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Resumen

Just in Time es una herramienta que busca incrementar la productividad, reduciendo los
costos,mejorando la calidad del producto elaborado y ofrecido y mejorando los tiempos
de entrega, eliminando a su vez aquellas operaciones que no agregan valor a la empresa,
es por ello que esta investigacion tiene como objetivo aumentar la productividad de la
empresa empleando la herramienta JIT. Para lograr el objetivo, se realiz0 la
estandarizacion del proceso y se elabord la ficha de trabajo estandarizado. Una vez
realizada la estandarizacion del proceso, se aplico laherramienta Lean (Kanban) la cual
consiste en determinar la capacidad del contenedor Kanban,Calcular el nimero de tarjetas
que se necesitan para cada actividad y por ultimo el disefio de lamisma. Finamente, se
determind que, mediante la aplicacién de la herramienta JIT en conjunto con la
estandarizacidn de procesos, se redujeron los tiempos improductivos, logrando una mejora

del 74% en la productividad.
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Abstract

Just in Time is a tool that seeks to increase productivity, reducing costs, improving the
quality of the product produced and offered and improving delivery times, while
eliminating those operations that do not add value to the company, that is why this The
research aims to increasethe productivity of the company using the JIT tool. To achieve the
objective, the standardizationof the process was carried out and the standardized work
sheet was prepared. Once the processstandardization was carried out, the Lean (Kanban)
tool was applied which consists of determining the capacity of the Kanban container,
calculating the number of cards needed for each activity and finally the design of the same.
Finally, it was determined that, through the application of the JIT tool in conjunction with
the standardization of processes, unproductive times were reduced, achieving a 74%

improvement in productivity.

Keywords: Productivity, costs, quality, lean, kanban, JIT, processes.



Introduccion

El crecimiento significativo de las industrias en la actualidad, obliga a las empresas a
trabajar bajo el resguardo de la mejora continua, la eficacia y la competitividad para
permanecer en el mercado.

La herramienta JIT permite reducir costos, mejorar la calidad del producto elaborado y
ofrecidoy mejorar los tiempos de entrega, esta herramienta pertenece a la filosofia Lean
Manufacturing, es una herramienta muy poderosa enfocada en mejorar el proceso
productivo eliminando desperdicios. [1]

La empresa “Edificaciones Metalicas SAVI S.A.C.”, se encarga de producir sillas modelo
pandora, en el afio 2016, la demanda de este producto fue de 1872 unidades, de las cuales,
912unidades no se pudieron entregar, la causa se ubica en la baja productividad que
presenta la empresa, esto se debe a que los tiempos improductivos representan el 41,14%
del tiempo de ciclo, los cuales estan conformados en un 40.16% por demoras por parte de
los operarios al momento de ubicar los materiales y/o herramientas necesarias para el
trabajo y el 59.84% conformado por el traslado de una area a otra debido a los extensos
recorridos que estos debenrealizar para poder continuar con la secuencia del proceso, las
consecuencias se monetizaron en pérdidas econdmicas de S/.109 440 para el mismo afio.
Ademas, cabe resaltar que el tiempode ciclo actual de la empresa es de 77,26min/ unidad
y el Takt time es de 65min/ unidad, lo queindica que el tiempo de produccién de cada
unidad se encuentra 12,26minutos por encima del tiempo ideal. Es por ello que surge la
interrogante: ¢ En cuanto mejoraré la productividad de laempresa utilizando la herramienta
JIT? La finalidad de este proyecto es incrementar la productividad de la empresa

aplicando la herramienta JIT previamente estandarizado el proceso.



Marco Tebrico

Uno de los indicadores principales empleados es el Takt Time, este indicador, representa el
ritmo necesario de produccion gue una empresa debe tener para satisfacer su demanda. [5]
Balancear la linea de produccion es un factor de gran interés para las empresas, debido a que,
gracias a esto, se eliminan las actividades innecesarias y se logra equilibrar las cargas de trabajo,
garantizando un flujo continuo del producto, aprovechando de mejor manera la mano de obra.
[6]

Kanban, es una herramienta grafica, que permite la comunicacion no verbal entre diferentes
areas de produccion, La finalidad de este sistema es el de producir sélo lo necesario, en el
momento exacto. Kanban, es una tarjeta en dénde se puede observar, la cantidad de material

requerido. [7]

En 2017, A. Tavara [4] en su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de
confecciones en la Empresa Empercon S.A.C., mediante el uso de herramientas de manufactura
esbelta. Para la fichar las causas del problema, se realizd un diagnostico valiéndose en la
metodica de analisis de tiempos y movimientos, analisis del DOP y de recorridos.

Como parte de la metodologia, se segmento el proceso de produccion en tres etapas:
abastecimiento, produccion, almacén, para asi poder encontrar las deficiencias de cada etapa.
Donde se identifican: En la fase de abastecimiento, problemas en el registro empresarial,
necesarios para registrar especificaciones del cliente, productos fallados, pedidos entregados
con demora, etc. En la fase de produccion, se identificd alto tiempo de ciclo, debido a los
excesivos tiempos muertos producto del desorden de la planta, asimismo no contaban personal
capacitado ni con un proceso de confeccion definido. En la fase de almacenamiento, no existian
diferenciadores de estaciones y espacios de trabajo.

Todos estos problemas finalmente hacian que la productividad fuera baja, utilizandose solo el
67% de la misma, por ello propone un plan de mejora productiva en una linea de confeccion a
través de herramientas lean.

La propuesta en el sistema de produccion fueron la elaboracion de formatos de control para la
empresa, se realizé un balance de linea, utilizando el diagrama OT para facilitar la nivelacion

de produccién. Se incluyeron como capacitacion, guias de proceso de confeccion a modo de



manual y charlas. Asimismo, se propone una redistribucion de planta, basada en la secuencia
de produccion, la sefializacion y la adecuacion de las 5S en la empresa.

Finalmente, se hizo la evaluacion econdémica de la propuesta, y, se obtuvo como resultado que
la produccion aumento en 576 unidades al mes. La productividad increment6 en 8%, el tiempo
de ciclo se redujo en 23% vy la utilizacién aument6 en 29%.

En 2019, Monarca y Espinoza [2] en su investigacion “Mejoras en el desempefio de la linea de
produccion 560A DA utilizando herramientas del sistema de produccion Toyota” tienen como
objetivo mejorar la linea de produccion mediante las herramientas de manufactura esbelta. Para
el logro de este, realizaron un estudio de tiempos preliminar con un 90% de confianza y
seleccionaron la operacién con mayor variacion para realizar el muestreo. Ademas, para los
tiempos estandar se determinaron los tiempos normales y las tolerancias segun lo establecido
por la empresa. Posteriormente, Realizaron un analisis documental sobre el balance de linea
considerando el cumplimiento del tiempo takt. Asimismo, se determinaron las capacidades de
cada estacion de trabajo y se eliminaron las actividades improductivas. Finalmente, teniendo en
consideracion la operacion con el tiempo mas alto y el tiempo takt se realizo el balance de linea,
separando las actividades para agruparlas en estaciones que no sobrepasaran el tiempo takt.
Luego de estandarizar los tiempos, se determind que la operacion 1 marcaba el proceso con 96
segundos, eliminando tiempos improductivos generados por traslado, lograron reducir la
operacion a 84 segundos, asi se ajustaba mucho mas a su tiempo takt de 80 segundos y la
produccioén seria mayor, se redujeron de 8 a 6 operarios, el desempefio mejord de 72,72% a

89,11%, con una capacidad de produccion incrementada de 30 a 40 unidades por turno.

En 2019 segln Fazinga.W, Saffaro.F, Isatto.E y Lantelme.E [3]. En su investigacion titulada
“Implementacion del trabajo estandarizado en la industria de la construccidon” tiene como
finalidad, reducir la variabilidad y el desperdicio en base al Takt time, Secuencia de operaciones
y trabajo en proceso, la presente investigacion se centra en una obra de construccion de un
edificio de 24 776 m? el cual tiene un elevado tiempo de ciclo. Para el logro del objetivo, se
aplico un estudio de trabajo estandar del levantamiento de la estructura de hormigén, el cual se
baso en observar y registrar las actividades diarias de los trabajadores a lo largo de 6 semanas,
esto sirvid para determinar las causas del problema, siendo estos: actividades improductivas y
transportes innecesarios, para la mejora de esta problematica, se establecio una ficha de trabajo
estandarizado, que, mediante capacitacion al personal, se pudo implementar, logrando asi, una

reduccion del tiempo de ciclo de 13 a 10 dias en el levantamiento de los pisos restantes, ademas



se logr6 mantener un ritmo de produccién constante gracias a la estandarizacion de las
actividades.
Materiales y Métodos

Para emplear la herramienta JIT, previamente se estandarizo el proceso de la siguiente manera:

1. Se hall6 el Takt time.
Tiempo de producciéon disponible min

Tack Time = Demanda unid

2. Se eliminaron las actividades improductivas: Demoras y Transportes, a través de una
distribucion de areas en forma de U, considerando la secuencia del proceso.
Se realiz6 la estandarizacion de las operaciones.

4. Se disefi6 una ficha de trabajo estandarizado.

Una vez realizada la estandarizacion del proceso, se aplico la herramienta Lean (Kanban) la
cual consiste en determinar la capacidad del contenedor Kanban, Calcular el nimero de tarjetas

que se necesitan para cada actividad y por altimo el disefio de la misma.

Resultados y Discusién

La empresa elabora 5 tipos de sillas, las cuales fueron comparadas a través del Anélisis ABC,
arrojando como producto estrella a la silla tipo Pandora, debido a que es el producto de mayor
aporte econémico para la empresa.

Para la aplicacion de la herramienta JIT, se halld el takt time de la empresa, el cual result6 65
min/unidad. La demanda promedio diaria de sillas tipo pandora es de 6 unidades/ dia. Con los
datos anteriores, se halla que la linea déptima de produccién tendra 5 estaciones de trabajo con
una eficiencia de 85,29%.

El actual proceso de fabricacion de sillas tipo pandora cuenta con un total de 19,02 minutos de
transportes, lo cual se pretende eliminar a través de la distribucion en U con una mejora en la
productividad del 74%.



En la figura 1 se observa la distribucion actual de la empresa, la cual presenta un gran nimero

de transportes y las areas no se encuentran correctamente distribuidas segun la secuencia del

proceso.

Figura 1. Distribuciéon Actual de la planta
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En la figura 2 se observa la distribucion propuesta en U
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Una vez analizados los procesos y eliminadas las actividades improductivas, se disefia la ficha
de trabajo estandarizado que indica las operaciones que se realizaran y el tiempo que toma cada
una. Esta ficha servird para que los operarios identifiquen el tiempo estimado en el que ellos
deben realizar la actividad que les corresponde, ademas de poder identificar, si hubiera, alguna
falla, ya que esta ficha es elaborada por cada etapa, se coloca la fecha, el Lote y el nimero de

pieza, esto facilitara lo previamente indicado.

Figura 3. Ficha de proceso estandarizado

___Nombre del proceso \Fecha: Nro de pieza
! de =il {Lot=
Nro de
Operaclones y Descripeion del traba Tiempo (mbn)
pe sstackin P le po
1y2 1 Medsr v coetar tubo liso & 778 11400144
3 2 Soldar 13.252312
i 3 Pecforado v Esmentado 9.460752
Syé { Lavado y Pmtado 12.270384
7 5 Ensamblar regatones 10144512

Fuente: Elaboracién Propia



2.- Una vez estandarizado el proceso, se implemento el sistema de tarjetas Kanban, Para
esto se establecio 1 tarjeta para cada producto, debido a que la empresa elabora 5 tipos de
sillas,habra 5 tarjetas Kanban por turno. Procedemos a los céalculos:

#Tarjetas por turno: 5

#Dias de trabajo al mes: 26
#Total de tarjetas al mes: 130
#Total de tarjetas al afio: 1 560

Figura 4. Disefio de Tarjeta Kanban

TARJETA P-KANBAN
Producto Silla pandora
Cantidad a 6
producir
Proceso Ensamblar
regatones
Fecha

Fuente: Elaboracion Propia



Conclusiones

e Se determind que, mediante la aplicacion de la herramienta JIT en conjunto con la
estandarizacion de procesos, se redujeron los tiempos improductivos, logrando una
mejora del 74% en la productividad.

e La distribucién de planta en U, ayudd a disminuir significativamente las distancias entre
operaciones secuenciales, asimismo el tiempo de traslado.

e Las tarjetas Kanban permitiran ajustar el flujo de trabajo, aplicacion del sistema pull &
produccidn, ademas de tener un mejor control en cuanto a la calidad de los semi productos

que se van elaborando etapa tras etapa.
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