la investigacién mejoras en los métodos de trabajo en una linea de
carpinteria, identifico que existe una pérdida de 60 min/dia debido a las paradas no planeadas la
ocasionado por falta de procura de material, 30% de reproceso de material, y tiempo improductivo
aproximado de 240,5 min/dia. Para ello estandarizo el proceso de la carpinteria. La metodologia
es el uso de la herramienta 5°S, la metodologia de Planeacion Sistematica de la Distribucion (SLP)
y el método REBA. Obtuvieron como resultado que la maquina canteadora para la ejecucién de
esta actividad se reduce el porcentaje de reproceso en 75%; ademas con el proceso de
normalizacion y estandarizacion se logra disminuir el reproceso generado por ventas en casi su
totalidad, ya que en un 5% se deberia al mal disefio realizado por los vendedores. A su vez se

reduce el tiempo de paradas no planificadas por falta de material en un 89,17%.

En 2015, Méndez [8] en su investigacion estudio y analisis de la aplicacion del método justo a
tiempo en la industria de muebles, caso carpinteria y tapiceria internacional. seccion preparacion
de maderas del grupo corporativo colineal, su objetivo fue disminuir los despilfarros de materia
prima, talento humano, financieros y mejorar el funcionamiento global de la empresa para
disminuir los plazos de entrega y satisfacer de mejor manera los requerimientos de los clientes. Su
metodologia aplicada fue primero calcular la cantidad de piezas que se desean producir para
completar un lote, luego calculo el nimero de tarjetas Kanban que deben ser implementadas desde
el area de preparacion de maderas. En las tarjetas incluyo informacién como orden de produccion,
cantidad, fecha, articulo y unidades. Obteniendo como resultados disminuyo el porcentaje de
desperdicio de materia prima representa 2102.5 d6lares mensuales o 25230 ddlares al afio. El costo
de la implementacion es de $14.800,00 incluido IVA, frente al beneficio anual de $ 86.144,00 la
aplicacion del método JAT queda plenamente justificado, esto sin tomar en cuenta: reduccion de
existencias, reduccion de productos en curso, reduccion de la obsolescencia, aumento de la calidad

entre otros.

En 2012, Carrillo y Lépez [9] en su investigacion guia para la implementacion del sistema Lean
de produccion en la planta de dormitorios de la Fabrica de muebles La carpinteria Grupo colineal ”

Cuyo objetivo fue implementar el sistema lean para aumentar el nivel de servicio. Para ello primeo



se estandarizo el proceso, posteriormente calculo el tiempo de ciclo y el takt time, encontro la
capacidad de los contenedores y obtuvo el Stock de seguridad basandose en la demanda.
Finalmente disefio las tarjetas kanban de retirada y de produccion; y calculo el nimero de tarjetas
kanban necesarias. Obtuvo como resultado que el takt time debe ser de 8.20 min/unid para poder
cumplir con la demanda que es de 117 productos por dia, Luego obtuvo que el tamafio maximo de
contendor es de 30 unidades, y la cantidad de kanban necesarias es 6. De esta manera se logro

nivelar la produccién con la demanda.

Materiales Y métodos.

Métodos

Para realizar la metodologia de este trabajo se tomo en cuenta la investigacion de Carrillo y Lopez
[9]. Donde se implementd el sistema JIT en la planta de dormitorios, para lo cual primero se calculd
el tiempo de ciclo y posteriormente el takt time, para ello primero se tiene en cuenta la demanda

del producto y el tiempo disponible. Para lo cual aplicaron la siguientes formulas. (1)

Tiempo Disponible

Takt time = TC=TM +TO (1)

Demanda del cliente

Donde TC significa tiemo de ciclo, TM es tiempo de maquinado y TO es diempo de operario.

Posteriormente se aplicé la distribucion en U basandose en la investigacion de Conde. et al [7]
este tipo de distribucion fue aplicada para evitar largas distancias y desplazamientos innecesarios.
Para ello tomaron en cuenta la distancias, el flujo del trabajo, y se reubicaron el area de melanina

con el de revestimiento, a fin de mejorar el flujo del proceso y simplificar el recorrido. (2)

Por consiguiente, se realizé una ficha de estandarizacion del proceso bajo el enfoque just in

time. El modelo de esta ficha se va a realizar basada en la investigacion de Ayala. C [10]. (3)

Luego se establecio el flujo pull, mediante tarjetas Kanban, para ello se consider6 la

investigacion de Socconini [11], la cual indica que se debe seguir los siguientes pasos:

Calculé de la cantidad de piezas por kanban; para ello se aplico la siguiente formula: Donde D es
la demanda promedio al dia, L es el plazo de entrega en dias; U es el numero de ubicaciones y

%VD es el indice de variabilidad de la demanda. (4)

Cantidad de piezas por kanban = D XTE XL XU X %VD 4)



Luego se calcula el nmero de contenedores, teniendo en cuenta las piezas por kanban

y la capacidad del contenedor. (5)

Cantidad de piezas en kanban

Numero de contenedores = (5)

Capacidad de contenedor

Formula para el calculo de nimero de tarjetas kanban

Tiempo disponible de entrega
N° kanban = il 4 g + ss (6)

Takt tmex cantida de pizas por kamban

Finalmente, se determinara el lugar de ubicacion de las tarjetas seran y estas a su vez

seran disefiadas (7)

Resultados y discusién
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Figura 1: Distribucion inicial de las areas fabricacion de piezas
Fuente: Comercial Fiorella & JR
Se aplic6 una estandarizacién de proceso de fabricacién de piezas, ensamblaje y acabado final, se
encuentran en las figuras 2,3 y 4 respectivamente. En dichas fichas de estandarizacion también se

encuentra la distribucién en U
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Producto Camarote de plazay 1/2 Fecha 5/08/2020
Pieza Puentes Lote 800
Proceso Fabricacion de epiezas N° pieza 1
Tiempo
N° OPERACION estandar
(min)
1 Seleccion de materia prima 48,33 .
m
2 Trozado ; 79,32 -1.1;!21_:;1'_\ TROZADO | sALOFEADO " IBBID,L;TL CABECEADO
3 Transporte a Area de garlopeado 1350 | 7 | |t i s
4 Garlopeado 139,76 om f’fl _______
5 Transporte a Area de Cabeceado 17,16 em HUEQUEA-
6 Cabeceado 126,78 sm no
7 Transporte a Area de lijado 13,04][ amaraces Lom
8 Lijado 227,69| | pEFRODUC. | A
9 Cinteado 197.3f| * Spe | | poreno |« mwicano || [
10 Transpone a espigado 3’74 m 3m — 13m {‘I?:TE.JI.-:.'_“DRAD(.:DHE
11 Espigado 158,07 -
12 Transporte a boleado 4,7
13 Boleado 158,07
14 Transporte a area de ensamble 10,02
Figura 2: Hoja de trabajo estandarizada del proceso de puentes
Fuente: Comercial Fiorella & JR
Producto Camarote de plazay 1/2 Fecha 3/08/2020
Pieza Lote 100
Proceso Ensamblaje N° pieza
Tiempo ,
° ® A - Tale Tt = -~
N OPERACION eStar-]dar . | SUAL.( CION i ..\R}.-\ DE, | [——
(ml n) DE MP TRABAJO
1 Preparacion del rea de trabajo 26,92
2 Encolado 25,9
3 Armado 376,81 l | AREADE ACA- —— | ENCOLADO
4 Prensado 152,47 ISR
5 Transporte al area de acabado fin 63,66

Figura 3: Hoja de trabajo estandarizada para el proceso de ensamblado.

Fuente: Comercial Fiorella & JR.
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Producto Camarote de plazay 1/2 Fecha 3/08/2020
Pieza Lote 100
Proceso Acabado final N° pieza
Tiempo
N° OPERACION estandar
(min) ALMACEN AREA DE ‘
1 Seleccién de materia prima 13,34 l — rromaezeye —
2 Area de trabajo 15,63
3 Masillado 25,27
4 Lijado 47,03 ) - i o _
5 Laqueado 1 75,11 . .u.[.::_‘;;:-_{l sr.(':wo ‘ | l.,\no(l)*;,.\ | ,sr.':(l'z.\ ;
6 Secado 1 6,41
7 Suavizado 22
8 Laqueado 2 49,84
9 Secado 2 6,06
10 Transporte a almacén de PT 7,31

LAQUEA
DO}

| SECADO 1

Figura 4: Hoja de trabajo estandarizada para el proceso de Acabado final.

Tabla 3: Capacidad de contenedores y cantidad de tarjetas kanban

Fuente: Comercial Fiorella & JR

Item Cantidad Unidades

Produccion diaria 16 Camarotes de plazay
media

Tiempo del flujo equilibrado 32,00 minutos

Tiempo de operacion disponible 480 minutos

N° de Kanban 2 Kanban

Demanda diaria 20 Camarotes de plaza y
media

Lead Time 0,375 dia

N° de ubicaciones 4 ubicaciones

%VD 1,111

Cantidad de piezas por Kanban 30 piezas (camarotes)

Cantidad de contenedores

Capacidad del contenedor

8 contenedores
Patas, refuerzos o

240 puentes

Fuente: Comercial Fiorella & JR.

La variacién de la demanda (%VD) se obtuvo de la desviacion estandar y de la media de la tabla

1. Por otro lado, las tarjetas kanban se ubicaran sal final de la fabricacion de cada pieza y también

al final del proceso de ensamblado es por ello que se ha considerado 4 ubicaciones. Se utilizaran 8

contenedores que son la capacidad de los pellets para transportar las piezas.
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Pieza: Puente Codigo P1-A
Cantidad: 350 Contenedor: Box 1
Lugar de salida:  Boleado
Kanban: 9 Destino: Almacen 2
Creado 10/07/2020 22:33
Impresa 11/07/2020 12:10  Descripcion
= =t Item 012345
il

Figura 3: Disefio de la tarjeta kanban

Fuente: Elaboracion propia

Mediante la distribucion en U se logro6 reducir de 114 metros a 62 metros lo que se redujo un
45% vy se puede ver en la figura 2 que se mejord el flujo del proceso. Sin embargo, en la
investigacion de Conde. et al [7] se logro disminuir un 50% de distancias, lo que significa que ain

se puede seguir mejorando.

Se obtuvo un takt time de 27 min/unid, para satisfacer la demanda requerida de 120 unid/semana.
Sin embargo, en la investigacion de Carrillo y Lopez se obtuvo que el takt time debe ser de 8.20
min/unid para poder cumplir con la demanda que es de 702 productos por dia [9]. Ademaés. Las
tarjetas kanban fueron ubicadas al inicio de la fabricacion de las piezas que se requieren 6 en total
y también se encontraran 2 final del proceso de ensamblado, cada una de estas tarjetas con una
capacidad de 30 piezas (patas, refuerzos o puentes). utiliz6 8 contenedores con una capacidad de
240 piezas.

Conclusiones.

En conclusion, se obtuvo que mediante la distribucién en U se logré reducir un 45% de las
distancias recorridas, el takt time de 27 min/unid, para satisfacer la demanda requerida de 120. Las
tarjetas kamban seran ubicadas al inicio de cada proceso de fabricacion de piezas, y al final de

ensambles, se utilizo 8 contenedores con una capacidad de 240 piezas.
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