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RESUMEN

En un mundo globalizado, las empresas de produccién han buscado la sistematizacién en sus
procesos, llevando a cabo un sinndmero de modelos y herramientas que permitan mejorar su
produccion, evitar desperdicios e inventarios innecesarios para generar mayor rentabilidad.
Para ello, la Filosofia Justo a Tiempo JIT, es un sistema de organizacion que busca la
simplicidad en la produccion, en el que dirijo la propuesta de esta filosofia a la empresa de
muebles Santa Anita de la cuidad de Latacunga, al determinar la existencia de una
desorganizacion y el deficiente control en el sistema de produccién con el que maneja la
empresa, mediante el diagndstico del proceso productivo, para establecer los tiempos y
movimientos necesarios para este estudio y con ello proponer la reorganizacién de la estructura
con la que funciona la empresa para dar un mejor desempefio y desenvolvimiento en todas las
areas, que causan pérdidas o inestabilidad a la misma.

Esta filosofia desarrolla varias técnicas que permiten alcanzar el rendimiento eficaz y eficiente
en los procesos tales como, la organizacion de la produccion en el que se obtiene la cantidad
dptima a producir, también el sistema de produccion pull en el que se maneja dos tipos de
tarjetas llamadas Kanban, Produccion y Transporte, a su vez el sistema de aprovisionamiento
enel que se controla el sistema de inventario para evitar el stock. Como sistema de apoyo a la
produccion estd el aseguramiento de la calidad mediante la determinacion de las 5S como
propuesta de implementacion, dichas técnicas se pueden manejar bajo la ayuda del recurso
humano, mentalizandolos como parte fundamental para la implementacion de esta filosofia.

De esta manera la empresa de muebles Santa Anita, mejora suproduccion, optimiza los recursos
tanto humanos como tecnoldgicos, evita el stock innecesario manejado un control adecuado de
los inventarios, determinando el tamafio 6ptimo a producir y mejora su rentabilidad con la
minima inversidn posible, los cuales son los principales beneficiarios de este estudio, a su vez
las empresas de fabricacion de muebles en el cantdn Latacunga, propuesta que aporta al
desarrollo bajo el area de produccion.

Palabras clave: Despilfarro, Filosofia JIT, Optimizacién, Rentabilidad.
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ABSTRACT

In a globalized world, production companies have looked for systematization in their processes,
carrying out a myriad of models and tools to improve their production, avoid waste and
unnecessary inventories to generate greater profitability.

To this end, the JIT Just in Time Philosophy is a system of organization that seeks simplicity
in production, in which, | direct the proposal of this philosophy at Santa Anita furniture
company in the city of Latacunga, in determining the existence of a disorganization and
deficient control in the production system with which the company handles, through the
diagnosis of the production process, to establish the necessary time and movements for this
study and with that propose the reorganization of the structure with the company works give
better performance and development in all areas, which cause losses or instability to it.

This philosophy develops several techniques that allow to achieve efficient and efficient
performance in the processes such as the organization production in which the optimal quantity
to produce is obtained, also the pull production system in which two types of cards are handled
Called Kanban, Production and Transportation, turn the system of provisioning in which the
inventory system is controlled to avoid stock. As a support system for production is quality
assurance through the determination of the 5S as a proposal for implementation, these
techniques can be managed under the help of human resources, mentalising them as a
fundamental part for the implementation of this philosophy.

In this way, the furniture company Santa Anita improves its production, optimizes both human
and technological resources, avoids unnecessary stock management, adequate inventory
control, determining the optimum size to produce and improving its profitability with the least
possible investment, which are the main beneficiaries of this study, in turn the companies of the
manufacturing furniture in the Latacunga canton, a proposal that contributes to the development
under the area of production

Keywords: Waste, JIT Philosophy, Optimization, Profitability.

viii



Universidad
Técnica de

Cotopaxi CENTRO CULTURAL DE IDIOMAS

AVAL DE TRADUCCION

En calidad de Docente del Idioma Inglés del Centro Cultural de Idiomas de la Universidad
Técnica de Cotopaxi; en forma legal CERTIFICO que: La traducciéon del resumen del
proyecto al Idioma Inglés presentado por la sefiora Egresada de la Carrera de Ingenieria
Comercial de la Facultad de Ciencias Administrativas: CARRANZA VARGAS MERCY
MARICELA, cuyo titulo versa “FILOSOFiA JUSTO A TIEMPO (JIT) EN LA
EMPRESA DE MUEBLES SANTA ANITA”, lo realizd bajo mi supervision y cumple

con la correcta estructura gramatical del Idioma.

b

. Es todo cuanto puedo certificar en honor a la verdad y autorizo al peticionario hacer uso del
> { A

)wﬁgnte certificado de la manera ética

&

aue estimaren conveniente.

. i

.
\—,." U

\\ . v

N s N p

.‘\, s B e ™\ ) I,f

R 4 L

. A . ¥ :

Latacunga, marzo del 2017

Atentamente,

.................................

Ignacio Andrade.
DOCENTE CENTRO CULTURAL DE IDIOMAS
C.C. 050310104-0



INDICE GENERAL

O T Y I 7 SRR i
DECLARACION DE AUTORIA. ..ottt i
AVAL DEL TUTOR DE PROYECTO DE INVESTIGACION........cocooviireieeieeee e i
APROBACIONDEL TRIBUNAL DE TITULACION ......coiiiiiiieceeceeeeeeeeeeeees e iv
AGRADECIMIENTO ...ttt ettt e ettt e e e e e s et eeae e e s s asnbenbnaeeaaaeennans Y
DEDICATORIA ..ottt Vi
RESUIMEN ...ttt oottt et e e e e e e ettt e e e e e e e e aan e tebeeeeeeaeeesaannenaneeeeeens Vi
A B ST R A T viii
AVAL DE TRADUCCION .......ooiiiiteieeeee ettt n ettt iX
1. INFORMACION GENERAL ......coovitititet ettt ettt 1
2. RESUMEN DEL PROYECTO ......ciiiiiiiitiieeiteee sttt sneenne e 2
3. JUSTIFICACION DELPROYECTO ....ociiiiiieieeetee ettt 4
4., BENEFICIARIOS DEL PROYECTO .. ..ottt 5
4.1, BeNefICIarios GIMECTOS ........uviiiuriieiiiiie ittt ettt e e e 5
4.2. BenefiCiarios INAINECIOS: ... ....ciuiieiiiie ittt ettt eeneeas 5
5. ELPROBLEMA DE INVESTIGACION ......ccceiuiuiiiiiieieteteieieeeeeseeeee s 6
T @ = N 1 I {1 T SRR 8
B.1. ODJELIVO GENEIAL....c.uiiiiieiiieiiie ettt e e bt e e ra e e e reee s 8
6.2. ODJEtIVOS ESPECIFICOS ....uvvreiiiie ittt e e e et e e e e e e e e 8

7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS

e I N I B T 1 TSP 8
8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA .....coouiiiiiriiieieiceeiiceie s 9
8.1. SiStemMa d& PrOJUCCION. ......ccuviiiieiiieeti ettt ettt ettt e e e b 9
8.2. Justo a Tiempo JIT como filoSOfia...........cccuvriiiiiiiiii e 10
8.3. Sistema de produccion esbelta y justo atiempPo JIT.......ccueviiiieiiieeiie e 11
8.4. Sistema de produccion JUSto @ TIEMPO JIT.....ccuviiiiiiiiiii e 13
8.4.1.  LOS AESPIFAITOS ... .eiiee i ettt e e e e e e e e e e s e e r e e e e e e s aaarees 13
8.5. Objetivos del Justo @ TIEMPO JIT .....oiiiiiiiiiieiii et 14
8.5.1. El enfoque ProactiVi: .........c.cuviiiiiiii i 15
8.5.2. Ladesagregacion del objetivo general............cocoiuiiiiiiiiiiie e 15
8.6. TECNICas JUSIO A tIEMPO JIT ....eiiiii i e e e e e arae s 15



8.6.1.  Organizacion de laS OPEIaACIONES........cciurieiiiiiiiie ettt 16

8.6.1.1. Lineas de productos MEZCIados ...........c..eeiiiiiiiiiiiiiiic e 16
8.6.1.2. Lineas de fabricacion en forma de “U” o fabricacion celular.................c.ccccooiiinnn 17
8.6.2.  Programacion de 1a ProdUCCION ..........cccueiiiiieiiiiie ittt 18
8.6.2.1. Nivelado de [a ProdUuCCION. ..........coiuiiiiiie et 18
8.6.2.2. Sistema de informacion PUIL..............ooiiiiiiiiii s 19
8.6.2.3. Sistema de producCion tiP0 PUSK ........ccuviiiiie et 20
8.6.2.4. Sistema de producCion tiP0 PUIL.........cccoiiiiiiiii e 21
8.6.2.5. KANDAN. ... 22
8.6.2.6. Sistema de aprovisionamIENtO JIT ........c.eiiiiiiiiiii e 23
8.7. Sistemas de apoy0 @ Ia PrOQUCCION .........oviiiiiiiiieiiie e 23
8.7.1. Aseguramiento de la calidad (TQM) .......eoiiiiiiiieiiiiie e 23
8.7.2.  Mantenimiento productivo total (TPM).......cuoiiiiiiiiiieiiie e 24
8.7.3.  Reduccion de tiempos de preparacion (SMED)...........ccoiiieiiiieiiie e 25
8.8. RECUISOS NUMANOS. ... ittt ettt e ane e 26
8.8.1. Fomento de la polivalencia de 10s trabajadores..........cceveveieiiiiiiiiiiiic e 26
8.8.2.  Control autinOMO de JefECTOS . .......coiueiiiie e 27
8.8.3. Aprovechamiento ideas de 10s trabajadores ...........ccovvviviieie i 28
9. PREGUNTA CIENTIFICA. ......ciiioeieeeeeee ettt en et 31
10. METODOLOGIA ........ooiiiieeeeee ettt 31
10.1.  TiP0S d INVESTIGACION ... .vvieiiie ettt et e et e et eennnees 31
10.1.1. InVestigacion dOCUMENLAL.........cciuriiiiieiiiie ettt 31
10.1.2. Metodologia de 1a INVESLIGACION ..........ccoiiiuiiiiiiiiiie et 31
10.1.2.1. MELOAO UEAUCTIVO ..ottt et 32
0T T = o (T 10 SRR 32
10.1.4. Fuentes Primarias Y SECUNUAIIAS ........vvvreiiurereeeiiiieeesaitieeessseieeeesesteeeesssaeeaeeasnseeeeessnreeeeaas 32
10.2. FUBNEES PIIMAIIAS ..eevvveeiiiieeitie ettt ettt et e et e et e e s st e e enb e e st e e snb e e e bb e e e neeas 32
10.3.  TECNICAS 08 INVESTIGACION........vveeiieeeiiieeeiieeesiiee e e e e e e s e et e e srar e et e e et e e st e e snnaeennneeas 32
20.3. 1. ENCUBSTA ....eeeeiieeeeiiittite ettt ettt e et et e e e e e s e a bbb e et e e e e e e e ek bbb e b b e et e e e e e e e nbnnereeeas 32
10.3.2. TECNICA ODSEIVACION ...ttt 33
10.4.  FUENEES SECUNUAIIAS ... eeetteeeitie ettt ettt ettt ettt e e e e nbe e e nne s 33
10.4.1. PODIACION. ...ttt 33
11. ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS......cuiiiiriiineeeneneensnseeisseesssseesssesseees 35
11.1. Breve historia de la empresa de muebles “Santa ANita™ ...........cccccveirieriiiiieniiiieeiiie e 35
Xi

11.1.1. Planta actual de produccion muebleria “Santa Anita”.............cccooeeiiiiiiiiiiiiieeee e 36



11.1.2. BASEIBGAL ... eeeeeeie e 37

11.1.3. Estructura organizacional empresa de referencia muebles “Santa Anita”.................cccvvveeee. 38
11.1.4. DiagnGStiCO SIUACIONAL........couviiiiiiiieiie e 39
11,15, FOMTAIBZAS ...ttt 39
11.1.6. DEDIIIAUES ..o 39
12.1.7. OPOIUNITATES ...ttt et et e et b e e st e e e nbeeenneee s 40
11,08, AIMEINAZAS......eeeiiiiiiee ettt et e ettt ettt e et e e e e et 41
N L T I 2 NSRS 42
11.1.10. Matriz de Perfil INTEINO .........cooiiiiie e e e s 43
11.1.11. Matriz de Perfil EXEEINO ......cc.ueiiiiiieiiie ettt 44
11.1.12. Matriz de perfil COMPETIIVO .....coiueiiiiiie et 45
11,2, MAPA 08 PTOCESOS. .. e vteieeeisiiiee e sttt e e e ettt e e ettt e e e et e e e sn bbb e e e s st e e e e e st e e e e snbneeeeeannnneeeas 46
11.2.1. Levantamiento del proceso actual de camas en muebleria “Santa Anita” .............cccccveiineenn 47
A e o To T o = PP PP PRSPPI 48
12.2.3. HOJA T8 TULA ..otttk e et e et e e e bt e e e e e anaee s 59
A N = (U - Wl o= W =T o O o ISP PPPPP PP 59
11.2.5. Resultado ruta Critica Pert CPM.........ooiiiiiiie e 61
11.2.6. GANE CNAIT......eoiiiiiiii et 62
11.3.  Diagrama de ISNIKAWE ..........ccuuuiieiiiiiiee it e et e e e e s annaeeeeas 64
11.4.  Técnicas que mareja la filosofia JIT COMO ProPUESTA........c.eveiiivieiiiiiiiiiie e 67
11.4.1. Organizacion de 1as OPEraCIONES.........uuieiuireiiire et e st e e e et e et e et e et re e e srnaeennnaeenreaeas 68
11.4.1.1. Lineas de product0oS MESCIAAOS..........eeiiuuieiiiieiiiie ittt 68
11.4.1.2. Lineas de fabricacion en forma de U............ccoooiiiiiiiiiiiiieiieie e 68
11.5.  Programacion de la prodUCCION ............cooiuiiiiiiiiiii et 70
11.5.1. Sistema de produccCion tipo PUll.............cooiiiiiiii e 71
11.5.2. Kanban empresa de muebles Santa ANIA ...........cuvvriiiiiree e 75
11.5.3. Nivelado de 12 ProdUCCION. ........coiuiiiiiiieiiii ettt 76
11.5.4. Sistemas de aprovisionamienNto JIT ........cooiuiiiiiiiiiii i sraee e 80
11.6.  Sistemas de apoy0 @ Ia PrOQUCCION.........cocuuieiiiiieiiiie ittt 84
11.6.1. Aseguramiento de la calidad (TQM) ......coooiiiiiiiiiiiei e 84
11.6.2. Reduccion de tiempos de preparaCion (SMED).........cocoviiiiiiiiiiciiiee e 103
11.7. RECUISOS NUMEBNOS .......ciiiiiiiiiie ittt 106
12. IMPACTOS TECNICO, ECONOMICO, AMBIENTAL .....ooooviiiiiiiincnennieeeeeeeenesenneens 107
Xii
200 T [ 010 Tt (o B o] o o] o B TP PP RPN 107

12,2, IMPACLO ECONOMICO. .. .eiiiiiiieiiie ettt ettt ettt et e et e et e e st e e et e e nneeeeennes 108



12.3. Impacto AMDIENTAL.........cuiiiiiiiieie e 108

13. PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTADEL PROYECTO..........cocoiiiiiiiiiiiiie 109
14. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES..........ccoiiiiiiiiiiiieee e 110
15. BIBLIOGRAFIA. ..ottt 112
16, ANEXOS... .o s 114

Figura 1: Problema de INVESHIGACION...........cuiiiiiiiieiii ettt 6
Figura 2: DISpOSICION 08 lNBA ........eeiuereiiiieiiiie ettt 18
Figura 3: Esquema de sistema de producCion PUSH .........cocuveiiiieeiiie e 20
Figura 4: ESQUEMA 08 SISTEMA.......ceiiuiieiiiieiiiie ettt e bt e e e e nnaeeas 21
Figura 5: "Plano actual de la empresa de muebles Santa Anita"” ............coovviiiieeiiiie e 36
FIQUIa 6: Mapa 08 PrOCESOS ... .cc.uveeeiiieeitee ettt ettt ettt e et e e e e neeas 46
Figura 7: Levantamient0 08 PrOCESOS ........uuuiiriieeeeiiiiiiiiite et e e e e e s s sitttre e e e e e e e s s st br e e e e e e e e e e e sannnnaeeeas a7
Figura 8: Cadena de valor DiSefio de ProtOtiPO. .........ccuvieiiiiiiiie et 48
Figura 9: Cadena de valor de Planos a escala de muebles.............cccovvveeiiii e, 48
Figura 10: Cadena de valor de Materiales @ ULIlIZarse ............ocoouveeiiiiiiieiiiiiie e 50
Figura 11: Cadena de valor de Simulacion de prototipo ..........cceovveeiiiieiiiiee i 51
Figura 12: Cadena de valor de Recepcion de materia Prima..........ccccocvveiiieeiiieeeiieeesieessieesnienens 53
Figura 13: Cadena de valor ASerrado de MAadEra............coiuriiiiieiiiies it 54
Figura 14: Cadena de valor de Montaje IniCial ............cccvvvviveriiiiiiiii e, 56
Figura 15: Cadena de valor de ACEDAO. ...........coouiiiiiiiiiii et 56
Figura 16: Montaje FiNal...........ooviiiiiiiii e 58
FIQUIra 17: EMDAIAJE ........vveeeiiieie ettt e e e e et e e et e e e e nnrae e e 58
FIGUIPa 182 RULA CIHICA. ... .eeivvieiitie ittt e et e e e e e aneee s 60
Figura 19: Diagrama 08 GaNTL..........ccuurireiiiiiiee st e e iiie e et e e e e s e e e st e e e s baeeeeannnneeeeas 62
Figura 20: Diagrama de ISHIKAWA. .............coiiiiiiiiiiiiie e 64
Figura 21: Disefio de propuesSta JIT ......cooiiiiiiiiee e e e e e 66
Figura 22: Planta Actual de linea de produccion de dormitorios ............ccocceveivvieiiiieeiiieeiiie e 69
Figura 23: Linea de fabricacién en forma de “U” o fabricacion celular...............cccccoovvieeiiiinnn.n. 70
Figura 24: Programa de produccion empresa de muebles Santa Anita.............ccccvevvveeviveeniieeeinnen. 71
Figura 25: Kanban en la empresa de muebles Santa ANita............cccoovvieiiiiiiiiieeiiie e 72

Xiii



Figura 26:
Figura 27:
Figura 28:
Figura 29:
Figura 30:
Figura 31:
Figura 32:
Figura 33:
Figura 34:
Figura 35:
Figura 36:
Figura 37:
Figura 38:
Figura 39:
Figura 40:
Figura41:
Figura42:
Figura 43:
Figura 44:
Figura 45:
Figura 46:
Figura 47:

Kanban de PrOQUCCION .........eoiuieeiiieeiiie ettt e e naa e nae e
Kanban de TraNSPOITE .........eeeiiiiiiiie ettt ettt bee e
Cambio de tarjetas Kanban............oocueiieiiiiiiie i
Kanban empresa de muebles Santa ANIta.............ooovieiiiiiiie i
Ciclo de aproViSiONAMIENTO .........ccciiiiiiiiiiie e e e e e
Determinacion de la zona Piloto en el area de producCion ..............ccceevvveeiiieeniieennnn
Determinacion de la zona Roja de almacenamiento temporal ..............ccceeeeiiiineeeninne,
Determinacion de la zona Roja de almacenamiento temporal ...........cccccocveviieiiiieenne
Zona piloto con elementos adheridos a tarjetas rojJas..........ccvevvveeriveeiiieeeiiie s
Aplicacion de la organizacion en la zona piloto — Disefio en “U”.........cccooveviviiiiennenne
Materiales en el lugar de trabajo...........ceeeiiiiiiiieiiiiie e
CONEXION EIECIIICA BN SEIIE .. .oiuii ettt
Ejemplo Tablero de contornos en el area de Cortar............ccooovveviiieiiiie i
Ejemplo Tablero de contornos en el rea de corte y figuras...........cccceeeviiveeeiiiiiineeenns
Ejemplo de lineas de demarcacion de pasillos..........ccccocvveeiieeiiiee i
Ejemplo de 1inea tipo CEDIa.........eiiiiiiiiiii
Lineas de acCiOn A EQUIPOS ......veeirvrieiiieeiiieesiiieeeieeesiteeeieeesieeestee e s e e asseeesnreeeanes
Estanterias en el area de Almacenamiento de materiales ...........c.cocovviviiiiiiiniiinnns
Distribucion de la planta en la empresa de Muebles Santa Anita..............ccccccvveeeeinnnee.
Ejemplo de ESIOQaNES 5S .......c.uiiiiiiiiiiie et
Ejemplo de ESIOQANES 5S........oeiiiiiiiiie it
Ejemplo de ESIOQANeSs 5S ........ooiiiiiiiaieiie et

INDICE DE TABLA

Tabla 1: Beneficiarios direCtoS € INAINECIOS. .......coveee ettt e s

Tabla 2: Objetivos PIANTEATODS ..........uviiieieiiiiiie e e e

Tabla 3: Cuadro resumen del sistema JIT. Champan...........cc.cooiiieiiiiiniiie e

Tabla 4: Técnicas utilizadas en los sistemas de producCion JIT..........cooovveeiiiiiee e,
Tabla 5: Cuadro reSUMEN TPIVL......uiiiiieiii e e e e e e e s s b e e e e e e e s s aeanees

Tabla 6: TECNICAS = INSIFUMENTOS ... eeeeeee ettt et et e et e e e et e e e e e e e e e e

Tabla 7: Lineas de produccion muebles Santa ANMA ..........cc.veeiuieeriieerieie e sree e e

Tabla 8: OrganizaCion INTEIMA ..........ueiiiiiiiee ittt e e e s e e e st a e e e straeeeeans

Tabla 9: Matriz FODA empresa de muebles Santa ANita............cccoeeeviiiiiiiiiiiiiieee e

Xiv



Tabla 10:
Tabla11:
Tabla12:
Tabla 13:
Tabla 14:
Tabla 15:
Tabla 16:
Tabla17:
Tabla 18:
Tabla 19:
Tabla 20:
Tabla 21:
Tabla 22:
Tabla 23:
Tabla 24:
Tabla 25:
Tabla 26:
Tabla 27:
Tabla 28:
Tabla 29:
Tabla 30:
Tabla 31:
Tabla 32:
Tabla 33:
Tabla 34:
Tabla 35:
Tabla 36:
Tabla 37:
Tabla 38:
Tabla 39:
Tabla 40:
Tabla41:
Tabla 42:
Tabla 43:

Matriz de Perfil INTEIMO .......veeie e e e 43
Matriz de Perfil EXLEINO ......cciviiiiiie e 44
Matriz de perfil COMPETIIVO .......vvveieeiiiiiie et 45
Actividades, Planos a escala de MUebIES ............ccceeiiiiiiiiiii 49
Cadena de valor de Materiales @ UIlIZarse............occvveiiiiiiiie i 50
Cadena de valor de SIimulacion de Prototipo..........ccuveiiireiiiieiiiie e 52
Cadena de valor de Recepcion de Materia Prima ............cocvveeeiiiiiieeeiiiie e 53
Cadena de valor de Aserrado de MAadera...........ccuveiiiiiiiiieiiiii e 55
Cadena de valor de ACADAAD ...........ueeiiiiiiiiie e 57
(0] r= 0 3 g | SRR PPR 59
RULA CritiCa PEIT CPM.... ittt 59
Resultado Ruta Critica PErt CPM........uviiiiiiiiic et 61
Nivelado de produccion Actual muebleria Santa ANita.............cccoovveeiiiiiiiiieeiiee e, 76
Calculo de NOras EFECHIVAS. ...........iiiiiiie i 78
HOPAS BIBCTIVAS. ...ttt bbb 78
CAlculo de NOras @ PrOUUCIE.........couereiiiie ettt 79
Calculo de dias @ PrOUUCIT......c.vveeeiiee ettt e e e e snee e e sneeeeraeeas 79
Nivelado de la producCion MeS AQOSTO.......cccuuiiiiriiiiieeiiie et 79
Nivelado de la produccion mes SEptiembIre .........ccvveeiiiiiiie e 79
Nivelado de la produccion mes OCLUDIE. ..........ccoiiiiiiiiiiiiieei e 79
Tamafio OPtimMO Al IOLE ..o 80
Venta de CamaSs POF AFI0........eeeiuireiiiie ettt e e 81
PronOStiCO 80 2016 .........vvieiiieeiiiie ettt 82
DetermiNar (Q).. .. . eeeeeieiiiie e ettt e sttt e e et e e et e e st e e e e e e e e e e b e e e s nrreaeeann 83
Disefio de hoja de evaluaCiOn ............ceooiiiiiiiiiiiiiie e 87
Desarrollo de Hoja de evaluacion de las 5S empresa de muebles Santa Anita................... 89
Tarjeta roja diligeNCIAdA ...........ccouiiiiiiiiiie e 91
INFOIME ROJO ©vvveeieie et e e e e e e e e e et raaeeeeaeaanes 93
Lista de limpieza CON INSPECCION ......covieiieiiiieiiie et 100
Division de actividades de IMPIBZa ...........cooiviiiiiiiiiiiiiiiie e 100
Division de actividades de IMPIEZa...........ceovvieiiiieiiie e 101
Actividades para aplicar el cuarto pilar de 1S5S ........ccoveeiiiiiiiii 101
Puntaje de evaluacion de las 5S aplicada a la empresa de muebles Santa Anita .............. 103
PresupueStO 08 PrOPUESTA. ........eeeuereeiiieeitiieaitie ettt ettt et e et e e e e e e ieeeaene e 109



LI o] P R Y O 1 =T v I ) SRR 116
Tabla 45: DISEA0 CUBSTIONAIIO .. .cevvn ettt ettt et e e e e e e e e e e e e s 118

ANEXO0 12 HOJA UE VIHA. ... .eeiiiiiiiic e et e e e e e be e e e s arna e e 114
ANEX0 27 CBCK LIS ...ttt et eannee e 116
ANEXO 32 ENCUBSEA. ...ttt e e e e e s s e e e e 118
ANEXO 42 ENTEVISTA ...ttt nee e 121
Anexo 5 Fotografias Muebleria “Santa ANIta” ............ccoooviiiiiiiiiie e 125
ANEXO 6 PIOTOMMA. ...ttt 130



FORMULARIO DE PRESENTACION DE PROYECTOS DE

INVESTIGACION
PROYECTO DE TITULACION |

1. INFORMACION GENERAL
Titulo del Proyecto:
Filosofia Justo a Tiempo (JIT) en la empresa de muebles Santa Anita
Fecha de inicio:
La fecha de inicio de la realizacion de la presente investigacion tuvo lugar en abril 2016
Fecha de finalizacion:
La fecha de finalizacion de la presente investigacion seraen febrero 2017
Lugar de ejecucion:
Este proyecto tendra efecto en el sector muebles del Canton Latacunga, Provincia de
Cotopaxi, Zona 3
Facultad gque auspicia
Facultad de Ciencias Administrativas
Carrera que auspicia:
Ingenieria comercial
Proyecto de investigacion vinculado:
Vinculacion Filosofia (JIT) en la empresa de muebles Santa Anita
Equipo de trabajo:
Director del proyecto de investigacion
Ing. Milton Marcelo Merino Zurita
Tutor de investigacion:
Ing. Ramiro Trajano Ferndndez Zambrano
Investigadora:
Mercy Maricela Carranza Vargas
Area de Conocimiento: Produccion
La presente investigacion, se determinara mediante investigacion, descripcion y anélisis de la
filosofia (JIT) en el sector productivo de las empresas de muebles.
Linea de investigacion:
Administracion y economia para el desarrollo humano Yy social

Sub lineas de investigacion de la Carrera: Gestion de produccion



2. RESUMEN DELPROYECTO

En un mundo globalizado, las empresas de produccién han buscado la sistematizacion en sus
procesos, llevando a cabo un sinnimero de modelos y herramientas que permitan mejorar su
produccidn, evitar desperdicios e inventarios innecesarios para generar mayor rentabilidad.

Para ello, la Filosofia Justo a Tiempo JIT, es un sistema de organizacion que busca la
simplicidad en la produccion, en el que dirijo la propuesta de esta filosofia a la empresa de
muebles Santa Anita de la cuidad de Latacunga, al determinar la existencia de una
desorganizacion y el deficiente control en el sistema de produccion con el que maneja la
empresa, mediante el diagnostico del proceso productivo, para establecer los tiempos y
movimientos necesarios para este estudio y con ello proponer la reorganizacion de la estructura
con la que funciona la empresa para dar un mejor desempefio y desenvolvimiento en todas las

areas, que causan pérdidas o inestabilidad a la misma.

Mediante la investigacion bibliografica, se indagd acerca de esta filosofia JIT, y a su vezcomo
se podria acoplar a las pequefias y medianas empresas de muebles, con el objetivo de saber si
con esta filosofia se podria alcanzar el rendimiento eficaz y eficiente en el proceso de

produccion

Esta filosofia desarrolla varias técnicas que permiten alcanzar el rendimiento eficaz y eficiente
en los procesos tales como, la organizacidn de la produccion en el que se obtiene la cantidad
dptima a producir, también el sistema de produccion pull en el que se maneja dos tipos de
tarjetas llamadas Kanban, Produccion y Transporte, a su vez el sistema de aprovisionamiento
enel que se controla el sistema de inventario para evitar el stock. Como sistema de apoyo a la
produccion esta el aseguramiento de la calidad mediante la determinacion de las 5 “S” como
propuesta de implementacion, dichas técnicas se pueden manejar bajo la ayuda del recurso

humano, mentalizandolos como parte fundamental para la implementacion de esta filosofia.

Para determinar esta investigacion se utiliz6 la siguiente metodologia: Investigacion Metodica,
en la que implica en seguir un camino, método que me permita saber o conocer mi objetivo de
estudio, para complementar con lo mencionado anteriormente, se la obtuvo mediante la fuente
primaria como es investigacion de campo, y como fuente secundaria las diferentes

bibliograficas de autores para validar esta la investigacion.



De esta manera la empresa de muebles Santa Anita, mejora su produccion, optimiza los recursos
tanto humanos como tecnoldgicos, evita el stock innecesario manejado un control adecuado de
los inventarios, determinando el tamafio 6ptimo a producir y mejora su rentabilidad con la
minima inversion posible, los cuales son los principales beneficiarios de este estudio, a su vez
las empresas de fabricacion de muebles en el cantdn Latacunga, propuesta que aporta al

desarrollo bajo el area de produccion.

Palabras Clave: Despilfarro, Filosofia JIT, Optimizacion, Rentabilidad.



3. JUSTIFICACION DELPROYECTO

La actividad productiva en las empresas es considerada como la transformacion de la materia
prima de un producto terminado, la mayor parte de las empresas estdn enfocadas en producir
diferentes productos que ofrecen al menor costo posible y por consiguiente estar enmarcada a
la consecucion de los objetivos previstos, de manera que se logre optimizarlos en lo posible, ya
sea esta técnica o econdmicamente, con el empleo de sistemas adecuados que permita tener el

respectivo control para medir los procesos de produccion.

La presente investigacion tiene como finalidad dar a conocer acerca de la filosofia Justo a
Tiempo (JIT), y como este permite medir el desarrollo en cuanto la elaboracionde los productos
de una manera eficiente y eficaz desde la recepcion de materia prima, transformacion, hasta la
venta del producto terminado, conjuntamente con la colaboracién de los empleados, mediante
un correcto manejo y control de inventarios, con este estudio puedo detallar como se podria

adecuar esta filosofia en el sector de muebles.

La determinacion de los sistemas de procesos en la produccidén en la industria es uno de los
principales motores que permiten medir la forma en la que se estan desarrollando en cuanto a
la elaboracion de un producto, capacidad de produccidn, tiempo, volumen, stock que permitan
llevar su respectivo control y seguimiento de cada una de las actividades que se desenvuelven
para la creacion de un producto de calidad, ya que sitodo lo mencionado se hace de la manera
errénea es desfavorable para la empresa y por ende no se lograrian cumplir las metas, mucho

menos obtener la rentabilidad deseada.

Mediante esta investigacion se da a conocer el impacto que tiene la filosofia Justo a Tiempo
(JIT) en las empresas de fabricacion de muebles, y si permite ajustarse o adaptarse a su
necesidad. La realizacion de la presente investigacion tiene como objetivo, el estudio de la
filosofia (JIT) y la propuesta de la misma, en la empresa de muebles Santa Anita; en
consecuencia de ello, se determiné la existencia de un mayor control, tanto en materia prima,
magquinara y recurso humano, y mediante ello, permite alcanzar el rendimiento eficaz y eficiente
en el proceso de produccion y analizar los resultados, en el que se pueden cumplir con los
objetivos en la realizacion de un producto adecuado que sea lanzado al mercado bajo los

minimos costos posibles y en la optimizacién de los recursos, tiempo, volumen deseados.



La presente investigacion sirve para conocer el sector de aplicacion al que estd dirigida la
investigacion y saber qué efectos resultarda o generard con la Filosofia de Produccion en la
empresa de muebles, misma que permitira aplicar los conocimientos adquiridos en cuanto a
produccion y poder generar una propuesta para la empresa de muebles Santa Anita que permita

optimizar su proceso de produccion.

Mediante esta investigacion los elementos que aporta en este estudio dentro de la empresa de
muebles, es mejorar el rendimiento en los procesos de produccion, evitar los despilfarros,
manejar un control de inventarios adecuado, con la propuesta de la filosofia JIT sabremos si
todo lo mencionado se puede lograr consu principal objetivo de filosofia que es producir lo que
se requiere y cuando se lo necesite y con esto pueda mejorar la eficiencia y la eficacia en el
desarrollo del producto con una simplicidad enel proceso y llevar un seguimiento de una mejora

en la productividad y asi poder mantenerse competitivos en un mercado nacional.

El aspecto que se modificara es el mejoramiento en el proceso de produccion y con esto
generar mayor optimizacion de los recursos y por ende incrementar la rentabilidad en la

empresa en estudio y las demas empresas de fabricacion de muebles del Canton.
4. BENEFICIARIOSDELPROYECTO

4.1.  Beneficiarios directos: Los beneficiarios directos con la realizacion de la presente
investigacion, es la empresa de muebles Santa Anita donde se determiné la adecuacion de la

Filosofia JIT, para mejorar la optimizacién de los recursos, humanos, tecnologicos, entre otros.
4.2.  Beneficiarios indirectos: Los beneficiarios indirectos, son las personas que forman

parte de las familias de los clientes internos de cada empresa de fabricacion de muebles del

canton Latacunga.

Tabla 1: Beneficiarios directos e indirectos

Empresa de muebles Santa Anita

Industria de muebles en el canton Latacunga. 150
pequefas y medianas empresas que cuentan con 30
personas (estimadas) como clientes internos.

150

[FTotal'de’beneficiarios: T 4500 personas incluidas las familias por cliente interno
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora




5.EL PROBLEMADE INVESTIGACION

Figura 1 Problema de inwestigacion
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PRODUCCION A TRABAJADORES

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora




Dentro de la empresa de muebles Santa Anita, mediante la investigacion de campo he
evidenciado ladesorganizacion y deficiente controlen el sistema de produccidn, a consecuencia
de ello se origina como problema central de investigacion, mismo que afecta a la empresa en
su productividad y rentabilidad. Problema que ha causado el reproceso de algunos de sus
productos, tiempos improductivos, alto nivel de inventarios, deficiente control del
aprovisionamiento de materia prima, en consecuencia de ello se derivan las siguientes causas y
efectos.

Ineficiencia en la organizacién de las operaciones, a causa de un deficiente manejo del sistema
de produccion, dando como efecto un incorrecto control en el proceso de los productos que la
empresa fabrica, a mas de ello son ocasionados costos adicionales por fallas en los productos,

siendo los causantes de pérdidas para la empresa.

Inexistencia de sistemas de aprovisionamiento se da a causa de la carencia de un control de
inventarios que permitan llevar el respectivo control del ingreso de la materia prima y del
producto terminado, causando asi un alto nivel de inventario y en consecuencia de ello se
producen costos adicionales por mantenimiento de los productos que se deterioran causando

pérdidas a la rentabilidad de la empresa.

Inexistencia de apoyo a la produccién en el que el causante principal de ello, es que los
productos que son fabricados, se los produce de manera poco sistematica, siendo un control
visual el que asegura de que el producto estd bien elaborado, en consecuencia de ello el efecto
que se origina es la ineficiencia de un control de calidad de los productos, dando como resultado

los costos adicionales por fallas no controladas a tiempo.

Deficiente control de responsabilidades a los trabajadores, ocasiona el poco compromiso de los
mismos por generar soluciones cuando existan problematicas en el area de produccion, a causa
de ello, se produce el tiempo improductivo por las fallas y desorganizacion de los operarios de

la empresa.



6. OBJETIVOS

6.1. Objetivo General

® Proponer la Filosofia Justo a Tiempo (JIT) para la empresa de muebles “Santa
Anita” de la Cuidad de Latacunga.

6.2. Objetivos Especificos

e Investigar la fundamentacion tedrica necesaria bajo autores de articulos cientificos

que permita tener a disposicion resultados de similares investigaciones.

1 Diagnosticar el proceso productivo para establecer los tiempos y movimientos de

los mismos.

e Desarrollar la propuesta de filosofia (JIT) para el proceso de produccion en la

empresa de muebles “Santa Anita”.

7. ACTIVIDADES Y SISTEMADE TAREASEN RELACIONA LOS
OBJETIVOS PLANTEADOS

Tabla 2 Objetivos planteados

necesaria bajo autores de articulos
cientificos que me permita tener a
disposicion resultados de similares
investigaciones.

bibliogréfica del
tema a tratar

bibliografia estudiada.
Definicién de la
informacion obtenida

Objetivo 1 Actividad Resultado de la actividad Descripcion de la
actividad (técnicase
instrumentos)

Investigar la fundamentacion tedrica | Revision Resumen comparativo de la | Descriptiva

Investigacion documental y
bibliogréfica.

Objetivo 2

Actividad

Resultado de la actividad

Descripcion de la
actividad (técnicase
instrumentos)

Diagnosticar el proceso productivo

Diagnosticar el

Diagndstico del proceso

Aplicacion de técnicas

(JIT) para el proceso de produccion
en la empresa de muebles “Santa
Anita”.

filosofia JIT para
la empresa de
muebles

la realizacion del proyecto.

para establecer los tiempos vy | proceso productivo como encuestay
movimientos de los mismos. productivo observacion
Objetivo 3 Actividad Resultado de la actividad Descripcion de la
actividad (técnicase
instrumentos)
Desarrollar la propuesta de filosofia | Proponer la Metodologia adecuada para | Descriptiva

Investigacion documental,
bibliogréfica e investigacion
de campo.

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora




8. FUNDAMENTACION CIENTIFICOTECNICA

En la actualidad se ha observado que las empresas buscan generar un buen posicionamiento en
el mercado de la industria del mueble, en el que busca incrementar sus ventas, obtener mayor
rentabilidad, pero que se puede hacer cuando se tiene una deficiente organizacionen laempresa,
tanto a nivel de los trabajadores como el proceso que se realiza para trasformar la materia prima
en un producto terminado, es por ello que las empresas buscan tener una ventaja al resto de la
competencia para gque esta se pueda mantener en el mercado y obtener mayor rentabilidad,
reducir los costes y producir a un bajo costo, es por ello que se han implementado una serie de
enfoques para tratar de surgir en los mercados, uno de estos enfoques es la filosofia Justo a

Tiempo JIT.

Como primer punto he detallado qué es un sistema de produccion ya que la filosofia justo a
tiempo (JIT) mismo que parte de un sistema de produccion como complemento, proponiéndose
como un cambio en filosofia de la produccion, siendo este uno de los recursos importantes

dentro de las empresas de produccion.

8.1 Sistema de Produccién

El sistema de produccion dentro de una empresa, es el que dirige la estructura de la ejecucion
de un proceso o un conjunto de actividades de produccion que realiza el ser humano ya sea en
cuanto a bienes y servicios en las empresas para cumplir con los objetivos propuestos. Un
correcto control en los procesos, permite que se puedan tomar correctas decisiones en funcion
al proceso de trasformacién del producto que se desea realizar y por ende comercializarlo,
aparte de llevar con riguroso proceso de control para en aseguramiento de la calidad. Los
sistemas de produccidn estdn enfocados a relacionarse con la manera més eficiente posible para
realizar un producto y el sistema con que esta emplea para elaborarlo. Para Quijano, (2009).
“Un sistema de produccion es un conjunto de actividades que un grupo humano (por ejemplo,
la familia) organiza dirige y realiza, de acuerdo a sus objetivos, cultura y recursos, utilizando
précticas en respuesta al medio ambiente fisico” (p. 19)

Algunos autores han catalogado al Justo a tiempo como una filosofia, entendiéndose
primeramente como filosofia que es una libertad de reflexionar sobre ideas o pensamientos, las
causas, efectos y propiedades de su funcionamiento en algun fendmeno dado. Costa &

Divenosa, (2004) afirman que:
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La filosofia es un tipo de saber que se plasma en la actividad de teorizar y criticar (es
decir, ejercer la capacidad critica, la capacidad de analizar en cada caso como, por qué y
para que); que su herramienta principal es la argumentacion y que todos la practicamos,
en mayor o menor grado, con mas o menos profundidad o regularidad. (p.20)

Por tanto, tomando como referencia la 6ptica de varios autores que deducen al Justo a Tiempo
como una filosofia que se enmarca en los sistemas de produccion como una filosofia
organizacional que las empresas puede implementar para optimizar sus recursos, tanto humanos

como tecnoldgicos y poder generar mayor rentabilidad.

8.2.  Justo a Tiempo JIT como filosofia

Existen varios autores que definen esta filosofia de Justo a Tiempo, pero para tomar mayor
relevancia citaré de algunos autores el significado de esta filosofia en las que tienen puntos de

vista similares.

El concepto de justo a tiempo (en inglés Just in time), que abreviamos habitualmente a partir
de las siglas inglesas: JIT, no es exclusivamente un procedimiento de control de materiales,
stocks y obra en curso, sino una filosofia de gestion, inicialmente concebida por Toyota, cuyo
objetivo es la eliminacion del despilfarro y la utilizacion al maximo de las capacidades de los

obreros. (Companys, Ramon & Joan. 1999, p. 111)

Concepto en el que segin Companys, Ramon & Joan, determina que el justo a tiempo es una
filosofia que pueden implementar las empresas para la optimizacion de los recursos, evitar los

despilfarros en la mayor cantidad posible, optimizar al maximo la capacidad de los trabajadores.

Eneste mismo texto puede indicar que se menciona a los despilfarros como uno de los objetivos
de la filosofia Justo a tiempo JIT. Companys, Ramon & Joan. (1999) afirma que “Se denomina
los despilfarros a todas las actividades que no anaden valor al producto” (p.111). Los
despilfarros en una empresa es uno de los principales afectantes en la rentabilidad de una
empresa y se pueden originar los problemas y mayormente aun si esta es de muebles ya que, si
existe muchos desperdicios en la materia prima, tiempo improductivo, se incrementa el

inventario en materia prima, etc.

De modo que las empresas que se dedican a la produccidn, tratan de elaborar la mayor cantidad
de productos posible para satisfacer a una demanda, en este caso de la industria de los muebles,
la cantidad de productos que son elaborados, en su gran mayoria es con pedidos pero existe

también gran parte de inventario que esta en bodegas esperando que se comercialice, esto
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implica que se vaya incrementando el stock de los productos y por ende se incurre en costos
por el almacenamiento y con el riesgo de que se deterioren con el pasar de los dias, con la
aplicacién de esta filosofia en la industria de muebles, se lograria eliminar los desperdicios que
son originados en el proceso de produccidn, llevar un control mas exhaustivo del inventario de
productos terminados, a la vez que, da un control de los trabajadores mismos que son
importantes a la hora de constituir una empresa, con todo esto las empresas de muebles podrian
reducir los costes e incrementar su rentabilidad que es el principal objetivo de estar en un

mercado.

Las empresas van en busca de una ventaja competitiva que las haga diferentes las demas, pero
que hacer cuando existe un stock elevado de inventario, tiempo improductivo, unalto excedente
de produccion cuando es por temporadas altas, haciendo que se incremente la oferta de los
productos al mercado, teniendo en cuenta que existe una demanda muy cambiante en gustos y
preferencias y mas aun a la hora de elegir un mueble que esté acorde a su preferencia, el analisis
se basa en como y cuanto producir sin que este se vea perjudicado en los costes, o reduciendo

la calidad del producto.

En la empresa se puede medir la productividad mediante la eficiencia en los procesos, en la
optimizacién de los recursos, y la eficacia, en el cumplimiento de los objetivos propuestos esto
permite que las empresas estén en constante innovacion y desarrollo y permita una adecuada

toma de decisiones en la empresa y el mercado.

En las empresas del sector de muebles se ha observado grandes falencias con los productos,
haciendo que se imposibilite la ventaja competitiva con las demas empresas, es por ello que se
busca la implementacion de métodos que permita cumplir con eficiencia y eficacia a la

demanda.

Dentro de estas definiciones se puede acotar para un mejor entendimiento de un sistema de

produccion y el enfoque se la filosofia Justo a tiempo JIT.

8.3.  Sistema de produccidon esbeltay justo a tiempo JIT

Dentro del sistema de produccion esbelta y justo a tiempo JIT detalla que existe varios factores
que pueden afectar para que se dé un desperdicio como son de tiempo improductivo, alto
inventario, esto tiene gran consecuencia en las empresas por un alto nivel de desperdicio. Los

principales factores para que se dé un desperdicio son las condiciones del mercado siendo uno
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de los grados de incertidumbre para las empresas, hasta cuando se tenga una cantidad exacta de

clientes, pero esto tienden a tener gustos cambiantes en disefio de productos, calidad o tiempo.

Existen también los problemas con la calidad de los productos, tal vez por la misma
incertidumbre de los gustos cambiantes de la demanda, los gerentes hacer que los trabajadores
produzcan mas de los pedidos normales por sialguno de los insumos no esta en las condiciones
adecuadas y con se puede concluir con la elaboracion de los productos, haciendo que exista un

excedente en el inventario de materia prima.

También estan los cambios en el disefio del producto y los errores, existen falencias que se
producen en la elaboracion del producto, es por ello que el cliente se siente descontento por su

producto terminado, perdiendo asi la fidelizacion del cliente.

La base de datos es muy importante porque se debe tener en cuenta del control acerca de la
materia prima que la empresa posee para elaborar los productos, pero si no existe el debido
control, es evidente que se va hacer pedidos a los proveedores, insumos ya existentes, haciendo

que se incremente mas los inventarios en materia prima.

Dentro de esto también estan los tiempos improductivos, problemas de proveedores, cuando los
insumos no son entregados en el momento exacto, provoca un retraso en la elaboracién de los

productos y por ende un retraso en la entrega del mismo al consumidor.

Bajo el concepto de Chapman (2006), manifiesta que esta filosofia esta enfocada a reducir al
minimo posible los desperdicios, cuando se menciona los desperdicios, intervienen también los
tiempos improductivos, el exceso de inventarios y la calidad deficiente de los productos
terminados, esto hace que se genere un incremento en dichos productos, para esto el autor
manifiesta que se deberia realizar un redisefio en el proceso de produccion, mismo que la
filosofia JIT estd enmarcada en la realizacion de una adecuada distribucion y organizacion del

sistema de produccion.

Existen varias condiciones que hacen que se generen los desperdicios en una produccion, las
mismas que se sefiala como las condiciones del mercado, para qué producir en grandes
cantidades si la demanda me compara solo un poco cantidad, los problemas de la calidad, si un
producto es defectuoso se pierde la fidelizacion de los clientes, cambios o errores en los disefios

y no estén acorde a la necesidad del cliente, problemas laborales y problemas con los



proveedores hacen que se genere un excesivo inventario y desperdicios de materia prima o

producto terminado.

Chapman (2006), menciona un sistema JIT como:

El JIT original, que se enfocaba en la reduccion de desperdicio en distintos rubros:
desperdicio de desplazamiento, de tiempo, por exceso de inventario y por calidad
deficiente. La Unica manera en que una operacion seria capaz de enfocarse eficazmente
en todas esas formas de desperdicio, consistia en redisefiar el proceso utilizado en la
produccién y, en consecuencia, muchas veces el disefio mismo de los productos. En
general, se comprendio que el origen de tanto desperdicio (sobre todo de la forma de
desperdicio mas visible: el exceso de inventario) se encontraba en incertidumbres del
sistema, como las siguientes:

Tabla 3 Cuadro resumen del sistema JIT. Champan

Condiciones del
mercado
Problemas de calidad.

Cambios en el disefio.
Errores.

Bases de datos

imprecisas.
Problemas de equipo

Problemas laborales

Problemas con los

proveedores

La demanda real del mercado representaalgun grado de incertidumbre hasta
que se levanta unaorden real deun cliente.

Si el administrador no puede garantizar la calidad y ordenara que se fabrique
una mayor cantidad sé6lo “por siacaso”

Si el disefio de un componente se modifica es muy probable que subsistan
algunos de los problemas del antiguo disefio.

Siempre queel ser humano interviene en un sistema, se requiere inventario
extra s6lo para paliar los efectos de tales errores.

Cuando unapersonano tiene certeza de cual es el contenido real de un
inventario por contarcon datos histéricamente deficientes.

Tiempos improductivos, tiempos de preparacion, o baja calidad. Si existe
una alta probabilidad de que una pieza del equipo no pueda operar con la
calidad apropiada.

(capacitacion y falta de flexibilidad) Implica que, de darse escasezde
trabajadores calificados para producir un articulo justo cuando se requiere,
se presentara la necesidad de generar material de respaldo.

Problemas de calidad o de entrega. Se mantiene un aprovisionamiento extra
de materia prima por siel proveedorretrasa su entrega, o surte los pedidos
con material deficiente o inadecuado.

Fuente: Champan S, (2006). (p.p.196-197)

Elaborado por: La Autora

8.4.  Sistema de produccion Justo a Tiempo JIT

8.4.1. Los despilfarros

13

EI JIT es uno de los enfoques que cuyo objetivo que persigue es el de organizar de manera

adecuada el proceso de produccion, en el que intervengan desde los trabajadores hasta los

procesos de transformacion del producto hasta su venta final. EI JIT propone manejar el menor

inventario posible, fabricando cuando se lo requiera en el momento que se lo requiera, esto en

cuanto a los requerimientos de la demanda cambiante y mediante esto poder evitar los

desperdicios que no aportan ningan valor, sino que, al contrario, son perjudiciales para la
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rentabilidad de una empresa, cuando se habla de desperdicios estos pueden ser en inventarios,

materia prima, tiempo, etc. Lefcovich, (2009) manifiesta a un sistema jit como:

En un sistema Just in Time, el despilfarro se define como cualquier actividad que no
aporta valor afiadido para el cliente. Es el uso de recursos por encima del minimo tedrico
necesario (mano de obra, equipos, tiempo, espacio, energia). Pueden ser despilfarros el
exceso de existencias, los plazos de preparacion, la inspeccion, el movimiento de
materiales, las transacciones o los rechazos. En esencia, cualquier recurso que no
intervenga activamente en un proceso que afiada valor se encuentra en estado de
despilfarros. (p. 9)

El entorno cambiante ha llevado a las empresas a ser mas competitivas en el que se exigen
mayor innovacién para permanecer en un mercado exigente y que varia en gustos y
preferencias. Las empresas han optado por hacer un profundo cambio en cuanto a la filosofia
de la produccion, el sistema JIT se ha implementado en varias empresas de automaoviles en las
que ha dado grandes resultados con esta implementacion porque propone un sistema de Zero
inventarios, sustituyendo a la mayoria de los sistemas por ser muy completo y exige mayor

rigurosidad y organizacion para que la empresa pueda generar una mayor rentabilidad.

La filosofia Justo a Tiempo JIT inicia en Japdn como una nueva filosofia que ayudaria a las
empresas mejorar el sistema de produccion, pero esto se lo podria aplicar a empresas que tengan

una buena organizacion y un ambiente favorable.

8.5.  Objetivos del Justo a Tiempo JIT

La filosofia justo a tiempo se caracteriza por producir justo cuando se lo requiere, en el
momento en que se los requiera, con esto puede evitarse desperdicios, y mejorar la calidad de
los productos elaborados. Esta filosofia se puede implantar en toda la empresa desde el nivel de
ingreso de materia prima hasta la venta de los productos, en el que intervienen muchos factores,

tanto humanos como en equipo y maquinaria.

El objetivo principal de esta filosofia para Monden 1996 y Schonberger 1982 “Producir los
elementos que se requieran, en las cantidades que se necesitan, en el momento en que se
necesitan”. (Marin & Delgado, 2000, p. 36).

Uno de los conceptos que ha trascendido a esta filosofia es que se evitan al maximo los
despilfarros que son definidos por. Suzaki (1987) como “Cualquier cosa que no sea utilizar o
consumir el minimo indispensable de equipo, materiales, componentes, espacio y tiempo del

trabajador para afiadir valor al articulo que se produce”. A decir de Marin & Delgado (2000):
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Desde estos objetivos fundamentales se deprenden los siguientes:

La eliminacion del despilfarro; es decir, en la bldsqueda de problemas y en el analisis de
soluciones para la supresion de actividades innecesarias y sus consecuencias, como son:

e Sobreproduccion (fabricar mas productos de los requeridos)

e Operaciones innecesarias (que se tratan de eliminar mediante nuevos disefios de
productos o procesos)

e Desplazamientos (de personal y de material),

e Inventarios, averias, tiempos de espera. (p.36)

Desde este punto parte dos aspectos muy importantes en la filosofia Justo a Tiempo.

El enfoque que se da con la filosofia JIT es que deben detectar los problemas antes de que se
produzcan de una manera agresiva, una de las iniciativas es la mejora continua en la que se
llevaria un control de cada cambio en la empresa, lo que se lograria mantenerse los objetivos

de las empresas.

8.5.1. El enfoque proactivo:

Este enfoque consiste en la deteccion de problemas que se danen el transcurso de un proceso

de produccion para que estos se puedan evitar en lo posible.

Que consiste en la busqueda de problemas antes de que sus consecuencias se manifiesten
espontdneamente. Dicho enfoque se refuerza mediante las iniciativas de mejora continua en

todas las areas del sistema productivo. (Marin & Delgado, 2000, p. 36.)

8.5.2. La desagregacion del objetivo general:

En objetivos que afectan a todos los aspectos de la produccidn, y que dan lugar a diversas
formas de actuacion recogidas en las técnicas de produccion JIT. (Marin & Delgado, 2000, p.
37.)

Dentro de la filosofia JIT existe una clasificacion de las técnicas que se utilizan:

8.6.  Tecnicas Justo a tiempo JIT

El sistema de produccion esta enfocado a la optimizacidon de los recursos, mediante un flujo de
produccion flexible a los cambios de la demanda, tratando de todos los modos posibles que se
optimice los recursos Yy se evite los despilfarros que son originados por un incorrecto control en
los procesos de produccion y por ende provoca pérdidas en la empresa, misma que tardaria en

obtener rentabilidad, es decir cuando se venta todo lo producido, para eso la filosofia JIT ha



16

denominado como técnicas que se ajusten a todos los aspectos que interviene sobre las

actividades del sistema de produccién en una empresa de muebles.

Las técnicas permiten llevar el debido control del proceso en el que se van a realizar los
productos, desde la recepcion de la materia prima hasta la elaboracion de producto para su
posterior venta y comercializacion, en el que cabe mencionar que toda prod uccién debe llevar
el respectivo control y si este se lo hace de manera erronea, causara conflictos en el ambiente

interno de la empresa, causando grandes dafios la elaboracion o del proceso.

Tabla 4 Técnicas utilizadas en los sistemas de produccién JIT

ORGANIZACION PROGRAMACION SISTEMAS DE RECURSOS HUMANOS
DE LAS DE LA APOYO A LA
OPERACIONES PRODUCCION PRODUCCION
» Lineas de = Nivelado de la »=  Aseguramiento * Fomento de la
productos produccion de la calidad polivalencia de los
mezclados *  Sistema de (TQM) trabajadores.
» Lineas de informacién Pull * Mantenimiento =  Control autbnomo
fabricacion en =  Sistemas de productivo total de defectos.
forma de “U” aprovisionamiento (TPM) = Aprovechamiento de
JT *  Reduccién de los trabajadores.
tiempos de
preparacion
(SMED)

Fuente: Marin F, & Delgado J. (2000). (p. 37)
Elaborado por: La Autora

Como se puede observar en latabla 4, son las técnicas utilizadas en la Filosofia JIT para mejorar
el rendimiento tanto humano, como tecnolégico, proceso, dividiendo desde las lineas de
fabricacién, sequidamente de la programacion utilizada para la elaboracion luego los sistemas
de apoyo a la produccion y los recursos humanos, mismos que son necesarios en una empresa
de produccion para llevar un mejor control de todo el sistema que interviene en la realizacion

de un producto terminado.
8.6.1. Organizacion de las operaciones

8.6.1.1. Lineas de productos mezclados

Las lineas de productos mesclados, se refiere a la produccion flexible donde se trata de manejar
diferentes productos sin tener que realizar paradas en la realizacion del producto, haciendo que

se optimice el tiempo en la elaboracion.
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Para las lineas de productos mesclados, he parafraseado con los autores que: En el proceso de
produccion estan presentes las lineas de produccion en el que debe constar una sola linea en
lugar de varias lineas de produccidn especializadas enel que se permita a todos los trabajadores
trabajar en una linea consecutiva, con unidades de diferentes articulos de forma que, si existen
cambios, estos no repercutan en los cambios continuos de los productos o el funcionamiento

del conjunto de la linea.

Las lineas de modelos mesclados trata acerca del montaje final enel que interviene grandemente
tolas las lineas de fabricacion donde la mayor parte la mano de obra calificada esta incluida en
la misma y permite hacer de esta una manera mas flexible, esta técnica también permite realizar
otras lineas de productos o solo cuando esta se lo requiera, también permita tener un control de
donde esta cada uno de los insumos que necesita el trabajador para que este no tenga equivocos

acerca de las piezas que necesita para producir. (Marin & Delgado, 2000, p. 37)

8.6.1.2. Lineas de fabricacion en forma de “U” o fabricacion celular

Para las de fabricacién en forma de U o fabricacion celular, he parafraseado con los autores
que: Es este caso el sistema JIT se enfoca en la simplificacién del proceso, agrupandolos de una
manera que los componentes sean de manera similar, en el que pueda tener una forma mas
sencilla que trabajar, una de las desventajas que se dan cuando un operario trabaja solo en una
clase de linea que cuando tenga que utilizar una maquinaria nueva no sepa cémo manejarla, lo
gue produciria es una pérdida enel tiempo de produccion, paros inesperados en las maquinarias
porque unoperador que no es especialista en esa maquina no lo puede manejar y conesto pueda

manejar los diferentes tipos de cambio que tiene la demanda.

Para que se pueda flexibilizar el sistema de produccion en el que todos los trabajadores sepan
manejar las diferentes maquinarias y con ello mejorar el rendimiento y la eficiencia en la
produccion, la manera mas efectiva de distribuir tanto las maquinarias como los trabajadores,
trabajando en conjunto y en forma de u donde se encuentre maquinaria y operador y gque estos

se encuentren al inicio y al final del ciclo de la linea de produccion.

La ventaja de esta distribucion es que los operarios pueden tener un mayor control en la
maquinaria como en los materiales y la distribucion de los operarios que necesita para la
elaboracién de un producto, les permite adaptarse a los cambios y tener una flexibilidad en la

produccion y con ello generar una mejora en el proceso. (Marin & Delgado, 2000, p. 37).
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Las lineas de fabricacion en forma de “U” permiten que se distribuya de una mejor manera los
procesos de produccion, haciendo mas facil y accesible a los operarios, la manipulacion de los
diferentes procesos que se necesitan para la realizacion del proceso de produccion, permitiendo
también que se dé un mejor control.

Figura 2 Disposicion de linea

Disposicion de linea secundaria en forma de u

e b Jmb b

———————————————————————— - Movimiento de operarios 1,2,3

Fuente: Marin F, & Delgado J. (2000). (p.37)
Elaborado por: La Autora

Como se puede observar en la figura 2 muestra la linea de fabricacion en forma de U en mismo
gue estdn compuestas por familias de cada componente, con esto los operarios podrian manejar
de manera més eficiente el proceso de produccién, una de las practicas mas sencillas es que
cada operario maneje diferentes maguinas o procesos en la elaboracion de un producto, donde
el inicio y el final estan juntos. La ventaja de estos procesos es que los operarios pueden otra
otros puestos de trabajo sin que se pierda la linea en el proceso, sin que deba separase, mejora

lo visual y la cercania de la materia prima.
8.6.2. Programacién de la produccion

8.6.2.1.  Nivelado de la produccion

El método que se utiliza para el sistema de produccion JIT, Monden (1996) define que, “El
método que se utiliza en los sistemas de produccion JIT, para adaptar la produccion a la
demanda se denomina Nivelado de la produccion y su objetivo es reducir las fluctuaciones en
las cantidades a fabricar de cada familia o producto”. (Marin & Delgado, 2000, p. 38).

Para el nivelado de la produccion he parafraseado con los autores que: La demanda de productos

gue se exigen son variables y mayor adn segun la estacién en la que por temporadas se exige
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mayor produccidn y por ende este afectara en el volumen de produccidn, en otros casos el
nivelado de la produccidn, trata de generar un equilibrio tratando de que se genere un ciclo que

produccion por pequefio que este sea, pero mantenerle constante al proceso de produccion.

Dentro de una linea de produccion, el nivelado de la produccién detalla un plan de produccion
en el que consiste en determinar cuanto es la producciéon diaria que la empresa deberia realizar
para mantener la produccion constante. EI volumen que se produzca no genera valor en las

unidades que se puedan producir en cantidades exactas sino mas.

Una vez dispuestos los recursos que se necesitan para la elaboracion de los productos que
ofrecen las empresas, el nivelado de la produccion establece una programacion exacta de la
linea que son designadas en la etapa de montaje, como una guia para designar cada uno de los
responsables a cargo de las lineas de produccion, mismo que deben estar al tanto de las
decisiones de la produccidénen cuanto a las decisiones de la demanda. (Marin & Delgado, 2000,
p. 38)

El nivelado de la produccion permite que se mantenga una produccion constante, regulando las
cantidades de que se van a fabricar, esto se puede controlar por la demanda cambiante, haciendo
la produccién en cantidades o lotes pequefios pero constantes, esto permite se pueda saber el
volumen diario a producir, y con esto tener las cantidades exactas a producir, manteniendo un
control actual de la demanda préxima, luego del nivelado de la produccion, el siguiente paso es
una programacion mediante un sistema de sefiales que permita pasar a la seccion de montaje

del producto.

8.6.2.2. Sistema de informaciéon Pull

Para el sistema de informacién Pull he parafraseado con los autores que: A partir del nivelado
de la produccién se elaboran las cantidades y orden en el que deberan ser atravesados por la

linea de montaje final.

En la filosofia Justo a Tiempo (JIT) se abastece de todos los componentes que se necesitan para
la realizacion del montaje y se coordinan los puestos de mediante un sistema de informacion

que permita conocer que componentes se han utilizado y este permita reponerlos.
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8.6.2.3.  Sistema de produccion tipo Push

Los sistemas de produccion que mas utilizan es el sistema de produccion tipo push (o de
empuje), misma que es generada por los pedidos, previsiones, ordenes de aprovisionamiento, y
producciéon mismos que soncontrolados por un sistema de informacién centralizado, al finalizar
dicha orden, los procesos posteriores son empujados a los procesos siguientes. (Marin &
Delgado, 2000, p. 38)

Dentro de la programacion de la produccion, se utilizan los sistemas de informacion pushenel
gue consta una serie de pedidos que son organizados mediante la planificacion de las 6rdenes,
aprovisionamiento, etc., mismos que son controlados y enviados al proceso siguiente bajo este
sistema push. El sistema de produccidn tipo push o de empuje se puede observar en la figura

numero 3

Figura 3 Esquema de sistemade produccion push

Plan de materiales

Proveedores mm) Componentes |mmm Submontaje |:> Meontaje Final = Clientes

El inventario realiza un efecto de
empuje PUSH

Fuente: MarinF, & Delgado J. (2000). (p. 38)
Elaborado por: La Autora

Como se puede observar en la figura 3, este tipo de sistema push o de empuje es generado a
partir de los pedidos que tiene la empresa, las ordenes de produccién, donde mueve un papel
muy importante los proveedores de materia prima, la determinacion de los componentes,
seguidamente del Submontaje y montaje final para llegar con el producto terminado hasta el
consumidor final todo esto es controlado por informacidn centralizada que desencadena en que

los componentes son empujados por los precursores.
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8.6.2.4.  Sistema de produccion tipo Pull

Para el sistema de informacion Pull he parafraseado con los autores que: Dentro de los sistemas
de produccion JIT el mas utilizado es el sistema de produccion tipo Pull (o de arrastre), este
sistema simplemente reemplaza el material consumido por el proceso posterior, para llevar a
la realizacion de este sistema tipo push es importante tener una sefializacion que permita
conocer desencadena en estaciones con consecutivas, dentro de esta filosofia Jit, las sefiales
que se proporciona son el Kanban que son incorporadas a un sistema de contenedores en el que
son liberados sutarjeta Kanban y este actla como orden de reposicion para el proceso siguiente.
(Marin & Delgado, 2000, p. 38).

Entonces por consiguiente este sistema de produccion tipo Pull o arrastre, se puede observar en

la siguiente figura:

Figura 4 Esquema de sistema

Esquema de sistema de produccion pull

Programa de produccion
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.
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proveedor Componente Submontaje Montaje Clientes

Flujode

El Inventario realiza un efecto de arrastre <4 informacion

PUSH

Flujo de material

Fuente: Marin F, & Delgado J. (2000). (p. 37)
Elaborado por: La Autora

En la figura 4 se puede observar el sistema de produccion tipo pull o de arrastre, en el parte de
un programa de produccién, y el consumo del material necesario para un proceso en el que
luego del consumo del material, este debe ser repuesto, ya que una vez consumido o elaborado
el material, este debe ser reemplazado por el proceso posterior, en este se necesita estaciones

de trabajo consecutivas, es aqui donde aparece el sistema



22

8.6.2.5. Kanban

Sistema Kanbanse utiliza mediante dos tarjetas que tienencomo fin la organizaciény elcontrol
de los inventarios que ha sido ingresados y debidamente organizados para un mejor control
denominada tarjeta de produccion en la que indica en qué lugar se debe reponer el material que
se ha consumido y asi tener un control adecuado de las existencias y movimientos de los
productos en cantidad y tiempos y la otra tarjeta denominada transporte esta es la encargada de
informar el término de un proceso para que el mismo cuando este culminado se dirija a un

almacenamiento, Cuatrecasas, (2012) afirma que

El sistema Kanban actua bajo la filosofia just in time (JIT), es decir, que los que precise
un determinado proceso de produccion debe ir a buscarse en el procesos 0 suministro que
le precede (sistema pull), siendo el objetivo fundamental obtenerlo en la cantidad y
momento justos enque se necesiten (justo a tiempo); ademas en unsistema de produccién
presidido por la programacion de series cortas de produccion con una variedad mas o
menos grande de modalidades de producto, ello tiene que hacerse de forma &gil, rapida,
frecuente y fiable; el objetivo propuesto con estas caracteristicas puede, enefecto lograrse
con el sistema de tarjeta (que es lo que significa kanban en la cultura japonesa). (p.202)

Cuatrecasas, (2012) afirma que “Es un sistema de trasmision de ordenes de produccion y
ordenes de recogida de materiales y productos de los proveedores y lineas de produccion
correspondientes dentro de un proceso productivo, en la clase, cantidad y momento que se
precisan”. (p.202)

En el kanban constan dos tarjetas que son:

Tarjeta de produccion: Esta tarjeta es utilizada para sustituir un lote a un producto terminado,

para trasladarse al proceso siguiente,

Tarjeta de transporte: Esta tarjeta, es utilizada para ordenar la retirada del lote producido y

consecuentemente llevarla al proceso de almacenaje. Cuatrecasas, (2012) afirma que:

Tarjeta 0 kanban de Produccion se utiliza para solicitar la produccion de un lote de
producto, que llevara la correspondiente tarjeta, en sustitucidn de otro de producto ya
acabado por el proceso siguiente, el kanban de produccion indica la cantidad que debe
ordenarse que produzcan el proceso anterior.

Tarjeta 0 kanban de trasporte se utiliza para solicitar la retirada de un lote, envase o
contenedores de producto acabado en unproceso para llevarlo al siguiente o a unalmacen,
el Kanban de transporte indica la cantidad a enviar al proceso siguiente. (p.203)
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8.6.2.6.  Sistema de aprovisionamiento JIT

Para el sistema de aprovisionamiento JIT he parafraseado con los autores que: Dentro de la
filosofia justo a tiempo JIT es muy importante los proveedores, los cuales deben ser flexibles
enel momento de la entrega de la materia prima, deben tener una programacion muy exigente
tanto el proveedor como el contratario de la materia prima, para que se entregue la materia
prima en pequefias cantidades, donde la empresa pueda abastecerse con los necesario para
producir, dentro del sistema JIT los proveedores deben determinarse como parte del sistema de
produccion en el que se trabaje en conjunto para las entregas y estas sean justo en el momento
que se lo requiera y con materia prima de calidad al mismo tiempo que abastece del material

cuando la empresa lo requiera en el momento que lo requiera. (Marin & Delgado, 2000, p. 39)

Para gque exista un buen proceso en la elaboracion de los productos es necesario que se maneje
conjuntamente con los proveedores, para que la materia prima sea entregada en pequefias
cantidades, o segun lo requiera la empresa para no tener una acumulacion de materia prima, es
importante que sean hechos los pedidos segun los requerimientos de la empresa y cuando estos
estéen por terminarse hacer nuevamente otros pedidos de materia prima sin dejar de lado la

calidad.

Para Gonzdlez, (s.f.) “Una estrategia de aprovisionamiento que obtiene niveles mas altos de
productividad y calidad a base de reducir el tamafio de las entregas y el tiempo de espera y de

utilizar un Unico proveedor y exigir certificaciones de su calidad”. (p.123)
8.7.  Sistemas de apoyo a la produccion
8.7.1. Aseguramiento de la calidad (TQM)

Para el Aseguramiento de la calidad (TQM) he parafraseado con los autores que: En la
actualidad, para que un producto pueda ser fabricado es necesario que se lleve un control de
calidad, dentro de la filosofia justo a tiempo JIT se ha llevado a cabo el Total Quality
Management o Gestion de la Calidad Total (TQM).

Dentro de estos sistemas de produccidn estan presente un sinnimero de aspectos que se
relacionan con la calidad total, pero en la filosofia JIT se ha tomado en consideracion los
principales aspectos de los sistemas de calidad que toma como referencia en el enfoque JIT
como son, la participacion de trabajadores, Sistema de Informacién, auditorias de calidad,

métodos estadisticos, sistemas de costes asociados la calidad.
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En la actualidad, enelsistema JIT se ha pasado de cuantificar los niveles aceptables de calidad
que son medidos en porcentajes de defectos admisibles (AQL) a computarizar los fallos en
partes por millébn (PPM). (Marin & Delgado, 2000, p. 39)

Dentro de la filosofia justo a tiempo JIT esta implementado el sistema de calidad total, teniendo
como objetivo fundamental crear una Mejora Continua en los procesos, haciendo participes del
ambiente interno de la empresa, esta enfocado en la Calidad de cuando el cliente esta satisfecho

con su producto, y el Total que deben estar involucrados todo el ambiente interno.

Espinosa. (2009) afirma que:

La filosofia de la calidad total proporciona una concepcion global que fomenta la Mejora
Continua en la organizacion y la involucracion de todos sus miembros, centrandose en la
satisfaccion tanto del cliente interno como del externo. Podemos definir esta filosofia del
siguiente modo: Gestidn (el cuerpo directivo esta totalmente comprendido) de la Calidad
(los requerimientos del cliente son comprendidos y asumidos exactamente) Total (todo
miembro de la organizacion estd involucrado, incluso el cliente y el proveedor, cuando
este sea posible). (p. 20)

8.7.2. Mantenimiento productivo total (TPM)

Para el Mantenimiento productivo Total (TPM) he parafraseado con los autores que: En un
sistema de produccidn se deber llevar el minimo inventario posible entre procesos ya que puede

ocasionar graves consecuencias para el sistema productivo de una empresa.

Para que se puedan fabricar los productos en pequefias cantidades, es necesario que no se
desperdicie la materia prima como puede ser en: no producir piezas en prevencion de fallos
futuros, no dafiar las piezas en el proceso de manipulacion o transporte, no fabricar piezas para

reajustar el proceso.

Dentro del Mantenimiento Productivo Totalesta en las acciones de mantenimiento, mismas que
deben ser efectuadas por los trabajadores, debenestar relacionados con el mantenimiento de los
equipos, preparacion de equipos, para gque trabajen de manera separada y sepan actuar cuando

uno de estos equipos se averie.

Los operarios deben trabajar con responsabilidad en conjunto con la mejora continua para la

seguridad y continuidad de su puesto de trabajo. (Marin & Delgado, 2000, p. 39)

Dentro de la filosofia justo a tiempo, estd enmarcado en el mantenimiento total productivo,

donde intervienen vario factores para el desarrollo de esta filosofia JIT en la que busca la
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eficiencia y la mejora continua en cuada uno de los proceso que se generan en la realizacion de
un producto, desde la prevencion de riesgos que pueden suceder tratando de optimizar los
recursos para evitar pérdidas, también interviene Cero defectos en el que se trata de optimizar
los recursos para obtener productos de excelente calidad y por Gltimo la participacion de todos
los trabajadores para tener como resultado una mejora continua en todos los procesos. Sdnchez
(2007) afirma que:

El mantenimiento Total Productivo no es una forma nueva de hacer Mantenimiento, es
una filosofia o forma de pensar, que cambia nuestras actitudes en la busqueda de la
eficiencia y mejora continua de la maquinaria y de su entorno.

En la filosofia Jites importante el mantenimiento productivo total ya que mediante este se puede
tener un mayor control de los inventarios, manejando la busqueda de la eficiencia y la eficacia

en la elaboracion del proceso en el que se puede resumir en la tabla 5.

Tabla 5 Cuadro resumen TPM

PRINCIPIO PREVENTIVO

Implica implementar todos los
programas y buscar los recursos
necesarios para prevenir que:

e Los equipos fallen
¢ Que ocultan problemas

e Que se presenten
perdidas de cualquier

tipo

e Que se presenten
accidentes

e Que se presenten

defectos de calidad

Fuente: Sanchez (p.p.17-18)
Elaborado por: La Autora

8.7.3.

PRINCIPIO CERO
DEFECTOS

Implica implementar todos los
programas y buscar los recursos
necesarios para lograr:

o Cero defectos: 1005
productos de calidad

e Cero paradas de
equipos: cero paradas
no planeadas

e Cero incidentes 1, cero
accidentes.

e Cero desperdicios:
ningun re-trabajo.

PARTICIPACION DE
TODOS

Implica involucrar a todo el
personal de la empresa en las
maltiples tareas que se derivan
de los programas de T.P.M.
Todos trabajan tras una meta
comin y en la basqueda de la
mejora continua, cada persona
serd lider de un proyecto o tarea
especifica, con roles que se
pueden intercambiar segln las
necesidades de los programas de
T.P.M

Reduccion de tiempos de preparacion (SMED)

En la reduccion de tiempos de preparacion (SMED) he parafraseado con los autores que: Con
sus siglas en ingles que significa Single-Minut Exchange of Dies. La reduccidn de tiempos nace
histéricamente como la necesidad de incrementar la fabricacion de los productos para tener
como inventario cuando la demanda lo requiera, esto se daba por los costos elevados, y se
funcionaba con el proposito de entre méas grande es la cantidad de produccién, menos serian los

costos, pero esto hacia que se incremente los inventarios.
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En la gestion convencional de los lotes, establece un balance entre las actividades de

preparacion y el almacenaje (modelo de cantidad economica de pedido o EOQ)

Pero, sin embargo, existen muchas limitaciones para fabricar grandes cantidades que pasan a

ser un stock por la variabilidad de la demanda y los gustos cambiantes.

En los sistemas JIT se intenta trabajar con lotes mas pequefios tratando de integrar el sistema
kanban con este enfoque los sistemas de preparacién d en la fabricacion se convierte en un

problema que se pueda tratar en los plazos del sistema JIT y que los mismo sean aceptables.

Shingeo Shingo dieron lugar al sistema SMED (Single Minute Exchange of Die) “Que es una
metodologia para reducir los tiempos de preparacion de la maquinaria” en la medida de tratar

de reducir los tiempos de fabricacion en las maquinarias.

En el sistema SMED las operaciones variaran de tipo sustancialmente a medida que las
operaciones sean internas, internas cuando las maquinas estan paradas o externas cuando las

maquinas estan en funcionamiento. (Marin & Delgado, 2000, p. 39)

Dentro de la filosofia justo a tiempo el SMED aplica como una metodologia en la que el
principal objetivo que persigue es lareduccion de tiempos de preparacion en las maquinas, todo
esto para reducir el tiempo en la fabricacién del producto, a la vez que se pueda reducir o
simplificar los cambios que se generan en la reduccion de tiempos en la elaboracién de
productos. Aparte de reducir los tiempos también se pueden reducir los inventarios, se podria,
agilizar el timo de entrega de los pedidos, flexibilizar los procesos, reducir los costos de
preparacion, etc., es por ello la implementacion de este sistema de reduccion de tiempos en las

empresas de muebles para una mejor calidad del producto y servicio de entrega.

8.8.  Recursos humanos
8.8.1. Fomento de la polivalencia de los trabajadores

Enel fomento de la polivalencia de los trabajadores he parafraseado con los autores que: Si se
requiere producir a un ritmo similar a la demanda, es importante y necesario los puesto s de
trabajo de cada trabajador y en cada linea de produccidn, se deberia rotar los puesto de trabajo
de manera que se genere una polivalencia en los trabajadores y estos sean capaces de realizar

muchas funciones , en comparacion de solo una en especifico, la realizacién de una rotacién de
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las labores de los trabajadores, se puede adecuarse a dichos cambios de la demanda y estos

pueden cumplir con varias tareas designadas. (Marin & Delgado, 2000, p. 40)

En los sistemas de produccién JIT una de las técnicas de fomentar la polivalencia con los
trabajadores, es la Rotacidn de tareas en el que se establece una rotacion diaria o semanal y que
cada trabajador pase por distintas areas y procesos con esto generarian mayores destrezas y
habilidades para poder manejar cualquier tipo de situacion y proceso. Newman (2012)

menciona que:

Lapolivalencia funcional es la categoria que permite el uso flexible de la fuerza de trabajo
dentro de la fabrica, ya que interviene como herramienta para poder utilizar a los
trabajadores en diversos puestos de trabajo. En los convenios colectivos de trabajo, al ser
la maximizacién de la productividad uno de los patrones mas importantes que guian al
STP, el poder de TASA de distribuir tareas de acuerdo a las necesidades operativas de la
empresa es total. Solo existen dos categorias de trabajadores para llevar adelante el
proceso productivo para un amplio universo de tareas. (p.7)

En la filosofia Justo a Tiempo ha visto importante fomentar la polivalencia entre los
trabajadores para la realizacién de los productos, ya que los trabajadores son una parte muy
fundamental como entorno interno que conlleva a la consecucion de los objetivos de la empresa,
es por ello que se deben realizar los respectivos incentivos por la participacion de los
trabajadores para que estos sean participes de la mejora continua que se trataba anterior mente
que es lo que busca toda empresa, es por ello que los trabajadores deben estar capacitados para
elaborar cualquier tarea que se les sea encomendadas mediante la rotacion de tareas en las que
si un trabajador no esté presente, otro pueda suplantarlo, con esto no se dejaria que la

produccion tenga tiempos improductivos que significan pérdidas para la empresa.

8.8.2. Control autonomo de defectos

En el control autbnomo de defectos he parafraseado con los autores que: Antiguamente lo el
control de calidad eran designados a los inspectores que controlaban el proceso y la fabricacion
de los productos, cuando se ocasionaba un error en algun proceso era tardia la informacion

proporcionada por el inspector, misma que causaba dafios a la produccion,

El concepto de despilfarro, era eliminado por los inspectores ajenos a las tareas de produccion,
era tardia la deteccion de los problemas y por ende tardia su respuesta, ocasionando que se den
piezas defectuosas, y una lentitud en los procesos lo que es incompatible con los objetivos de
la calidad JIT, si las piezas salian defectuosas, Iégicamente que van a causar dafios en el

siguiente proceso.
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En la filosofia JIT se implantan sistema de auto control en el que el trabajador es el encargado
de vigilar su propio trabajo, haciendo con esto que se detecte instantineamente los defectos y

estos puedan ser solucionados con prontitud. (Marin & Delgado, 2000, p. 40)

La filosofia Justo a tiempo, es importante que se designe una responsabilidad a los trabajadores
para que esto sepan cdémo actuar ante una situacién o problematica que se presente, para ello
antiguamente era designado un jefe encargado de la supervision de las tareas a realizar, pero su
respuesta ante una dificultad era tardia haciendo que se procesa con las materia prima o material
defectuoso, es por ello que la filosofia justos tiempo propone que se dé una responsabilidad a
cada trabajador en sus funciones para resolver con prontitud el problema y no se tenga

problemas posteriores a la elaboracién de un producto.

8.8.3. Aprovechamiento ideas de los trabajadores.

En el aprovechamiento de ideas de los trabajadores he parafraseado con los autores que: Las
ideas que proporcionan los trabajadores son de gran relevancia ya que se cuenta como una
herramienta de gestion eficaz, en que los sistemas de produccion JIT van desarrollando
sugerencias de los trabajadores, acompafiadas por incentivos que hacen que los trabajadores se
sientan interesados en aportar a soluciones que vayan acorde a la empresa, se estimula la

participacién de los trabajadores en el sistema productivo. (Marin & Delgado, 2000, p. 40)

En una empresa es muy importante que se dé un valor a los trabajadores, para que sigan la
ideologia de la mejora continua que es lo que busca toda empresa y mayormente aun cuando
esta es de muebles en la que se necesita que los trabajadores estén capacitados y conscientes de
gue depende en gran parte de ellos la fidelizacion del cliente ya que este si esta satisfecho por
los productos adquiridos, volvera a hacer otros pedios posteriormente. Fuente & Garcia (2006)

menciona que:

El proceso de formacidn de trabajadores polivalentes esta basado en sistema de rotacion
de areas por el que cualquier trabajador recibe formacién y va rotando por los distintos
puestos de trabajo, en ciclos mas o menos largos, hasta conseguir la suficiente habilidad
en cada uno de ellos. Esta filosofia de rotacion en distintos puestos se aplica a todos los
niveles de la empresa, incluyendo la alta direccion.

e Las ventajas de este sistema son:

e El trabajador permanece mas alerta y atento al trabajo realizado, al rotar entre distintos
puestos.

e Aumenta la motivacion y disminuye la monotonia del trabajador y las actitudes de los
trabajadores suelen hacerse més favorables.
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e Los trabajadores no se sienten perjudicados en la asignacion de las tareas, al realizar todos
los trabajadores cada una de las tareas en algn momento.

e Se facilitan los procesos de ayuda mutua.

e Aumenta el grado de responsabilidad en el trabajo.

Los trabajadores tienen una gran participacion y protagonismo en cualquier proceso de
mejora al ser los que mejor conocer las distintas operaciones de produccién. (p.p.120-
121)

En consecuencia con lo expuesto, es muy importante que una empresa de produccion pueda
implementar esta filosofia justo a tiempo JIT que es la que busca crear valor a todas las
actividades que realiza la empresa, en funcion de la consecucion de los objetivos de la empresa
y de esta filosofia que es “producir en las cantidades necesarias, en el momento necesario” esta
filosofia permite la optimizacion de los recursos, desde la eliminacion de los desperdicios,
control de los inventarios, adecuado manejo en las lineas de produccidn para la agilizacion de
los procesos, e integracion de los trabajadores, el aprovisionamiento de la materia prima
conjuntamente en colaboracion permanente de los proveedores para que el material sea
requerido en el momento en el que se necesite, posteriormente, luego de los procesos de
transformacidn es exigente la calidad total, en la que se mantengan en constante actualizacion
toda la innovacion y la calidad del producto y total de la inclusion de los trabajadores en la

realizacion de los objetivos.

El mantenimiento productivo total mantener en un flujo constante en pequefios lotes en los que
se optimice los recursos, e integrar a los trabajadores, a una mejora continua en los procesos,
aqui interviene factores que permiten optimizar dichos recursos como son cero desperdicios

integracion de los trabajadores, evitar los riegos de productos de mala calidad.

La reduccion de tiempos se utiliza el sistema SMED en la que en una demanda cambiante se
realicen los productos en las cantidades necesarias, tratando de trabajar en la menor cantidad
de lotes posibles pero manteniendo constante la produccién, un factor muy importante en el
sistema SMED es la reduccion de los tiempos en los procesos de produccion en la que puede
reducir los inventarios, reducir los tiempos improductivos, factores que serian grandemente
importantes para la rentabilidad de la empresa y la satisfaccion del cliente si este recibe su

producto en las fechas establecidas y con productos de buena calidad.

Dentro de esta filosofia es importante saber que intervienen en cada proceso la integracion de

los trabajadores, fomentar la polivalencia de los trabajadores, rotar las tareas en funcion de que
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todos los trabadores este en la capacitacion de realizar distintas tareas asignadas con ello poder
trabajar con dificultad. También existe el control autonomo de defectos, en el que se le hace
responsable de los defectos cuando estos se presenten, porque si se presentan dificultades y si
estos no son supervisados con prontitud, pasara al siguiente proceso con problemas que tal vez
no se puedan solucionar sino se vuelve a realizar todo el proceso, retrasando asi la entrega del

producto final al trabajador.

El aprovechamiento de las ideas de los trabajadores, es importante que se genere una buena
relacion con los trabajadores y darles los estimulos correspondientes cuando estos hacen bien

su trabajo o cuando aportan ideas importantes en la solucion de problemas.

Es por ello que cada una de las técnicas son de gran importancia para la realizacion de los
objetivos de esta filosofia para que una empresa pueda implementar los recursos, reducir los
tiempos, reducir la gran cantidad de stock en materia prima y producto terminado, optimizar
los tiempos en la elaboracion del producto y hacerlos con la mejor calidad posible, esto genera
una ventaja competitiva en el mercado con el resto de las empresas, mismo que generaria la
fidelizacion de los clientes cuando un producto es hecho con buena calidad y entregado con
prontitud. Como fundamento basado en la informacion obtenida en base a la respectiva
investigacion, cabe resaltar de que la técnicas que utiliza la filosofia JIT mediante su objetivo
fundamental, son Optimas para el sector de muebles ya que permite tener un mayor control y
organizacion del sistema productivo, puede ser implementado posteriormente, adecuando al
sector de muebles por su caracteristica y elaboracién de los productos que se realizan dentro de
la misma, se podria mejorar las de lineas de fabricacién en forma de que el trabajador pueda
manejar de una manera mas adecuada los procesos y estos tengan un inicio y un final, el
nivelado de la produccion, donde se pretende hacer en pequefios lotes donde se pueda mantener
una produccion constante, el sistema Kanban en el que se tendria un control de produccién
donde se tiene un orden de las piezas y almacenamiento y el transporte hacia las bodegas del
producto terminado, el aprovisionamiento, donde los proveedores juegan un papel muy
importante para laentrega de la materia primaen las fechas establecidas por laempresa, mismas
gue son necesaria para la elaboracion, el aseguramiento de la calidad donde cada trabajador
tiene bajo su responsabilidad cada procesos y este tenga campo de reaccién ante alguna
dificultad y pueda solucionarlo con prontitud, incluyendo por ultimo a los trabajadores como
parte fundamental de una empresa ya que son el motor principal para la consecucion de los

objetivos, es por ello que es importante que se le otorgue la debida importancia y
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reconocimiento por su trabajo haciendo énfasis a la mejora continua y en la blsqueda de

rentabilidad que es lo que persigue una empresa.

9. PREGUNTA CIENTIFICA

Afirmativa

¢La adecuacion de la filosofia Justo a tiempo (JIT) en la empresa productora de muebles

permitira optimizar los recursos?

10. METODOLOGIA

La presente investigacion tiene como objetivo conocer las dificultades en cuanto a produccion
se refiere en la empresa de muebles Santa Anita de la cuidad de Latacunga, en el que se buscd
la debida informacidn, para interpretarlas y posteriormente sugerir las debidas recomendaciones
a las probleméaticas que han sido las causantes de que se origine incrementos de stock,
despilfarros, tiempo improductivo, que han sido los principales problemas que afectan
directamente a la empresa antes mencionada, a fin de que se pueda mejorar el proceso

productivo, mediante las técnicas que propone la filosofia JIT.

10.1. Tipos de investigacion

10.1.1. Investigacion documental

La seleccion de la investigacion se rige segun el tipo de investigacidon que se desea realizar, en

este caso la investigacion es documental.

La investigacion es de tipo documental ya que realizo la busqueda de informacion que requiero
para mi propuesta mediante articulos cientificos de reconocidos autores que permitira avalar la
investigacion, a su vez e requerido de libros de respetados autores avalan la propuesta ademas
de obtener la informacion me permite hacer una pequefia comparacion de similares

investigaciones.

10.1.2. Metodologia de la investigacion
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10.1.2.1. Método deductivo

El método que utilizare en la presente investigacion es el Deductivo porgue es el que se ajusta
al tipo de investigacion, mismo que parte de las ideas de autores, en las que se pueden hacer

premisas para estudiarlas.

10.1.3. Enfoque:
Esta investigacion es cualitativa y cuantitativa, misma que es importante dentro de la presente
investigacidn ya que cualitativamente, sirve para hacer los estudios respectivos, descriptivos, y
poder ser interpretados para un posterior analisis. Cuantitativo porque interviene la recoleccion
de datos que seran proporcionados por la empresa en estudio, para posteriormente ser utilizada
para los respectivos analisis e interpretacion de datos y con esto poder fundamentar mediante

operaciones estadisticas, la confiabilidad de los resultados.

10.1.4. Fuentes primarias y secundarias

Se utilizaran las respectivas fuentes ya sin son importantes para una investigacion para la
gjecucion de un proyecto, se pretende conocer de manera tedrica y diagnosticar los hechos que

se recopilan con la investigacion

10.2.  Fuentes primarias

Las fuentes primarias son obtenidas de primera mano coémo es la investigacion de campo,
encuestas, entrevistas realizadas en empresa de la industria para conocer acerca de los sistemas
de produccidn necesario, para su posterior analisis y comparacion con la filosofia para adecuarla

posteriormente.
Para validar el estudio seran utilizados las siguientes técnicas e instrumentos

10.3. Técnicas de investigacion

10.3.1. Encuesta

La encuesta es una técnica que es utilizada para la recoleccién de datos con la finalidad de

conocer de una maneja real la situacion de la empresa en estudio.



33

10.3.1.1. Herramienta
Cuestionario

El cuestionario sera utilizado para recolectar toda la informacién que se necesita dentro del area
de produccidén ycon el respectivo analisis e interpretacion poder determinar lo requerido dentro

de la empresa de muebles Santa Anita.

10.3.2. Técnica observacion

La observacion me da lugar a tomar la informacion de manera directa acerca del proceso de
produccion de la empresa para su respectivo analisis.
10.3.1.1. Herramienta

Ficha de observacion

La aplicacion de la ficha de observacion me permitira determinar dentro del area de produccién
los tiempos y movimientos que se realizan en los macro procesos para la realizacion del

producto final y demas falencias que la empresa posea para lanzar mi propuesta.

10.4. Fuentes secundarias

En la investigacion se detalla mediante la fundamentacion tedrica como son articulos
cientificos de autores reconocidos que ha validado su estudio, en consecuencia se detalla acerca
de la filosofia JIT.

10.4.1. Poblacion

Esta investigacion esta fundamentada con datos reales proporcionados por la empresa para que
estos puedan ser comprobados, el estudio es el analisis de propuesta de esta filosofia JIT en la
empresa de muebles Santa Anita, motivo por el cual me permito hacer el analisis, tomando
como referencia y poblacion a la empresa en estudio que consta de 15 personas en el &rea de
produccion. Estudio que va a ser realizado mediante una encuesta interna en el que se tomara
lo méas relevante acerca de lo que se desea interpretar, ademas de realizar una ficha de
observacion en el que me permitira determinar los tiempos y movimientos de los procesos,
informacion necesaria para conocer la parte interna o area de produccion y lanzar la propuesta

de filosofia justo a tiempo.
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No° TECNICAS INSTRUMENTO

1 e Encuesta e Cuestionario de analisis del sistema de
produccion

2 e Observacion e Ficha de observacion para medir tiempos y

movimientos de procesos

Fuente: Propia
Elaborado por: La Autora
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11. ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS
Para el desarollo de la presente investigacion he tomado como fuente de estudio la esmpresa

de muebles Santa Anita de la ciudad de Latacunga.

11.1. Breve historia de la empresa de muebles “Santa Anita”

Para esta investigacion tomo como referencia a la empresa MUEBLES “SANTA ANITA”,
misma que viene realizando diferentes disefios exclusivos en muebles de sala, comedor,
dormitorio conacabados de lujo. Sualmacén estéa ubicado en la cuidad de Latacunga ysu planta

de produccion en la cuidad de Salcedo, Provincia de Cotopaxi.

Esta empresa se hace presente desde varios afios en la industria del mueble, se ha caracterizado
por ser productora de mobiliaria, siendo una de las més cotizadas en el cantdn, por sus disefios
exclusivos y con acabados de lujo. Al ser una empresa productora exige la necesidad de un
correcto control en el proceso de produccion ya que es esencial e importante para una empresa,
siendo este uno de los problemas existentes, motivo de la presente investigacion. La empresa
realiza muebles de madera, el mismo que es el resultado de varios procesos realizados para
obtener un producto final de buena calidad y que cumpla con la satisfaccion del cliente, con
ello busca captar la fidelizacion del mismo. ¢Pero qué pasa cuando se debe realizar un producto
y este tiene gran exceso en desperdicio, tiempos improductivos, exceso de inventario, demora
en la entrega de los pedidos?, genera un retraso y costos adicionales en la operacion o

transformacion de los mismos.

El desarrollo de técnicas que permitan mejorar el proceso, eliminar la generacion de los
desperdicios, una buenarelacion con los proveedores para tener la materia prima enel momento
que se lo requiera y en la cantidad que se lo requiera (JIT), minimizando errores y demoras en

la transformacion del producto para obtener una mayor rentabilidad para la empresa.

A continuacion detallo el plano de la planta actual de la empresa de muebles “Santa Anita”,

misma que esta dividida segun la linea de produccidén que oferta la empresa.



11.1.1. Planta actual de produccion muebleria “Santa Anita”

Figura 5 "Plano actual de la empresa de muebles Santa Anita"

LINEA DE
PRODUCCION DE

DORMITORIOS

LINEA DE
PRODUCCION DE

COMEDOR

ALMACEN DE

PRODUCTO

TERMINADO SALAS

PRODUCCION D

Fuente: Investigacion de campo planta de produccion Salcedo, “Muebleria Santa Anita”, Floorplanner

Haborado por: La Autora.
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11.1.2. Base legal

La empresa de Muebles Santa Anita, esta constituido por un solo propietario, mismo que ha

cumplido con todos los requisitos de ley para su funcionamiento.
Propietario: Sefior Nelson Orlando Salazar Tenorio

RUC: 0502213192001

Actividad economica

Fabricacién de muebles de madera para el hogar

Lineas de productos

La empresa actualmente realiza las siguientes lineas de produccion

Tabla 7 Lineas de produccion muebles Santa Anita

e Cada juego constade: e Cada juego constade:
e Cada juego constade:
mesas con (4, 6, 8) cama de plaza vy
sofa grande, dos ) . .
sillas de diferente media, dos plazas y
medianos, dos )
modelo dos plazas y media,

pequefios y una mesa ,
veladores, comoda,
central .
peinadora.

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

La empresa de muebles Santa Anita desde hace varios afios fabrica las lineas de produccion en
Sala, Comedor y dormitorio, mismo que han sido para esta empresa muy representativos de
comercializacion ya que son lo que més se expenden, productos que son elegidos por los
clientes el ser fabricados con acabados de lujo y también bajo las preferencias de los clientes,

es decir bajo pedidos y en el disefio que el cliente los requiere.
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11.1.3. Estructura organizacional empresa de referencia muebles “Santa Anita”

Para el estudio de la estructura organizacional de la empresa de muebles Santa Anita, detallo
en la tabla 7, como esta conformada la empresa, dividiéndose 20 personas con un cargo
determinado.

Tabla 8 Organizacion Interna

La empresa esta conformada por:
Gerente
Administradora
Agente de ventas y atencion al cliente

[ G

Encargado de compras y almacenaje en bodega
Operarios en talleres de produccion divididos en: 15
Operarios para la produccién de la linea de Sala
Operarios para la produccién de la linea de Comedor
Operarios para la produccién de la linea de Dormitorios

— o o1 o1

Encargado de transporte de materia prima y producto terminado

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

La empresa esta conformada por 20 personas, divididas en diferentes secciones; su gerente
propietario, administradora que se encarga de la funcion financiera de la empresa, un agente de
ventas y atencion al cliente para el almacén de ventas, un encargado de compras y almacenaje
en bodega que se encarga de realizar los pedidos de materia prima y almacenarlos, area de
produccién que cuenta con 15 personas, divididas para las tres lineas de produccion que maneja
laempresa, linea de dormitorio con 5 operarios, lineade comedor con’5 operarios, linea de salas
con 5 operarios y un encargado de transportar la materia prima a la empresa y el producto

terminado al almacén para su posterior comercializacion.

Una vez determinado la estructura organizacional de la empresa, es necesario hacer un analisis
delentorno interno y externo del negocio para determinar sus caracteristicas principales como
son sus fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas que presenta en el sector, siendo
parte importante y necesaria para el presente proyecto de investigacidn, para ello he necesitado

hacer la respectiva investigacién de campo, entrevista y la observacion en la empresa.
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11.1.4. Diagnéstico situacional

Empresa de “Muebles Santa Anita”

11.1.5. Fortalezas

F1. La empresa produce una gran variedad de productos con la expectativa de satisfacer los
gustos y necesidades de los clientes, creando una variedad en muebles para contrarrestar a la

competencia.

F2. El suministro de materia prima es fundamental para mantener una produccion a tiempo, es
por ello que se establece una buena comunicacién con los proveedores permitiendo mantener

una buena distribucion de los materiales como los correspondientes pagos hacia los mismos.

F3. Es imprescindible que los trabajadores realicen sus actividades de produccién con un
conocimiento minimo de los procesos que deben cumplir, es por ello que la empresa siempre
pone énfasis en el tema o charlas de calidad y mantenimiento de maquinaria como también

motivacion en el entorno laboral.

F4. Las areas de la empresa son distribuidos de manera manual haciendo que sus procesos se
los realice de manera eficiente, minorando los cuellos de botella.

F5. La empresa posee una buena infraestructura lo que permite a la empresa ser mas

competitivo.

F6. Adecuada maquinaria, hace que la empresa agilite sus actividades productivas. La empresa
se preocupa por actualizar sus maquinarias permitiendo al trabajador mantener una

productividad Optima.

F7. Laempresa proyecta confianza yestabilidad hacia sus trabajadores iniciando desde la parte

productiva, dando paso a que sus trabajadores sientan que son parte fundamental de la misma.

F8. Existe un buen ambiente laboral.

11.1.6. Debilidades

D1. Ladistribucion de los productos son ineficientes mismo que hace que el producto no llegue
con prontitud, por encontrarse en otro canton, es por ello que se origina un retraso en la entrega
del producto.
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D2. Pocos incentivos y motivacidn a los trabajadores esto genera una baja autoestima en el

puesto de trabajo.

D3. Escasas promociones de los productos esto se debe porque no existe la debida planificacion

de estrategias en ventas.

D4. Carencia de un organigrama estructural e inexistencia de un flujograma de procesos en el

area productiva.
D5. Carencia del proceso de reclutamiento de personal.

D6. Cartera de clientes desactualizada se da porque la empresa no cuenta con un sistema

informéatico adecuado para el respectivo registro constante en los nuevos compradores

D7. Inadecuado sistema de aprovisionamiento

D8. Inapropiada estructura en el area de produccion, hace que no se agilite el proceso

11.1.7. Oportunidades

OL1. Instalacion de nueva maquinaria, es necesario poseer esto porque al realizar las respectivas
tareas dentro de cada proceso en la empresa pues permite que genere mayor optimizacion de

tiempo v a la vez satisfaccién del cliente por los acabados del producto final.

O2. Existencias de fechas importantes y festivas para el alto grado de oferta en el mercado es
importante porque a través de esto la empresa tiene mayor aceptacion por los clientes haciendo

que el producto sea reconocido a nivel nacional.

03. Promociones de materia prima por parte de los proveedores, es importante porque a través
de esto hace que en la empresa genere un grado de adquisicion aceptable y por lo cual permite

generar mejores relaciones con los proveedores

O4. Laposibilidad de establecer ordenes fijas a largo plazo para la comercializacion de muebles
es necesario porque para la empresa representa mayor compromiso como responsabilidad en el

producto Yy asi permite generar fidelidad por parte de los clientes.

O5. Gran experiencia competitiva en el mercado porque la empresa ha ido desarrollando

habilidades de manera afectiva durante su trayectoria y pues permitiendo sobresalir ante la

competencia.
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O6. Eficiente participacionconel medio ambiente, es necesaria porque permite el cumplimiento
efectivo de las respectivas normas ante el desarrollo de cada proceso dentro del producto final;

eliminando con ello la contaminacion en el sector.

O7. Crecimiento del PEA, es importante porque a través de esto permite que la empresa pueda
generar mayor rentabilidad y que a la vez se cumpla con las respectivas expectativas de la

demanda al momento de ofertar el producto

08. Adecuada ubicacion geografica para el comercio del producto, a través de esto permite que
la empresa tenga un mejor posicionamiento en el mercado como mayor la capacidad de influir

sobre las decisiones de compra de las personas del entorno debido al impacto social de la misma.

11.1.8. Amenazas
Al. Descontrol de condiciones climéaticas hace que se deteriore la materia prima con la que

funciona la empresa (bosques), siendo este uno de los factores mas impredecibles y que no se
pueden controlar bajo ningin sistema o adecuacion del ser humano para protegerse de la

naturaleza que la rodea.

A2. Alto nivel de competencia en el mercado en el que se ha visto afectada la empresa por

este incremento.

A3. Cambios inesperados en los gustos de los clientes, porque son muy variantes los gustos
y preferencias del consumidor enel que obliga a las empresas a estar en constante innovacién

para mantener la estabilidad de la empresa en el mercado.

A4. Altos precios de materia prima, obliga a la empresa a elevar el costo de sus productos

para no tener pérdidas posteriores.

A5. Incremento de tasa activa, la tasa activa es con la que la empresa se provee de fondos

para realizar sus funciones en el mercado.

A6. Alto poder de negociacion de compradores.



11.1.9. FODA

Tabla 9 Matriz FODA empresa de muebles Santa Anita

42

EMPRESA MUEBLES “SANTA ANITA”

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
F1 Gran variedad de disefios de productos| O1| Instalacion de nueva maquinaria
- S Existencias de fechas importantes y temporadas
F2 Adecuado suministro de materia prima | O2 para el alto grado de oferta en el mercado.
F3 Mano de obra calificada 03 Promaociones de materia prima por parte de los
proveedores.
i Laposibilidad de establecer ordenes fijas a largo
F4 Buena nfraesiructura 04 plazo para la comercializacion de muebles.
F5 Adecuada maquinaria O5| Gran experiencia competitiva en el mercado
F6 Estabilidad laboral 06| Eficiente participacion con el medio ambiente.
F7 07| Crecimiento del PEA
F8 08| Adecuada ubicacion geografica
DEBILIDADES AMENAZAS
D1 Ineficiente distribucion de productos | A1| Descontrol de condiciones climaticas
D2 | poco incentivo a trabajadores A2 | Gran competencia en el mercado
D3 | Escasa promociones en los productos | A3 Cgmb|os inesperados en los gustos de los
clientes
Carencia de un  organigrama . o
D4 | estructural y flujograma de procesos A4| Altos precios de materia prima
Deficiente sistema de reclutamiento de .
D5 personal A5 | Incremento de tasa activa
D6 Inadecuado sistema de A6 | Alto poder de negociacion de compradores
aprovisionamiento P g P
Inapropiado estructura del area de
D7 produccion Al

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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Tabla 10 Matriz de perfil interno
11.1.10. Matriz de perfil interno

DIAGNOSTICO INTERNO MATRIZ EFI
FACTORES INTERNOS
EMPRESA MUEBLES “SANTA ANITA”

FORTLEZAS PESO GF |F |CALIHVALOR

F1 | Granvariedaddedisefiosdeproductos] 0,50
F2 | Adecuado suministro de materia prima 0,1Q A v 0,4
F3 |Mano de obra calificada 0,1Q A 4 0,4
F4 |Buena infraestructura 0,10 A 4 0,4
F5 | Adecuada maquinaria 0,1Q A 4 0,4
F6 |Estabilidad laboral 0,10 7 4 0,4
1 4 5 2,001

DEBILIDADES 05| GD| D|CALIHVALOR
D1 |Ineficiente distribucion de productos 0,08 A . 0,16
D2 [Poco incentivo a trabajadores 0,07 ? 2 0,14
D3 |Escasa promociones en los productos 0,06 " 1 006
D4 Caren.ma de un organigrama estructural 0,06 A ] 0,06
y flujograma de procesos
D5 deficiente sistema de reclutamiento de 0,06 A ] 0,06
personal
D6 Inadec_ua}do _ sistema e 0,08 A , 0,16
aprovisionamiento
D7 Inapropl_ado estructura del area e 0,00 ] 4 018
produccion
1 6| 7 0,82
TOTAL 1 2,82

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Se presentan que en la matriz EFI, arroja como resultado, una calificacion de 2.82 quiere decir
que laempresa de muebles Santa Anita estd en condiciones adecuadas, con una posicion interna
fuerte; ya que se considera que cuando el Indice total es mayor a 2.5 la empresa afronta de
manera efectiva sus fortalezas para enfrentar las respectivas debilidades; y entre una de sus
mayores fuerzas es la adecuada infraestructura que esta posee.



Tabla 11 Matriz de perfil externo
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11.1.11. Matriz de perfil externo
DIAGNOSTICO INTERNO MATRIZ EFE
FACTORES EXTERNOS
EMPRESA MUEBLES “SANTA ANITA”
OPORTUNID ADES PESO GO CALIF |VALOR
0,50
O1 |Instalacion de nueva maquinaria 0,09 * 0,34
Existencias de fechas importantes V|
02 |temporadas para el alto grado de oferta en e 0,08 0,24
mercado.
03 Promociones de materia prima por parte de los 0,08 034
proveedores.
La posibilidad de establecer ordenes fijas a
04 |largo plazo para la comercializacion de 0,09 0,24
muebles.
O5 |Gran experiencia competitiva en el mercado 0,09 0,21
06 | Eficiente participacion con el medio ambiente. 0,09 0,34
TOTAL 1,77
AMENAZAS 0,50 GA CALIF |VALOR
Al |Descontrol de condiciones climaticas 0,07 0,01
A2 |Gran competencia en el mercado 0,1 * 0,
A3 Cgmblos inesperados en los gustos de los 0,08 016
clientes
A4 |Altos precios de materia prima 0,09 0,19
A5 |Incremento de tasa activa 0,06 0,04
A6 |Alto poder de negociacion de compradores 0,09 * 0,19
A7
2 0,97
TOTAL 1,00 2,74

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

ANALISIS: Elanalisis de la Matriz de Perfil Externo, arroja como resultado, una calificacion de 2.74
esto quiere decir que la empresa esta respondiendo de manera adecuada a las oportunidades que se
presentan enel mercado, siendo una de las oportunidades mas relevantes la nueva maquinaria para mejor

los procesos evitando en lo posible las amenazas.



Tabla 12 Matriz de perfil Competitivo

11.1.12. Matriz de perfil competitivo
MUEBLES “SANTA ANITA” | MUEBLES “EL DORADO” MUEBLES “LLOS LAURELES?
Factore s Clave s para e | Exito Pe so | Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion Calificacion
Ponde rada Ponde rada Ponde rada
Gran variedad de disefios de productos 0,12 4 0,48 4 0,48 3 0,18
Adecuado suministro de materia prima 0,08 3 0,24 3 0,24 2 0,16
Mano de obra calificada 0,10 4 0,4 3 0,3 3 0,3
Buena infraestructura 0,11 4 0,44 4 0,44 2 0,14
Adecuada maquinaria 0,09 3 0,27 3 0,27 3 0,04
Adecuada ubicacién geografica 0,10 4 0,4 2 0,2 1 0,1
Estabilidad laboral 0,09 3 0,27 2 0,18 3 0,42
Gran experiencia competitiva en el mercado 0,09 3 0,27 2 0,18 1 0,08
Eficiente participacion con el medio ambiente. 0,10 3 0,3 2 0,2 2 0,14
Promociones de materia prima por parte de los
0,06 2 0,12 2 0,12 1 0,09
proveedores.
La posibilidad de esta_blt::‘cer_ f)rdenes fijas a largo 0.06 5 0,12 5 0,12 1 0.09
plazo para la comercializacién de muebles.
TOTAL 1 3,31 2,73 1,56

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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ANALISIS: Podemos determinar que la empresa MUEBLES “SANTA ANITA” es una fortaleza en un 3,31% a comparacion de las empresa
MUEBLES “EL DORADO” con el 2,73%, seguidamente de MUEBLES “LOS LAURELES” con el 1,56 %, mediante esto podemos decir que la
empresa enestudio lleva una Ventaja Competitiva con los competidores de la misma industria, llevando a esta empresa a tener una mejor estabilidad

de su producto en el mercado.

St



11.2. Mapa de Procesos
Figura 6 Mapa de Procesos

Exhibicion del
plOdllCtO
terminado

para elaboracion
del mueble

Gestion de Apoyo
de Comercializacton
y Ventas

Gestion de Apoyo
de Talento humano

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora
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11.2.1. Levantamiento del proceso actual de camas en muebleria “Santa Anita”
Figura 7 Levantamiento de Procesos

PROCESO PARA ELABORACION DE MUEBLES

MONTAJE
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DISENO DE RECEPCION DE ASERRADO DE 'Vl'ﬁl’gﬁ*’LE ACABADO =N EMBALAJE
PROTOTIPO MATERIA PRIMA MADERA
e Almacenaje Aserrado E_nc?larl y Tinturado Montaje Embalaje
Planos a escala de . ajustar las > _
muebles Corte a medida piezas Sellado Inspeccion Almacenaje
Materiales Cepillado S Lacado
simulacion de Perforado
prototipo Moldeado

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora
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LINEA DE PRODUCCION (DORMITORIO-CAMA)

Nombre del macro proceso: Disefio de Prototipo

11.2.2. Procesos
Figura 8 Cadena de valor Disefio de Prototipo

Simulacién del

Planos a escala de muebles Materiales a utilizar ;
prototipo

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Nombre del proceso: Planos a escala de muebles

Figura 9 Cadena de valor de Planos a escala de muebles

CADENA DE VALOR DE PLANOS A
ESCALA DE MUEBLES

¢ Dispone d eI\'-, Rlealéza lén Plano a mano*, / Verificacion, : Si
; i ' alzada del prototipo a | corresponde las medidas del
material a utilizar | Med I S :
: realizar 'y ear la disefio programado Tiempo
como Hoja de papel Grcfig N .
e B gitua. p determinado para la
cuadriculada, . determinado para la operacion: 1h
escalimetro,  lapiz P :

operacion: 1h

para disefio del Disefio final con la medida

dibujo a escala. Reduccién de la medida de todas sus piezas para
Tiempo que vaya acorde con el posteriormente  enviar  al
determinado para la disefio ~ esperado.Tiempo simulador. Tiempo
| operacion: 20' . determinado para la | | determinado  para la .
e \Q_peraCIén: 1h ...__.-". '\gperacién: 1h _;";.

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Nombre del proceso: Planos aescala de muebles

Tabla 13 Actividades, Planos a escala de muebles

N° ACTIVIDADES RESPONSABLE

Dispone del material a utilizar como Hoja de papel Operario 1
cuadriculada, escalimetro, lapiz para disefio del dibujo a

escala

2 Realiza un Plano a mano alzada del prototipo a realizar y Operario 1
Medir la longitud

3 Reduccion de la medida que vaya acorde con el disefio Operario 1
esperado

4 Medicion de longitud de todas las piezas necesarias Operario 1

5 Verificacion, Si corresponde las medidas del disefio Operario 1
programado

6 Operario 1

Disefio final con la medida de todas sus piezas para
posteriormente enviar al simulador

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

DIAGRAMA DE FLUJO

Nombre del proceso: Planos a escala de muebles

INICIO

:I

¥

Plano a mano alzada del prototipo a
realizar y Medir la longitud

4

Reduccion de la medida que vaya
acorde con el disefio esperado

!

Medicion de longitud de todas las
piezas necesarias

v

Verificacion,
Si corresponde
las medidas
del disefio

4 sl

Disefio final con la medida de todas
sus piezas

v

FIN

NO
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Nombre del proceso: Materiales a utilizarse

Figura 10 Cadena de valor de Materiales a utilizarse

{ CADENA DE VALOR DE MATERIALES A UTILIZAR J

" Ingreso de materialesa ' ¢~ Madera, cola de 4
emplearse en la carpinteria, laca, tintes, Preparacion para el
elaboracion del clavos, tornillos, mueble. Tiempo
mueble. Tiempo escuadras. Tiempo determinado para la
determinado para la determinado para la operacién:2h
operacion: 1h N operacion: 30' /9 -

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Nombre del proceso: Materiales a utilizarse

Tabla 14 Cadena de valor de Materiales a utilizarse

N° ACTIVIDADES RESPONSABLE

1 Ingreso de materiales a emplearse en la Operario 2
elaboracién del mueble

2 Madera, cola de carpinteria, laca, tintes,  Operario 2
clavos, tornillos, escuadras.

3 Preparacion para el mueble Operario 2

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



DIAGRAMA DE FLUJO
Nombre del proceso: Materiales a utilizarse

INICIO

Ingreso de materiales a emplearse
en la elaboracion del mueble

Madera, cola de carpinteria, laca,
tintes, clavos, tornillos, escuadras.

Preparacion para el mueble

FIN

Nombre del proceso: Simulacion de prototipo

Figura 11 Cadena de valor de Simulacién de prototipo

CADENA DE VALOR DE SIMULACION DE

PROTOTIPO
"-\._\.. y o -u.\.. y o~ -\\.. ./.- T -u._\.. .z__.- -.\,\.
Ingreso de medidas Disefio del plano Medicién de Verificacion, Si Disefio final con la
segn el plano con lasmedidasy lonaitud de todas corresponde las medida de todas
realizado a escala ajustes segun la gl’as piezas medidas del diseio Sus piezas para
en el programa especificacion necesarias. T iempo programado en produccion.
AUtoCAD. T iemp requerida. T iempo e para':ia AutoCAD. Tiempm Tiempo
determinado paraa determinado parala SRETEE G i determinado para h deteminado para la
operacion: 1h operacion: 1h P : operacién: 30' operacion: 1h
'« AN VAN VA A 4

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



Nombre del proceso: Simulacion de Prototipo

Tabla 15 Cadena de valor de Simulacion de prototipo

1 Ingreso de medidas segun el plano realizado a ~ Operario 3
escala en el programa AutoCAD

2 Disefio del plano con las medidas y ajustes Operario 3
segun la especificacion requerida.

3 Medicion de longitud de todas las piezas Operario 3
necesarias
4 Verificacion, Si corresponde las medidas del = Operario 4

disefio programado en AutoCAD

5 Disefio final con la medida de todas sus piezas =~ Operario 4
para produccion

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Nombre del proceso: Simulacion de prototipo

INICIO

¥
Ingreso de medidas segun el plano
realizado a escala en el programa

AutoCAD
L

Disefio del plano con las medidas y
ajustes segun la especificacion
requerida.

¥

Medicion de longitud de todas las
piezas necesarias

¥

Si corresponde

las medidas del S| = Disefo final con la medida de todas sus
L L | piezas para produccién
disefio
programado l

FIN
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Nombre del macro proceso: Recepcion de materia prima

Figura 12 Cadena de valor de Recepcién de materia prima

CADENA DE VALOR RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

-

-

Recepcién de materia ' [ Verificacion que la materia | , )
prima de proveedores. prima sea éptima. Tiempo 1'.?(;’%”;‘)&2;%% rf\nlirr?:c(i:gnaéeré
Tiempo determinado para determinado para la F i6n- 1h P
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Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Nombre del proceso: Recepcidén de Materia Prima

Tabla 16 Cadena de valor de Recepcién de Materia Prima

1 Ingreso de Materia prima de proveedores  Operario 5

2 Verificacién que la materia prima sea Operario 5
Optima

3 Inventario y Almacenaje Operario 5

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



Nombre del proceso: Materiales a utilizarse
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Nombre del macro proceso: Aserrado de madera

Figura 13 Cadena de valor Aserrado de madera
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Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



Nombre del proceso: Aserrado de madera

Tabla 17 Cadena de valor de Aserrado de madera

1 Trozado y canteadodemadera segtinla ~ Operaio 1
especificacion requerida

2 Aserrado de madera con las dimensiones Operario 2
realizadas en el prototipo

3 Cepillado para evitar finas particulas de material =~ Operario 3
en la madera

4 Corte a medida del disefio del prototipo Operario 4

5 Perforado segun el disefio del prototipo Operario 5

6 Moldurado segun el disefio del prototipo Operario 5

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Nombre del proceso: Aserrado de madera
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Nombre del macro proceso: Montaje Inicial

Figura 14 Cadena de valor de Montaje Inicial

Encolar. Tiempo determinado para la
operacion: 2h

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Luego de los procesos anteriores se procede a encolar y ajustar las piezas segun la figura del
mueble, unién de todas las piezas como son Largueros, espaldar, piecero, tendales, para el
siguiente proceso.

Nombre del macro proceso: Acabado

Figura 15 Cadena de valor de Acabado

CADENA DE VALOR DE ACABADO

. Sellado. Tiempo
> determinado para la
operacion: 1h

Tinturado. Tiempo determinado
para la operacion: 1h

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora
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DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Nombre del proceso: Acabado

Tabla 18 Cadena de valor de Acabado

N° ACTIVIDADES RESPONSABLE
1 Sellado de todas las piezas para Operario 5
posteriormente lijar

2 Tinturado de cada una de las piezas antes ~ Operario 5
de unir
3 Lacado para un mejor acabado y realce Operario 3

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

DIAGRAMA DE FLUJO
Nombre del proceso: Acabado

INICIO
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FIN
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Nombre del macro proceso: Montaje Final

Figura 16 Montaje Final
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FINAL
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Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Luego del secado del proceso anterior, se inicia el montaje de todas las piezas y posteriormente
se realiza una inspeccién para verificar la calidad y las condiciones para su posterior proceso.

Nombre del macro proceso: Embalaje

Figura 17 Embalaje

[ CADENA DE VALOR DE EMBALAJE J

|'_ Embalaje. Tiempo determinado para la
operacion: 30'

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Luego de la verificacion de la calidad del mueble es importante embalarlo con un plastico
resistente estiradle o plastico burbujas, y luego posteriormente a su lugar de almacenaje para su
posterior comercializacion.

Tiempo estimado para la realizacion de una cama es de tres dias con la participacion de 10
operarios que cumplen tareas especificas para la elaboracion del producto y con la
especificacion de que los productos tienen acabados de lujo para su comercializacion, lo que
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conlleva a un proceso en el que se exigen normas Yy requerimientos de los operarios para la
transformacion del producto final.

Diagndstico del Proceso para elaboracion de una cama modelo lineal.

Para una evaluacion del proceso es importante que se realice mediante una cadena de valor en
el gue se pueda incluir todas y cada una de las actividades que intervienen en la realizacion del
producto, en este caso (cama) de la empresa en estudio, con esto podemos saber las actividades

que intervienen, recursos y tiempos empleados para dicha produccion.

La materia prima es seleccionada de proveedores que tiene la empresa para obtener los
diferentes insumos necesarios, esto se lo puede medir en funcién del tiempo de entrega,

puntualidad, transporte, calidad del producto y costo.

11.2.3. Hoja de ruta
La hoja de ruta es la que determina el flujo de proceso, maquinaria, herramientas que son
utilizados para la realizacién del proceso productivo.

Tabla 19 Hoja de ruta

NOMBRE: CUERPO DE NOMBRE DE CANTIDAD
CAMA MAQUINA

CAMA 2 PLAZAS

Cama lineal Piezas Méquinas Semanal Mensual
Cabecero Engrantiadora 8 32
Largueros Sierra circular
Piecero Cateadora
Tendidos Caladora

Tupi debanco

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

11.2.4. Ruta critica Pert Cpm
Tabla 20 Ruta Critica Pert Cpm

Ruta critica
Actividad Nombre de actividad Duracién en horas Predecesor

A Disefio del prototipo 5
B Recepcion de materia prima 2 A
C Aserrado de madera 8 A B
D Montaje inicial 3 C
E Acabado 4 D
F Montaje final 2 E
G Embalaje 1 F

25H

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora
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Luego de determinar las actividades, macro procesos y el tiempo, se procede a calcular la ruta
critica para conocer las actividades, duracion de horas y sus predecesores para determinar si
existe un camino mas rapido para obtener el producto final sin necesidad de hacer todos los
procesos, para este caso se determina la el inicio méas lejano, el termino mas lejano, el inicio
mas cercano, y el termino mas lejano, conjuntamente con la holgura, lego de ello se determina

si existe otra ruta como alternativa a lo mencionado.

RUTA CRITICA

Figura 18 Ruta critica
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Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora



H= Holgura

Rojo: Para obtener el inicio més cercano.

Azul: Término mas cercano
Inicio mas lejano

Verde: Término mas lejano

RUTA O CAMINO CRITICO: A+B+C+D+E+F+G= 25horas

Horas laborables normales = 8 al dia

RUTA ESPERADA= 3 dias y 1 hora
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La ruta para el proceso de produccion es de 25h en el que, haciendo relacion a las 8 horas

laborables de los operarios, da como resultado la elaboracion de una cama en 3 dias y 1 hora

con una holgura de 0 en el camino critico: B, C, D, E, F, G ya que no se puede saltar uno de

procesos porque no se podria llegar al producto final, de lo contrario no se cumpliria con el

termino del proceso, es decir cada paso necesita del anterior para ser culminado.

11.2.5. Resultado ruta critica Pert Cpm
Tabla 21 Resultado Ruta Critica Pert Cpm

Actividades
cercano

A

F
G

Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora
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11.2.6. Gantt chart
Figura 19 Diagrama de Gantt
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Fuente: La empresa
Elaborado por: La Autora

Como resultado se puede identificar una ruta critica: B, C, D, E, F, G, en consecuencia cabe

recalcar que existe una sola ruta o camino critico para la realizacion del producto final (cama).

Mediante la técnica de la observacion y una entrevista realizada a los operarios de la planta de

produccion, manifestaron la inconformidad en:
Costos por fallas

En la produccion del mueble existen eventos ocasionales en los que se incurre en costos por
fallas en el que se produce por calculo erréneo de las medidas enel prototipo, un nuevo proceso
de los defectuosos son los que incurren en costos adicionales, lo cual la empresa no maneja y

se vuelve algo comin en la empresa.

Los costos adicionales que se manejan sontambién por la manipulacién de producto final, como
es ralladuras, golpes, o cualquier tipo de desperfecto que se pudiese ocasionar en el momento

de transporte.

Cuando existe una falla se realiza un nuevo disefio lo que incurre en un -20% por fallas en el

producto.
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Calidad del proceso

La calidad del proceso dentro de la empresa debe ser casi perfecta para no incurrir en costos
adicionales y esto se lo observa en la fase de inspeccion del producto, pero a mas de ello se lo

puede medir en la satisfaccion del cliente con el producto que ha recibido.
Participacion de los trabajadores

Dentro de la empresa la participacion de los trabajadores es muy importante porque son ellos
el motor fundamental para que se elabore productos de calidad, es necesario trabajar en la
actitud de los trabajadores para que sientan el compromiso y los objetivos por los cual la

empresa esta en el mercado.
Inventarios

Unsistema de inventarios, es una variable calve en unaempresa, desde el inicio de larecepcion
de materia prima hasta su producto final, un inventario refleja lo que posee la empresa como
bien activo y financiero. Actualmente la empresa no maneja ningln sistema de inventarios que
le permita conocer de las existencias que la empresa posee conesto carece de un control técnico,
esto hace que se forme un alto volumen de inventario en los productos en proceso y por ende

de producto terminado generando una dificultad en los costos por alto inventario.



11.3. Diagrama de Ishikawa

Figura 20 Diagrama de Ishikawa
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Elaborado por: La Autora
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Anélisis de diagndstico de la filosofia JIT a la empresa de muebles Santa Anita

He detallado la situacion actual de laempresa de muebles Santa Anita, en el que se he realizado
un diagnostico como son problemas de inventario, costos altos en el macro proceso y sus
actividades mismo que han sido determinados mediante diagramas de flujo para detallar su
funcion real, consecuentemente después del proceso, se detalla el proceso de transporte y el
manejo de los operadores, con esto me permite dar un concreto analizar para saber si existe la

posibilidad de implementar la Filosofia JIT a las empresas de muebles.

Bajo los objetivos que maneja la filosofia JIT, que se caracteriza por la produccion en las
cantidades que se necesita y en el tiempo en que se necesita, para llevar un mejor control, tanto
de inventario y recepcion de materia prima, como del nivelado de la produccion, manejo

adecuado de los operarios que son parte fundamental de una empresa.

Dentro de unproceso de produccion, estan presentes funciones que no se pueden saltar u obviar,
en el que cada proceso es necesario para el termino de su produccién, iniciando desde el disefio
del prototipo, en este caso el mueve de referencia, cama, sequidamente de la materia primas, su
proceso de trasformacion yelaboracion, acabado y montaje final e inspecciéndel producto final

para su posterior embalaje, almacenamiento y comercializacion.

Dentro del proceso de produccién, se da de la siguiente manera, manual, donde las operaciones
son realizadas por los operarios y semiautomatico o mecanico, en la que intervienen las
operaciones entre operarios y maquinas. Segun la continuidad del proceso que se desarrolla el
producto se divide en:

e En serie en la que se realiza la produccion en masa con intérnalos de tiempo.

e Intermitente en al que se utilizan cantidades limitadas, segun la produccion y pedidos
con intervalos de tiempo.

El JIT el control en la fabricacion y las mejoras, constituye una parte fundamental de esta
filosofia, para esto se ha determinado las técnicas que permiten el desarrollo de esta filosofia,

y su implementacion.
Disefio
Para poder implementar la filosofia JIT es necesario mencionar de que como fase primera de

implementacion se deberia establecer la base sobre la cual se va a constituir la filosofia, misma

gue necesita un cambio en la actitud de la empresa y la predisposicion de adaptarse a este
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modelo de organizacion para que puede determinarse como optima en la empresa, para esto es

necesario saber:

e Siexiste la comprensidn y compromiso de la parte operativa y administrativa con la que
funciona la empresa.

e Andlisis de los costos y beneficios que pueden incurrirse con la implementacion de esta
filosofia.

e Decision de toda la organizacion para poder ponerse en practica

e Diagnostico de la empresa con la propuesta

La elaboracion de estrategias que permitan ser competitivas a nivel de mercado, mismas que
deben ser superiores a las de la competencia, como son: costos, servicio, calidad, innovacion

en los productos, la empresa debe manejar estas variables para poder llegar a ser competitivo.

Figura 21 Disefio de propuesta JIT
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Como siguiente punto, se debe dar una capacitacion a la parte operativa de la filosofia JIT para
que puedan entenderlo y posteriormente poder aplicarlo en la empresa de una forma adecuada

de manera que sea satisfactorio la puesta en marcha del JIT y pueda mejorar el flujo de trabajo.

Como siguiente fase, la forma en que se controle el sistema de fabricacion, dependera la
aplicaciondel JIT como lo es el sistema de tipo arrastre y las diferentes técnicas que utiliza el

JIT como un sistema de mejora en la empresa.
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Consecuentemente a mas de tener una estrecha relacion del JIT con la parte operativa, es parte

fundamental del esta filosofia, la relacion con los proveedores.

Dentro de ello existe tambiéen el sistema Kanban que permite manejar dos tipos de tarjeta,

referente a la empresa en estudio, estas tarjetas son de transporte y produccion.

11.4. Técnicas que maneja la filosofia JIT como propuesta

El objetivo fundamental del JIT esta enfocado a la solucion de problematicas que puedan
ocurren, tanto humano como tecnoldgico, es por ello que la Filosofia JIT propone técnicas que
permiten dar una simplificacion y alternativas optimas de mejoramiento en el proceso y
organizacion, dichas técnicas permiten conocer basicamente las actividades dentro del proceso
de produccién en el que se pueda optimizar o mejorar, siendo estas las que repercutan de una u

otra manera en el sistema de produccion.

En un proceso de fabricacion por méas sencillo que sea, existen inconvenientes en cuanto a su
frecuencia y control si se trata de la implementacion de una nuevo sistema, la parte operativa
de la empresa, debe ser la encargada en solucione los inconvenientes y problemas que sean
ocasionados, para ello deben haceros de una manera precisa, entre los principales factores que

afectan el control son:

e Excesivo inventario
e Tiempo improductivo
e Defectos en el proceso

e Desperdicios.

Excesivo inventario: esto ocurre cuando existe una cantidad de stocks mayor acumulada,
siendo esta mayor a la exigencia de la demanda, haciendo que se vaya acumulando el material

y el producto final.

Tiempo improductivo: el tiempo improductivo se da cuando existe una ineficiencia en el
resultado de un proceso, por errores en el disefio el cual provoca mas del 20% por fallas asi

como también en la distribucion de la planta
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Defectos en el proceso: los defectos se producen por fallas de los operarios, pueden ser desde
la medicion del producto hasta cuando empiece a armar, es aqui donde se ve las fallas, esto

produce un gasto adicional para la empresa.

11.4.1. Organizacion de las operaciones

11411 Lineas de productos mesclados

Es la realizacién de un producto en una sola linea, que vaya de la mano uno de otro proceso
para mayor agilidad en la produccion, a la vez que los operacion sepan dominar cada proceso

y maquina que se utilizan para su produccion.

11412 Lineas de fabricacion en forma de u.

La ventaja de esta distribucién es que los operarios pueden tener un mayor control en la
maquinaria como en los materiales y la distribucion de los operarios que necesita para la
elaboracion de un producto, les permite adaptarse a los cambios y tener una flexibilidad en la

produccion y con ello generar una mejora en el proceso.

Figura 1: Disposicion de linea
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Fuente: MarinF, & Delgado J. (2000). (p. 37)
Elaborado por: La Autora

La filosofia JIT propone que se siga una secuencia segun el proceso para que cada funcion vaya
de la mano de la anterior, porque con la relacion de la elaboracién de una camaen el que no se

puede saltar u obviar ningin paso, determinado en la ruta critica realizada anteriormente.
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PLANTA ACUTAL DE LINEA DE PRODUCCION DE DORMITORIOS

Figura 22 Planta Actual de lineade produccion de dormitorios
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Para implementar la linea en u es importante hacer una capacitacion a la parte operativa de la
empresa como lo son sus operarios, lo mismo que propone el JIT mediante la linea en U donde

cada operario sepa de todos los procesos que intervienen en la fabricacion del producto.

Representacion del proceso de fabricacion del mueble, (cama) en el que intervienen 7 macro
procesos para obtener el producto final, bajo la filosofia JIT es una forma de organizacion en
forma de lineas en U para que cada proceso vaya con la secuencia que se necesita para cumplir
con dicho proceso, y en el que intervenga cada trabajador con el proceso y con la respectiva
magquinaria que se necesita para obtener el producto final. Como propuesta de implementacion

detallo la linea de fabricacidon en forma de “U” o fabricacién celular
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Propuesta

LINEA DE FABRICACION EN FORMA DE “U” O FABRICACION CELULAR

Figura 23 Linea de fabricacion en forma de “U” o fabricacion celular
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Se puede observar de que los procesos vande la mano asu vez que tiene su inicio en la recepcion
de materia prima, seguidamente del disefio y medida de los prototipos a realizarse,
posteriormente pasa al area de maquina de corte en figuras y pasa al proceso de perforado y
modelo para darle forma al modelo de cama que ha sido requerido, posteriormente el proceso
de encolado y luego el sellado de la madera, seguidamente del lacado, secado de madera y su
montaje final, embalado y almacenaje del producto terminado, dando asi una secuencia en el
que no se requiere de presupuesto alguno ya que simplemente es la reorganizacion de los

procesos, propuesta que hace énfasis en la filosofia JIT.

11.5. Programacion de la produccion



11.5.1. Sistema de produccién tipo Pull
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Dentro de los sistemas de produccion JIT el mas utilizado es el sistema de produccion tipo Pull

(o de arrastre), este sistema simplemente reemplaza el material consumido por el proceso

posterior.

Figura 2: Esquema de sistema
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Fuente: Marin F, & Delgado J. (2000). (p.37)

Elaborado por: La Autora

En la figura 5 se puede observar el sistema de produccion tipo pull o de arrastre, en el parte de

un programa de produccion, y el consumo del material necesario para un proceso en el que

luego del consumo del material, este debe ser repuesto, ya que una vez consumido o elaborado

el material, este debe ser reemplazado por el proceso posterior, en este se necesita estaciones

de trabajo consecutivas, es aqui donde aparece el sistema

PROGRAMA DE PRODUCCION EMPRESA DE MUEBLES SANTA ANITA

Figura 24 Programa de produccion empresa de muebles Santa Anita
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Elaborado por: La Autora
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Elsistema de arrastre que utilizara la empresa de muebles Santa Anita sondos tarjetas llamadas
Kanban, mismas que constan de: kanban de produccion que es el que se encarga de la
produccidn en cada proceso, y la de transporte que indica el transporte de las piezas, material y
producto terminado, en el que proporcionara datos suficientes para llevar el debido control de
lis inventarios, el kanban es una herramienta que proporciona algunas ventajas, en cuanto al
flujo de la produccion, los pequefios lotes, etc. siendo una herramienta que facilita la calidad de

la produccién justo en el momento en que se los requiera.

EJEMPLIFICACION DEL KANBAN EN LA EMPRESA DE MUEBLES SANTA
ANITA

Figura 25 Kanban en laempresa de muebles Santa Anita
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Como sabemos, el cliente es el que da la orden de un pedido, para que este sea puesto en marcha, lo
que continua es un proceso en el que empieza a funcionar con la informacion del cliente, mismo que
va a la produccién a través de la demanda. Las sefiales con las que funciona el proceso son las
denominadas tarjetas kanban, mismas que llevan la informacién necesaria para la produccion. La

informacion que debera contener en las tarjetas son las siguientes

Kanban de produccion y kanban de transporte respectivamente,
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KANBAN DE PRODUCCION
Figura 26 Kanban de Produccion

KANBAN DE PRODUCCION
CODIGO ITEM:
DESCRIPCION:
CENTRO DE TRABAJO:
PUNTO DEPOSITO: | CAPAC. CONT:
NUMERO DE PIEZAS POR CONTENEDOR;
CODIGO ITEM: PUNTO DE RECOGIDA:

Fuente: Cuatrecasas, (2012)
Elaborado por: La Autora

La tarjeta 0 kanban de produccion debera contener lo siguiente:
CODIGO ITEM: Que permitira conocer el producto, cada material debera tener su

respectivo codigo de una parte, material, pieza, objeto o equipo.

¢ DESCRIPCION: Cada producto o material debe poseer la debida descripcion para el
respectivo control.

¢ CENTRO DE TRABAJO: Centro de trabajo, es considerado como el ambito y participacién
de los trabajadores, negociacion colectiva, ubicacion geografia o area de movilizacién

¢ PUNTO DEPOSITO: Almacenamiento de salida de materiales

¢ CAPAC. CONT: La capacidad del contenedor del equipo de transporte, que asegura la no
ruptura enel caso de trasbordo. Se utilizan cuatro tamafios principales: de 40, 30, 20 y 10 pies,
con 30, 25,20y 10 t.

« NUMERO DE PIEZAS POR CONTENEDOR: Debe contener cuantos son los materiales
0 piezas por cada contenedor.

¢ PUNTO DE RECOGIDA: De los materiales necesarios.

KANBAN DE TRANSPORTE
Figura 27 Kanban de Transporte

KANBAN DE TRANSPORTE
CODIGO ITEM:
DESCRIPCION:
CAPAC.CONT. NUM.ORDEN TARJ.
EMITIDAS
ORIGEN: DESTINO:
CENTRO DE TRABAJO: CENTRO DE
TRABAJO:
PUNTO RECOGIDA: PUNTO
DEPOSITO:

Fuente: Cuatrecasas, (2012)
Elaborado por: La Autora
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La tarjeta 0 kanban de transporte debera contener lo siguiente:

e CODIGO ITEM: Que permitira conocer el producto, cada material deberd tener su
respectivo codigo de una parte, material, pieza, objeto o equipo.

¢ DESCRIPCION: Cada producto o material debe poseer la debida descripcion para el
respectivo control.

¢ CAPAC. CONT: La capacidad del contenedor del equipo de transporte, que asegura la no
ruptura enel caso de trasbordo. Se utilizan cuatro tamafios principales: de 40, 30, 20 y 10 pies,
con 30, 25,20y 10 t.

¢ NUM. ORDEN: Se debe detallar el nimero de orden por cada pedido.

e TARJ. EMITIDAS: Numero de orden de tarjetas

¢ ORIGEN: Origen de los materiales

¢ DESTINO: Destino o lugar en el que seran entregados

¢ CENTRO DE TRABAJO: Centro de trabajo, es considerado como el ambito y participacién
de los trabajadores, negociacion colectiva, ubicacion geografia o area de movilizacion

¢ PUNTO DEPOSITO: Almacenamiento de salida de materiales

« NUMERO DE PIEZAS POR CONTENEDOR: Debe contener cuantos son los materiales
0 piezas por cada contenedor.

¢ PUNTO DE RECOGIDA: De los materiales necesarios.
TARJETAS PRINCIPALES EN EL PROCESO DE ACABADO MONTAJE FINAL Y

ALMACENJE
Figura 28 Cambio de tarjetas Kanban
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora




11.5.2. Kanban empresa de muebles Santa Anita

Figura 29 Kanban empresa de muebles Santa Anita
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Fuente: Investigacion de campo, Floorplanner
Elaborado por: La Autora.
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La utilizacion del Kanbanen el JIT estd considerado como una orden de produccionen el que
posee la informacion necesaria sobre el tamafio ideal del lote que va a ser procesado, cuando y

cuanto de lo requiera del producto deseado.

El concepto basico de la Filosofia JIT el producir Gnicamente lo necesario y en el momento en
el que se necesita producir, para ello propone la utilizacién del kanban o tarjetas, teniendo en

cuenta que cada mes tendran una varias por la cambiante demanda.

11.5.3. Nivelado de la produccién

Para llevar un mejor control es necesario conocer las ventas que se realizan mensualmente para

poder hacer la planificacion de la produccion.

Tabla 22 Nivelado de produccion Actual muebleria Santa Anita

VENTAS Y PRODUCCION MENSUAL MUEBLERIA “SANTA
ANITA”
Planificacion en | Produccién Produccién Produccién
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

En la tabla muestra la planificacion y la produccion, en el que en la semana 1 se realiza la
planificacidn con los pedidos que fueron realizados, las semanas 2, 3, 4 se realiza el proceso

de produccion con lo que se planifico en la semana 1.
Para realizar el modelo es importante tomar en cuenta lo siguiente:

e Demanda de clientes
e Pedidos mensuales

e Linea en estudio

Para este estudio he tomado la linea de dormitorio (camas), donde se muestra la cantidad de
articulos a producir y las horas promedio de produccion, en el que se obtiene el total de horas

para producir la linea de camas.
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DESARROLLO:

Para determinar los dias a producir:
BASE DE DATOS

Los datos fueron recopilados de la empresa de muebles “Santa Anita” por parte de su Gerente
Propietario Sr. Nelson Salazar, Administradora asi como también con la participacion de los

operarios.
INDICADORES DE ESTUDIO

La empresa maneja los indicadores de estudio segin la necesidad de linea de produccion

como son:

e Venta de Juego de dormitorio al mes: 5 juegos completos
e Venta de camas al mes: 15 camas (estimadas)

e Dias empleados en la realizacién de una cama: 25 horas
e NUmero de operarios: 5

e Horas de trabajo por dia: 8

e Dias/mes:20 dias

e Horas/mes:800

e Eficiencia: 90%

H.E.D.= Horas de produccion efectivas en el dia
Horas laborables al dia del obrero=8 h
Horas laborables Semanales =8*5=40h
Horas laborables en el mes= 40*4=160h
Horas al mes de 5 obreros= 160h *5= 800h
[, 0. [1=800* 90% =720

. D_720
. . _20

0.0.0=36h0000 000000000 DOS5S0000000000od



Tabla 23 Céalculo de horas efectivas

HORAS | DIAS SEMANAS
8 5 4
TOTAL HORAS
AL MES 5
OPERARIOS | OPERARIOS
5 800
TOTAL HORAS
HORAS  |%EFICIENCIA | EFECTIVAS
800 90% 720
) HORAS
HORA  |DIAS EFECTIVAS
EFECTIVAS | TRABAJADOS AL DIA
720 20 36

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: La Autora

Prondstico= se necesita 5 obreros para producir las 14 camas de modelo sencillo o lineal en

el mes de agosto.

N.D.P.= Numero de dias para producir

.

LI, [

_h 0000 00 000000 0000

00000000 h 00DO
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Tabla 24 Horas efectivas

Horas/dias
Dias/mes

N° de obreros
% de eficiencia

20

90%
36

Horas efectivas al dia

720

Horas efectivas al mes

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: La Autora
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Tabla 25 Calculo de horas a producir
HORAS REQUERIDAS 2016

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

LINEA Cantidad Horas/Prod Total Cantidad Horas/Prod Total Cantidad Horas/Prod  Total
DORMITORIO horas horas horas
Cama sencilla 14 25 350 15 25 375 10 25 250
o lineal

Cama con 10 30 300 8 30 240 11 30 330
molduras

Cama Luis 15 2 35 70 3 35 105 4 35 140
TOTAL 26 720 26 720 25 720

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Tabla 26 Calculo de dias a producir

MODELO AGOSTO SEPTIMEBRE OCTUBRE
Dias Horas Minutos Dias Horas Minutos Dias Horas | Minutos
Cama sencilla 10 6 46 10 3 22 7 8 31
o lineal
Cama con 8 3 38 7 5 22 9 1 22
molduras
Cama Luis 15 2 8 31 3 7 22 4 7 7
TOTAL 20 20 20
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
NIVELADO DE LA PRODUC CION LINEA DE DORMITORIO (CAMAS)
Tabla 27 Nivelado de la producciéon mes Agosto
NIVELADO DE LA PRODUCCION AGOSTO 2016
MODELO CANTIDAD SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Cama sencilla o lineal 10
Cama con molduras
Cama Luis 15
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
Tabla 28 Nivelado de la produccién mes Septiembre
NIVELADO DE LA PRODUCCION SEPTIEMBRE 2016
MODELO CANTIDAD SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Cama sencillao lineal 10
Cama con molduras 7
Cama Luis 15 3
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
Tabla 29 Nivelado de la produccion mes Octubre
NIVELADO DE LA PRODUCCION OCTUBRE 2016
MODELO CANTIDAD SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4
Cama sencilla o lineal 7
Cama con molduras 9
Cama Luis 15 4

Fuente: Investigacion de campo

Elaborado por: La Autora
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El nivelado de la produccion es realizado con los datos obtenidos de los dias para producir,
calculado y nivelado en base a la demanda, donde se puede observar las variaciones en los

meses referidos, tienen relacién directa con los articulos de la linea de dormitorios.

TAMANO OPTIMO DEL LOTE

Tabla 30 Tamafio éptimo del lote

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

LINEA DORMITORIO CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD
Cama sencilla o lineal 14 15 10
Cama con molduras 10 8 11
Cama Luis 15 2 3 4
26 26 25

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Como se puede observar, las camas que pertenecena la linea de dormitorios, he nivelado segun
la demanda para llevar un mejor ajuste enel tamafio den lote que se va a producir, como propone

el JIT tratar de nivelar produccién para no cargarse de inventario de producto terminado.

11.5.4. Sistemas de aprovisionamiento JIT

El sistema de aprovisionamiento consiste en adquirir o comprar los materiales que se necesitan
para la elaboracién o fabricacionde unproducto, mismos que son necesarios para la produccion

y venta, asi como también su almacenamiento una vez terminados.

El objetivo del aprovisionamiento es dar al departamento de produccion, todos los materiales e

insumos necesarios para su proceso de produccién, para luego ser comercializados.

Ciclo de aprovisionamiento de una empresa productora

Figura 30 Ciclo de aprovisionamiento

COMPRAS PRODUCCION VENTAS
MATERIALES
EXISTENCIAS EXISTENCIAS

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado por: La Autora
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Las empresas de produccién manejan inventarios altos lo que significa tener dinero inactivo,
también forma parte de costos de mantenimiento, como es material (madera) tiende a
deteriorarse con el pasar de los dias y mayormente aun si este no estd almacenado en un buen

lugar.

La propuesta del JIT es cambiar elsistema de inventario, misma permite que se genere un mayor
control sobre el mismo, es decir que cada producto o insumo llegue en el momento en que se
lo requiera para ciertos procesos de produccion y con esto no genera mayor volumen de
productos. Unos de los objetivos que maneja el JIT es que la empresa tenga a disponibilidad
todos 0s insumos que necesita para ser fabricado, u con esto mantenga un flujo normal de

produccion sin la necesidad de incrementar el inventario ya que se generan costos adicionales
Los inventarios que propone la filosofia JIT pretende:

e Reducir el inventario
e Reducir los costos por dafios de los productos
e Cantidad necesaria de inventario (materiales a utilizarse).

e Control adecuado de abastecimiento e inventario.

Venta de camas por afos

Tabla 31 Venta de camas por afio

2005 50
2006 48
2007 54
2008 49
2009 78
2010 43
2011 66
2012 73
2013 69
2014 70
2015 73
2016 ?
total 673

Fuente: Investigacién de campo.
Elaborado por: La Autora

Una vez determinadas las vetas anuales procedo a determinar el pronostico del afio 2016



Determinar el afo 2016

Tabla 32 Prondstico afio 2016

F= pronostico

t= periodo de
tiempo

A= demanda real
en el pedido

n= numero de
periodos

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado por: La Autora

_00-0 + 00-0 +1+00-1

Ft=

Ft:ﬂ
11

Ft= 61 para el afio 2016

Determinacion de la desviacion estandar

=DESVESTA (50+48+54+49+78+43+66+73+69+70+73)
=DESVESTA: 29,61
Nivel de servicio

Faltantes de un 90%

L=0.90

Ki1-L=164

periodo de espera 1 mes
puntaje Z 1.65
=2061 « 1+ 1645

= 48,70 Inventario de seguridad
Punto de reorden
R= punto de reorden

p= media
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K 1-Lo= valor de probabilidad.
R=p+K1l-Lo

R=61+ 1,645 (29,61) = 109,70
Inventario de seguridad

R - p= 48,70

Determinar la cantidad (Q)

Tabla 33 Determinar (Q)

d demanda promedio 61
k costo de preparacion 748
h costo de mantenimiento 6,9
p costo por 2000 2
faltantes
Fuente: Investigacioén de campo.
Elaborado por: La Autora
“odk PR
0= \/idk \/
h UJ

6,9 2

212192) 89

D:\/—
69 2

8,9
24384 N

6,9 2

=N

1=+35,339V10, 9

] =20 Cantidad a pedir

83
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Anélisis
La cantidad de pedido para el siguiente mes variara en cuando a la demanda existente, es por
ello que se reducira el inventario para el proximo mes, datos que dan paso para realizar

estrategias de venta como promociones por temporada, rebajas, ofertas etc., con esto se podria

tener un mayor control del inventario.

11.6. Sistemas de apoyo a la produccién
11.6.1. Aseguramiento de la calidad (TQM)

Elaseguramiento de la calidad se puede definir como el esfuerzo total para plantear, organizar,
dirigir y controlar la calidad de un proceso de produccién, el objetivo fundamental del

aseguramiento de la calidad es la satisfaccion del cliente con productos de calidad.

Es una de las propuestas dentro de la filosofia del JIT, mismo que es unconjunto de actividades
para la consecucion de requisitos que son reunidos para el requerimiento de calidad de un
producto. Para la medicion de la mejora continua de los productos, utilizo la herramienta de las

5 S para determinar lo planteado.

AREA DE PRODUCCION EMPRESA DE MUEBLES “SANTA ANITA”

LAS 5 “S” Herramientas del mejoramiento continuo
Estructura de trabajo con las herramientas de produccién

1. Definicion del equipo de trabajo de las 5 “S”
e El Jefe de produccion
e El supervisor del &rea
e El técnico de mantenimiento
e Diseflador de prototipo y plantillas
e 5operarios del area de produccién

2. Seleccion del area de las tres zonas

Primera &rea zona Piloto: Area de produccion Actual
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Figura 31 Determinacién de la zona Piloto en el &rea de produccion
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

Segunda area zona Roja de almacenamiento temporal

Figura 32 Determinacién de la zona Roja de almacenamiento temporal

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.



Tercera &rea zona roja de evaluacion

Figura 33 Determinacion de la zona Roja de almacenamiento temporal

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

3. Llenar la hoja de evaluacion de las 5

86



Tabla 34 Disefio de hoja de evaluacion

Lista de chequeode las 5 S
Pautas del area de trabajo
58

Distinguir  entre o
necesario e innecesario
Organizar: primer pilar

que

Un lugar para cadacosay cada
cosaen sulugar

Ordenar: segundo pilar

Limpiar, observarla manera de
hacerlo; mantener aseo
Limpieza: tercer pilar

Tarea

(&2 RN~ SO RN S R

© 0o N >

11

12

13

14
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HOJA DE EVALUACION DE LAS 5S

Area:
Fecha:
Elemento para chequear

Materiales o piezas
Maquinas 0 equipos
Herramientas
Elementos innecesarios
Estandares, graficos

Indicadores de localizacion
Indicadores de articulos
Indicadores de cantidad
Areas de paso, de almacén

Planillas de control, herramientas

Desechos, agua, aceite, regueros en
el suelo

Maquinaria sucia con virus y
sobrantes

Se  combina
inspeccién
Asignacidn de tareas

limpieza con

Bvaluado por:
Puntuacién Previa

Descripcion del chequeo Puntuacién:

0 1 2 3 4
Existe materiales o piezas innecesarias
Existe maquinas o equipos innecesarios
BExisten herramientas innecesarias
Se han marcados los elementos innecesarios
Bxisten estandares, cuadros in(tiles
Suma
TOTAL 0/20
Hay estandares, areas marcadas con indicadores de localizacién
BExisten indicadores placas que sefialan cada articulo
Estan indicadas las cantidades permisibles, maximo o minimos
Hay lineas u otras marcas que demarquen areasy rutas
Se han arreglado planillas y herramientas para facilitar
seleccién y ubicacion
Suma
TOTAL 0/20

Se mantiene los suelos limpios vy brillantes
Se limpian y selavan las maquinas a menudo
Los operarios chequean la maquina mientras la limpian

BExisten la asignacion de tareas y hay alguien responsable de
verificarlas



Conservary vigilar las tres
categorias anteriores

Limpieza estandarizada:

cuarto pilar

Apegarse a las reglas
Disciplina: quinto pilar

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

15

16

17
18
19
20

21
22
23
24

25

Habitos de limpieza

Mejoras a su lugar de trabajo

Lista de chequeo

Informacién necesaria

Uniformes de trabajo
Indicadores  de
localizacion

Cumplimiento
Estandares definidos
Autoevaluacion
Retroalimentacién

Entrenamiento

cantidad

y

Ha llegado aserun habito de limpieza: sebarreny se lavan pisos
y maquinas con frecuencia

Suma

TOTAL

Se han hecho mejoras al lugar de trabajo para evitar que las
€0Ssas seensucien

Existen listas de chequeo para la limpieza y el mantenimiento
Esta visible la informacién necesaria

Estan limpios los uniformes

Son reconocibles todos los limites y cantidades

Suma
TOTAL

Se hacen reuniones cumplidamente (aseo, trabajo, etc.)

Se siguen los Estandares definidos para los trabajadores

Se efectlia la autoevaluacion de las 5s periddicamente y se

hacen mejoras

Se establecen acciones correctivas, se evalla el resultadoy se

realimenta el area

Estéan todos los trabajadores entrenados en el area de trabajo

Suma

TOTAL

Total, hoja de evaluacién de las 5s.Suma total de los cinco pilares

88

0/20

0/20

0/20
0/100
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Tabla 35 Desarrollo de Hoja de evaluacion de las 5S empresa de muebles Santa Anita

Lista de chequeode las 5 S
Pautas del area de trabajo
58

Distinguir  entre o
necesario e innecesario
Organizar: primer pilar

que

Un lugar para cadacosay cada
cosaen su lugar

Ordenar: segundo pilar

Limpiar, observarla manera de
hacerlo; mantener aseo
Limpieza: tercer pilar

Tarea

o1l W N

© 0o N >

11

12

13

14

Area: Zona Piloto (Area de produccion)

Fecha: 13/12/2016
Elemento para chequear

Materiales o piezas
Maquinas o equipos
Herramientas
Elementos innecesarios
Estandares, graficos

Indicadores de localizacion
Indicadores de articulos
Indicadores de cantidad
Areas de paso, de almacén

Planillas de control, herramientas

Desechos, agua, aceite, regueros en
el suelo

Magquinaria sucia con virus y
sobrantes

Se  combina
inspeccion
Asignacidn de tareas

limpieza con

Descripcion del chequeo

Existe materiales o piezas innecesarias
Bxiste maquinas o equipos innecesarios
Existen herramientas innecesarias
Se han marcados los elementos innecesarios
Existen estandares, cuadros inGtiles
Suma
TOTAL

Hay estandares, areas marcadas con indicadores de localizacion
Existen indicadores placas que sefialan cada articulo
Estan indicadas las cantidades permisibles, maximo o minimos
Hay lineas u otras marcas que demarquen areasy rutas
Se han arreglado planillas y herramientas para facilitar
seleccion y ubicacién
Suma
TOTAL

Se mantiene los suelos limpios vy brillantes
Se limpian y selavan las maquinas a menudo

Los operarios chequean la maquina mientras la limpian

Existen la asignacion de tareas y hay alguien responsable de
verificarlas

89

Bvaluado por: FPTT

Puntuacién Previa
Puntuacién: 21

0]1] 23 4
X
X
X
0 |3
3/20
X
X
X
0 3
3/20
X
X
X
X

ik



Conservary vigilar las tres
categorias anteriores

Limpieza estandarizada:

cuarto pilar

Apegarse a las reglas
Disciplina: quinto pilar

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

15

16

17
18
19
20

21
22
23

24

25

Hébitos de limpieza

Mejoras a su lugar de trabajo

Lista de chequeo

Informacion necesaria

Uniformes de trabajo
Indicadores  de
localizacion

Cumplimiento
Estandares definidos
Autoevaluacion

Retroalimentacion

Entrenamiento

cantidad

y

Ha llegado aserun habito de limpieza: sebarreny se lavan pisos
y maquinas con frecuencia

Suma

TOTAL

Se han hecho mejoras al lugar de trabajo para evitar que las
€0Ssas se ensucien

Existen listas de chequeo para la limpieza y el mantenimiento
Esta visible la informacién necesaria

Estan limpios los uniformes

Son reconocibles todos los limites y cantidades

Suma
TOTAL

Se hacen reuniones cumplidamente (aseo, trabajo, etc.)

Se siguen los Estandares definidos para los trabajadores

Se efectlia la autoevaluacion de las 5s periddicamente y se

hacen mejoras

Se establecen acciones correctivas, se evalla el resultadoy se

realimenta el area

Estan todos los trabajadores entrenados en el area de trabajo

Suma

TOTAL

Total, hoja de evaluacién de las 5s.Suma total de los cinco pilares

X
3 4
720
X
X
X
X
3.2
5/20
X
X
X
3
3/20
21/100

90

{13
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PRIMER PILAR DE LAS 5§ “S”
SEIRI (Organizacion)

Elprimer pilar de las 5 “S” SEIRI tiene la finalidad de separar lo innecesario de lo necesario y
retirar lo que no se necesita dentro de la zona piloto designada en elarea, mediante la utilizacion

de tarjetas rojas que permitan detectar los articulos que son innecesarios.
Tarjeta Roja
En la tarjeta roja se detalla especificamente la elaboracion de los productos (muebles).

Contenido de la Tarjeta Roja

Tabla 36 Tarjeta roja diligenciada

Area: Ndmero:
Seccion: CC:
Nombre del articulo:

Cantidad: Unidades:

Materia prima Herramientas

Inventario en procesos Muebles y enseres

Producto terminado Material de desechos
Maquinaria Otros

No necesario Destino desconocido

Defectuoso Destino equivocado

Obsoleto Material de desecho

Excedente Mala ubicacion

Desechar Ubicar correctamente

Almacenar fuera del trabajo
Enviar a la seccién
correspondiente

Fecha de la tarjeta: Fecha del envio:
Fuente: Libro “Herramientas de produccion Ayudas para el mejoramiento de los procesos productivos” de Juan
Gregorio Arrieta Posada
Elaborado por: La Autora

Instructivo para llenar la tarjeta roja
1. Identificar el producto que va a ser analizado en la Zona Piloto del area de produccion.
2. Se procede al llenar la tarjeta roja, partiendo del area en la que esta ubicado dicho
producto en kilos y en Unidades se refiere al nimero de productos a ser analizados.
3. La categoria de clasificacion hace referencia al tipo de producto, y es recomendable

ubicar una “X” en la caracteristica que le identifique al producto.



92

4. En las razones de retiro se expresa el motivo por el que es analizado el producto, como
Material de desecho

5. En qué hacer con él se expresa el destino que va a tener dicho producto, como: Desechar

6. En la categoria a donde enviar, se sitta el nuevo lugar en el que se va ubicar dicho
producto, como contenedor de basura.

7. En la fecha de la tarjeta se ubica el dia, mes y afio en el que fue adherida la tarjeta al
producto

8. En las observaciones se expresa la incomodidad o las recomendaciones que se le da al
producto, como los retazos de madera sobrantes causan desorden y mala imagen del
area de produccion.

9. Una vez llenada completamente la tarjeta roja se procede a adherirla al producto en
estudio, en la figura 34 muestra la Zona piloto con elementos marcados con la tarjeta
roja, en el area de produccion

Figura 34 Zona piloto con elementos adheridos a tarjetas rojas
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MATERIA PR A
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YEWNCOLADO DE M 2as

— —_—

SECCOMWN DE OraEtiQ
MEDWWAS
CORTE DE MADERA

NAGUINA IRGLETADOR A
MAGUINA PaRA CORTES
TUM DF RANCO

MAQUWNA —
CALADORA

LMACEN
O

coue oy
TaM AL

FAQUNA
CHRRRA CIRCILAR

p——————
WAQUW A
| CANTEADON A

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

10. Los elementos que fueron marcados en la tarjeta roja son trasladados a la Zona roja de

almacenamiento temporal de las 5 “S” llamado Informe Rojo.
Informe Rojo

En el informe rojo es donde se evallUan los elementos que fueron marcados en la tarjeta roja,
se sefiala aquella que son recuperables y puedan ser reintegrados al almacén, indica también el

espacio liberado en la zona piloto mismo que se puede utilizar en otras funciones.
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Tabla 37 Informe Rojo

INFORME ROJO

Desperdicio Material Espacio Tiempo Valor Valor

recuperado recuperado | recuperado recuperado recuperado
(kg) (09 (63) por (1" ($) | por &gmm

Producto terminado
?/ materia prima en
0s pasillos

Estanterias de
producto en proceso
desorganizacion

Estantes y almacén
usados  para
materias primas

Espacio entre la
materia primaque se
utiliza y la que se
puede reutilizar

Espacio  ocupado

por material
reciclable

Kilos de material
reciclable

10 1AL

Fuente: Libro “Herramientas de produccion Ayudas para el mejoramiento de los procesos productivos” de Juan
Gregorio Arrieta Posada

Elaborado por: La Autora

Instructivo para llenar elinforme rojo

1. Elmaterial recuperado es ubicado, en el valor del elemento kg (kilogramos)
en el caso de la existencia de algin elemento recuperado.
2. En el espacio recuperado se coloca la cantidad que fue liberado en espacio

de la zona piloto en 0", y se multiplica por el costo que tiene el metro cuadrado

para obtener el valor recuperado por [1"' en dolares, por ejemplo: 6 (1" * 15 =90.
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Organizacion en el area de Produccion

Figura 35 Aplicacion de la organizacién en la zona piloto — Disefio en “U”
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

SEGUNDO PILAR DE LAS 5§ “S”
SEITON (Orden)

El orden se refiere a que en el lugar de trabajo debe haber, un lugar para cada cosa y que cada

cosa ensu lugar para poder hacer uso de ellas inmediatamente, es recomendable poner en cada
sitio del area de producciéon el nombre del area.

Primer principio.- Economia de movimientos

En la empresa de muebles Santa Anita es muy importante el proceso de produccion y su
organizacion, el movimiento incensario de los operarios hace que se cree tiempos
improductivos y por ende perdidas en tiempo ydinero para la empresa ya que retrasa el proceso
de produccion, con la implementacion de la linea de fabricacion en un los operarios tendran
acceso a su lugar de trabajo con las respectivas maquinas y materiales para producir, en caso
de que llegase a faltar un material, la parte central de la planta donde todos tienen acceso desde
el lugar en el que se encuentren, estan materiales extras que se pueden utilizar en reemplazo,
dafio o deterioro de los mismos, con esto se puede agilizar més el lugar de trabajo y por ende el
proceso de produccion.
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Figura 36 Materiales en el lugar de trabajo

Fuente: Obtenido de:
https://www.google.com.ec/search?q=M ateriales+en+el+lugar+de+trabajo
Elaborado por: La Autora.

Segundo principio.- Localizacion de instalaciones

La localizacion de instalaciones se refiere a mantener demarcado y sefialado mediante la
utilizacion de etiquetas el area de trabajo, de manera que el operario puedo ubicar facilmente la
materia prima, accesorios, materiales, herramientas, etc. Las conexiones eléctricas enel areade
produccidn deben estar disefiadas en serie y cubiertas por canaletas para facilitar el acceso de
la electricidad a cada una de las maquinas.

Figura 37 Conexion eléctricaen serie
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.


http://www.google.com.ec/search?q=Materiales%2Ben%2Bel%2Blugar%2Bde%2Btrabajo
http://www.google.com.ec/search?q=Materiales%2Ben%2Bel%2Blugar%2Bde%2Btrabajo
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Utilizar tableros de contornos para la ubicacion de los materiales en el sitio de trabajo.
Esta técnica permite al operario tener a disposicion todos sus materiales para un mejor

desenvolvimiento en sus actividades diarias.

AREA DE CORTE

Figura 38 Ejemplo Tablero de contornos en el area de cortar

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora.

AREA DE CORTE Y FIGURAS

Figura 39 Ejemplo Tablero de contornos en el area de corte y figuras

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Los Investigadores
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Otras técnicas son las lineas de division.- Estas sefiales permite dividir el espacio concreto de
la empresa logrando de esta manera un sitio ordenado.

1 Lineas de demarcacion de pasillos.- Sirve para indicar flujos de personas y materiales.

Figura 40 Ejemplo de lineas de demarcacion de pasillos
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Lineas de tipo cebra: Indican los limites de espacio y zonas de seguridad por donde
los operarios deben transitar, para evitar accidentes laborales.
Figura 41 Ejemplo de lineatipo cebra

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

2 Lineas de accion de equipos.- Este tipo de demarcacion delimitan las areas de
ubicacién de las maquinas e indican hasta donde es seguro acercase a ellas.

Figura 42 Lineas de accion de equipos
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Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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3 Demarcacion de los puestos de trabajo.- Usar etiquetas para indicar el tipo de articulo
que se encuentra almacenado en el lugar de trabajo.

Figura 43 Estanterias en el area de Almacenamiento de materiales

Fuente: Obtenido de:
https://lwww.google.com.ec/search?g=M ateriales+en-+el+lugar+de+trabajo
Elaborado por: La Autora


http://www.google.com.ec/search?q=Materiales%2Ben%2Bel%2Blugar%2Bde%2Btrabajo
http://www.google.com.ec/search?q=Materiales%2Ben%2Bel%2Blugar%2Bde%2Btrabajo

Disefio de la distribucion de la planta implementando las 5 S

Figura 44 Distribucion de laplanta en laempresa de Muebles Santa Anita
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Fuente: Investigacién de campo

Elaborado por: La Autora
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TERCER PILAR DE LAS 5 “S”
SEISO (Limpieza)

La limpieza con inspeccion consiste en mantener el lugar de trabajo o Zona Piloto limpia y con
la debida asepsia, en el que se recomienda tener un manual de funciones para una posterior
inspeccion.

Estandares para la limpieza de las maquinas

Los estandares son los pasos que se debe seguir para realizar la debida limpieza de las maquinas
gue estan en uso. Cada operario para realizar cada proceso, debe realizar la limpieza al inicio

del trabajo.

Tabla 38 Lista de limpieza con inspeccion

1 Verificacion de cables de alta tension

2 Verificacion de aceite
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

Limpieza con inspeccion

En este punto son elegidos, dentro del area de inspeccién, operarios que seran los responsables

por que estan funciones sean cumplidas por cada uno formado en un equipo de trabajo.
Pasos para implementar la limpieza con inspeccién
1. Decidir las metas y criterios de limpieza

Una vez formado el equipo de trabajo, son designados las actividades de limpieza que deben

ser realizados en toda la semana, al finalizar la jornada laboral.

Tabla 39 Division de actividades de limpieza

Numero de Actividades
personas
1 operarios Limpieza de maquinas
2 operarios Limpieza de muebles, estanterias y tableros de contorno

2 operarios Limpieza de pasillos, conexiones eléctricas y ventanas
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

2. Definir las herramientas y métodos de limpieza
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Para cada actividad de limpieza la empresa de muebles Santa Anita debe poseer las
herramientas necesarias para dar cumplimiento a las mismas, como lo muestra la tabla 40

Tabla 40 Divisién de actividades de limpieza

Limpieza de maquinas Destornillador

Cepillo

Aceite para las maquinas
Guaipe

Guaipe

Desinfectantes para muebles
Escobas, palas, limpiones

Limpieza de muebles, estanterias
y tableros de contorno

Limpieza de pasillos, conexiones o

eléctricas y ventanas
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora

3. Implantacion de la limpieza

Al finalizar la jornada laboral el equipo de trabajo debe pasar un informe de las actividades

realizadas durante la jornada laboral y si se cumplid con la implementacion de limpieza.
CUARTO PILAR DE LAS 5 “S”
SEIKETSU (Limpieza estandarizada)

Se refiere adar cumplimiento y controlde los tres pilares anteriores, con elobjetivo de mantener
un control y seguimiento de las actividades conjuntamente con la responsabilidad de un
delegado para cada funcion.

Tabla 41 Actividades para aplicar el cuarto pilar delas 5 S

Pilar 5s Actividad Frecuencia Responsable

Seire Retirar y disponer correctamente Al final de El operario
lo que no se necesite en el lugar de  cada jornada (nombre de

trabajo. la persona)

Seiton Llevar al sitio de almacenamiento Al final de El operario
todos los elementos usados en la cada jornada (nombre de

labor. la persona)

Seiso Limpiar la maquina o centro de Al final de El operario
trabajo siguiendo los lineamientos cada jornada (nombre de
establecidos en la hoja de limpieza la persona)

con inspeccion.
Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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QUINTO PILAR DE LAS 5 “S”
SHITSUKE (Disciplina)

La Disciplina se encarga de que los operarios mantengan como habito la realizacion de las 5
“S” en dentro de la empresa de muebles Santa Anita, es recomendable ubicar dentro del area
de produccién mensajes que contengan eslogan, que motiven a poner en practica el plan de
mejoramiento continuo.

Figura 45 Ejemplo de Esléganes 5S

PROHIBIDO VOTAR LA BASURA

EN EL AREA DE TRABA)O

Fuente: Investigaciéon de campo
Elaborado por: La Autora

Figura 46 Ejemplo de Esldganes 5S

MANTENGA |
LIMPIO SU
LUGAR DE
TRABAJO

Fuente: Investigaciéon de campo
Elaborado por: La Autora

Figura 47 Ejemplo de Esléganes 5S

CUIDE SU AMBIENTE DE
TRABAJO

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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Puntaje de evaluacion de las 5S

Tabla 42 Puntaje de evaluacion de las 5S aplicada a la empresa de muebles Santa Anita

0-25 puntos Mal; noconoce niaplica las 5S.

26-50 puntos Regular; conoce, pero no aplica correctamente las 5S.
51-75 puntos Bien; conoce las 5S, las aplica y estaen mejora.
76-100 puntos Muy bien; conoce las 5S, las aplica y estaen la cultura

de la empresa
Puntaje de una empresa ideal: > 85

Fuente: Libro “Herramientas de produccion, Ayudas para el mejoramiento de los procesos productivos” de Juan
Gregorio Arrieta Posada
Elaborado por: La Autora

Como resultado de la hoja de evaluacion de las 5 S en la empresa de muebles Santa Anita es de
21 puntos en el que si es de 0 a 25 puntos es necesario hacer el estudio para determinar que es
posible de implantacion de esta herramienta ya que el mismo se observa de que carece de todo
lo mencionado en la hoja de evaluacidn, con esto se podria optimizar el rea de trabajo y la

mejora continua para 0S procesos que realiza esta empresa.
11.6.2. Reduccién de tiempos de preparacién (SMED)

La aplicacion del SMED (reduccion de tiempos de preparacion de las maquinas) permite que se
dé una reduccién en el tiempo de procesamiento, esta dirigido a los procesos que se realizan en
la preparacion de madera, montaje final, y lacado, reducido los tiempos de ciclo en dichos

jprocesos.

Dentro del kanban de transporte con los encargados de retirar del supermercado los productos
que ya han sido elaborados seguin el programa de produccién, mismos gque son enviados a
almacenaje, y es aqui donde se hace el retiro de la tarjeta, a medida que se vayan retirando, los
kanban, son ubicados en el tablero kanban y se hace el envio al inicio del proceso aserrado,

donde que es que se fabrica la cantidad de productos.

Para realizar el calculo del kanban y conocer el nimero de kanban que se necesitan va con la

siguiente formula
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Ecuacion 1 Calculo del kanban
Cp XFs
o —
_ 00
Nk= nimero de Kanban
Uc= unidad de carga
Cp= consumo promedio de piezas

Fs= factor de seguridad

Donde: el numero de Kanban el igual al nimero de piezas en un lapso de tiempo,

multiplicAndose asi por el factor de seguridad, dividido para la unidad de carga.

Para la implementacion del SMED, como redacte anteriormente, el SMED es la reduccion en
los tiempos de preparacién en el que se podria implementar en el proceso de preparacion de

madera, montaje inicial y acabado en el que se pueda eliminar el tiempo improductivo.

Con la informacion proporcionada por la empresa y con los datos que se han obtenido, se

detectado problemas tales como:

e La materia prima no tiene un lugar adecuado para ser almacenada hasta su posterior
elaboracion

e Lamateria prima con los materiales utilizarse estan en una lugar inadecuado, y no existe
el debido control de las existencias.

e En el proceso para la fabricacion del producto final, deben dirigirse hacia donde estan

ubicadas las maquinas, en lugar de estar las maquinas en el lugar del proceso
Con un andlisis se puede determinar que:

e Ubicar adecuadamente cada uno de los procesos de manera que tengan una secuencia y
con esto poder tener mayor agilidad y rapidez en el proceso de produccion

e Al poseer un inventario de las existencias se puede llevar un mejor control y asi
evitamos que se genere un incremento en el stock de materia prima

e De deben ubicar las maquinas segun la el proceso, con esto podriamos agilitar el proceso
del producto
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Lo que se desea lograr con estos cambios es que se dé mayor rapidez alproceso, evitar el tiempo
improductivo entre cada proceso, ubicando de manera eficiente cada maquina o herramienta

para trabajar, y con esto se pueda obtener el producto de una manera mas rapida

Dentro se puede detallar que existe el control visual, en el que este puede ayudar a mejora la
calidad del producto, evitar los errores, que suelen suceder de un proceso a otro, este control
visual se puede implantar en el proceso de acabado y montaje final con el objetivo de controlar
gue no se obtengan productos defectuosos y pase al proceso siguiente, debidamente aclarando
de que se pueden controlar los desperfectos como lo es de pintura, laca, retoques que se deba

aplicar para dar realce al disefio.

Pero esta implementacidon se puede realizar mediante una capacitacion al personal que labora
dentro de la empresa, y designar a los responsables de dichos cambios y estos a su vez puedan

verificar y medir la eficiencia de la propuesta.

Cabe destacar que el SMED se debe implementar cuando una empresa tiene tamafios excesivos
de lotes, cambios de programacion, necesidad de un almacén grande, tiempos muy largos en
elque las maquinas estan paradas, pero esto suele pasar cuando las maquinas estdn en constante
funcionamiento, en esta caso, tenemos maquinas que son operadas por los trabajadores y que

se utilizan cuando es necesario.
Con la implementacion del SMED se puede optimizar:

Produccion de lotes mas pequefios, acorde con la razén de la empresa en estudio

Reduccién de inventarios

Control de calidad

Mejor distribucion y disponibilidad de maquinas

11.6.3. Indicadores de evaluacion propuestos

Los indicadores de evaluacion se deben definir segun la utilizad y con el fin de detallar los que
se quiere valorar, conjuntamente con la misiény vision que tiene la empresa, con el objetivo de
que el indicador sea confiable y comparable en el tiempo. Los indicadores son adecuados para
la toma de decisiones de la empresa, permite evaluar la eficiencia en la produccion para hacer

la respectiva mejora.

Los indicadores a evaluar para esta empresa pueden ser las siguientes:



106

e Entregas realizadas a tiempo de proveedores.
e Productividad en base a la cantidad producida

e Nivel deentrega de las ordenes a los clientes

Entregas realizadas a tiempo de proveedores: se puede identificar el nivel de eficiencia con

el que los proveedores entregan a la empresa la materia prima.

pedidos receptados fuera de tiempo total del
pedidos receptados

% 000000000 00 OOooooog
gooiog =

100

Productividad en base a la cantidad producida: permite medir la produccion real con la

produccion esperada.

N valor real de produccion valor
ooooooooooo - + 100
00 = esperado deproduccion

Nivel de entrega de las 6rdenes a los clientes: permite controlar los errores al momento de

transporte y que no pueden llegar a la entrega de los pedidos a los clientes.

N o pedidos no entregados atiempo
% 00 0000000 DOoopoooooo O - + 100
oo = pedidos entregados.

La propuesta de los indicadores va a permitir tomar las decisiones correctas a fin de tener una

vision clara de los objetivos que la empresa desea alcanzar en un mercado competitivo

11.7.Recursos humanos

Fomento de la polivalencia y Aprovechamiento de los trabajadores.

El darles el valor que requieren los trabajadores conjuntamente con el aprovechamiento de su
capacidad para solucionar conflictos que se originen en un proceso de produccion, dentro de la
empresa hace que se genere un ambiente acogedor dentro de la misma, es por ello que es
importante dentro de la filosofia JIT que los trabajadores se sientan que ellos también deben
cumplir la meta que la empresa estd persiguiendo para estabilizarse y ganar un sitio en el
mercado competitivo actual, varias empresas han generado a los trabajadores como uno de los
valores agregado que generan valor dentro de la misma, una capacitacion en cuanto a la

importancia de implementacion de esta filosofia permitiria que se familiaricen de estan aptos
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para la apertura de esta implementacion ya que seria de gran ayuda para la empresa ya que se
optimizaria los recursos, tanto en espacio como productivo, mejorando el proceso de
produccidn, optimizar el tiempo para no tener tiempo improductivo, esto con la generacion de
incentivos para que todos trabajen por una meta en coman. El analisis de las 5S va de la mano
con laorganizacidn de los trabajadores y su rotacionen los puestos de trabajo como lo menciona
Gary Dessler (2000) en la rotacién del personal, con la debida capacitacién para que cada

trabajador este en las condiciones de suplir al operario que no asista a su lugar de trabajo.
Back up en el talento humano como propuesta

Elback up brinda la capacidad de poder disponer del recurso humano tan pronto como se haya
solicitado la vacante pues al estar ya evaluado se ahorra tiempo y esfuerzo. Existe el
desconociendo de cudndo se van a aperturar una vacante en la empresa y es algo que no se
puede evitar, debido a que la gran demanda que existe. Por otra parte debe existir un balance
entre backup/vacantes, y a pesar que parece casi imposible, deberia realizarse un estudio de
rotacion de personal para poder asi disefiar y aplicar acciones que minimicen los aspecto de
capacitar a cada trabajador para que sepa cOmo manejar las diferentes maquinas y procesos en

el area de produccion de la empresa en estudio.

12. IMPACTOS TECNICO, ECONOMICO, AMBIENTAL

Como impacto de la adecuacion de la filosofia JIT en la empresa de muebles Santa Anita, se obtiene:

12.1. Impacto Técnico

Se observaria una mejora considerable en el control de la produccion, dando una me jor sistematizacion,
nivelado, para evitar los desperdicios, el incremento del stock tanto de materia prima como de producto
terminado, con la ayuda de sistemas de apoyo a la produccion que permiten verificar, reordenad, tanto

en espacio como en tiempos, el proceso de produccion y verificacion de la optimizacion de los mismos.

Conocer el proceso, camino o ruta mas rapida para realizar un producto, en este caso se pudo notar que
no se puede tomar otro camino mas que el mencionado en el calculo de ruta critica en el que se determind
mediante tiempos actividades, y flujogramas respectivos, la ruta adecuada mediante los resultados de

holgura para la elaboracion de los muebles, en este caso (camas) como objeto de estudio.

El programa de produccion también ha sido un pieza clave para determinar la produccién, partiendo

desde la necesidad de produccion segun la demanda, en esta parte se pueden implementar dos clases de
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tarjetas llamadas kanban, de transporte y de produccion y que permiten que se conozca cuando los
productos deban ser trasportados y la necesidad de cubrir cuando este ha sido ya utilizado,
respectivamente.

Mediante el nivelado de la produccion, permite que se pueda realizar la planificacion de la produccion,
conociendo sus ventas y los indicadores de estudio, con esto se pudo calcular las horas trabajadas de
los 5 obreros que trabajan en el area de estudio, linea de dormitorios de la empresa, los dias, laborales,
obteniendo asi las horas y los dias que se necesitan para elaborar una cierta cantidad de productos,
posteriormente voy nivelando segun los datos obtenidos de la planificacion, con esto se puede también

conocer el tamafio 6ptimo del lote que se debe producir.

Con los sistemas de aprovisionamiento permite que se pueda conocer cuantaes la cantidad a pedir segun
el inventario de seguridad que propone la filosofia para llevar un control exacto de los pedidos con esto

evitamos que se eleve stock innecesario

Los sistemas de apoyo a la produccién, permite que tenga un proceso y control de calidad, asepsia, y
orden para la produccion requerida mediante disefios de la planta que puede mejorar el proceso. Como
propuesta he mencionado aplicar las 5 S en el area de produccién para que tenga efectividad lo antes
mencionado.

12.2. Impacto Econdmico

El incremento de stock tanto en producto terminado y en materia prima, son los causantes del
incremento en los costos por mantenimiento o gasto extra por materia prima que no hace falta, es por
ello la determinacion de la organizacion de las operaciones, programa de produccion, sistemas de apoyo
y fomento de la polivalencia de los trabajadores que son parte calve ya que cada uno permite que se dé
un nuevo orden al proceso de produccion y la planta y la rotacion de personal, con ello me joramos la
calidad de la trasformacion de los productos y la reduccién de los costos adicionales que significa un
gasto innecesario a la empresa.

12.3. Impacto Ambiental

Con la aplicacion de las 5 S permitiria que se dé una organizacion del lugar de trabajo, en este caso el
area de produccidn, evitando asi que los desperdic ios estén obstruyendo el paso libre para la elaboracion
de los productos, esto mediante la determinacién de cargos a los trabajadores para que esto se puede
llevar a cabo de una manera mas eficiente y eficaz, con esto también cuidamos en medio o espacio de

trabajo haciéndolo més llevadero y aprovechar el espacio.
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Presupuesto de servicio profesional

109

Concepto Unidad Cantidad Precio
Instalacion eléctrica constara de 6 circuitos con 4 500 2000
cable libre haldgenos y bajo todas las normativas

vigentes para instalaciones eléctricas de baja

tension

Transporte de visita 2 20 40
Transporte de obra 5 20 100
TOTAL 2140

Presupuesto de ejecucion de obra

M ateriales 2 725 1450
Maquinaria y equipos 2 240 480
Proyecto eléctrico 1 1000 1000
TOTAL 2930
Tabla 43 Presupuesto de propuesta
Recursos Unidad Cantidad V. Unitario $ | Valor Total $
Equipos
Materiales de montaje Unidad 725 1450
Maquinaria y equipos de montaje Unidad 240 480
Transporte
Coste de visita a empresa Tarifa 20 40
Coste de ejecucion de proyecto Tarifa 20 100
Mano de obra
Servicio profesional Unidades 2000 2000
Gastos de constitucion
Proyecto eléctrico Unidades 1000 1000
Sub Total 5070
14% 709,8
TOTAL 5779,8

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: La Autora
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14, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Al término del presente proyecto de investigacion he llegado a la conclusién de que es
muy importante la organizacion del proceso productivo dentro de una empresa, es decir
como se la maneje. Existen diversas formas o modelos de organizacion para mejorar su
funcionamiento, y una de ellas es la Filosofia Justo a Tiempo que permite que laempresa
de produccién Muebleria Santa Anita permita producir en el momento en que se los
requiera, optimizando sus recursos, reduciendo los tiempos improductivos, reproceso
en la elaboracion de los productos, reduccion de inventario, etc. para ello he
implementado las técnicas que propone el JIT para optimizar lo mencionado.

La fundamentacion tedrica ha sido parte fundamental del presente estudio ya que con
ello he indagado la teoria de diferentes autores que han validado su investigacion y
publicado mediante articulos cientificos, permitiéndome hacer uso para mi
investigacion y hacer una comparacion con investigaciones similares.

El diagndstico del proceso productivo me ha permitido conocer cada uno de los tiempos
y movimientos que se necesitan para cada proceso ycon ello calcular la ruta critica para
la elaboraciéon de un producto, a su vez determinar mediante las diferentes técnicas
acerca de la organizacion de las operaciones, programacioén de la produccion, sistemas
de apoyo a los mismos y los recursos humanos haciendo énfasis en que esta filosofia es
posible mentalizando a la parte operativa de la empresa para que se puedan adaptar al
cambio de esta filosofia.

Mediante eldesarrollo de la propuesta se puede evidenciar que la filosofia justo a tiempo
JIT es un modelo de gestion que permite que de optimice el proceso productivo
agilitando los procesos y evitar el desperdicio de materia prima, eliminar el inventario

y con ello mejorar la rentabilidad a la empresa en estudio.
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RECOMENDACIONES

Es importante seleccionar una adecuada fundamentacion tedrica bajo autores
reconocidos, actualizada y validada sus investigaciones, para que su fundamento tenga
confiabilidad para este estudio.

Es recomendable saber reconocer las falencias mediante un diagndstico que permita
conocer los métodos de trabajo, tiempos de produccion, inventarios, tiempos
improductivos, y el origen de los desperdicios que la empresa posee, mediante la
comparacion del modelo actual y con la propuesta de la filosofia, se puede observar
que las técnicas aplicadas como la organizacionde la produccién, permite que tenga un
inicio y un final los procesos con las respectivas maquinas necesarias para producir. La
programacién de la produccion enel que intervienen tres sistemas como es el nivelado
de la produccion, el sistema de aprovisionamiento, y sistema de informacion Pull, para
determinar el tamafio 6ptimo de la produccién, consecuentemente a laaplicacién de los
sistemas de apoyo a la produccion con la aplicacion de 5S, Reduccion de tiempos de
preparacion SMED que permiten llevar a la mejora continua de los procesos y
finalmente con los recursos humanos que son los que intervienen directamente con cada
una de las técnicas que propone esta filosofia.

Para proponer la filosofia JIT es necesario que se dé una capacitaciéon a la parte
operativa de la empresa para informarle y que se familiaricen con la filosofia JIT ya
que es parte fundamental para que se pueda proponer esta filosofia, es necesario también
poner a consideracion que mas que una inversion, lo que se lograria es un modelo
organizacional para poder reducir las falencias que posee la empresa y posteriormente
evaluarlas en la reduccion de tiempo, nivelado de la produccion, el sistema de
inventarios y una adecuada organizacion de la empresa y los proveedores con el fin de
que la materia prima y tiempos de entrega sean de calidad y funcione de la mejor

manera, aplicando a los objetivos que persigue la empresa.
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Anexo 2 Check List

OBJETIVO:
La presente Instrumento tiene como objetivo determinar la parte operativa y sisteméatica de la
empresa de muebles Santa Anita y sus diferentes departamentos y cargos, investigacion

necesaria para este estudio para sugerir soluciones y recomendaciones.
Tabla 44 Check List

PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

N | PREGUNTAS. SI [ NO | Observaciones
PRODUCCION
1 ¢Conoce usted la cantidad exacta a X La empresa no cuenta con la

i ? e .
producir en el mes? planificacién donde se dé a

conocer la cantidad exacta a

producir en el mes

2 ¢Que linea de produccion esla que | X la parte operativa de laempresa
mas se fabrica en la empresa? conoce la linea de produccion
que tiene mayor rentabilidad,

siendo la de dormitorio y sala

4 | ¢Conoce el tiempo exacto enel que | X Mencionan que tienen
se elabora un producto? conocimiento del tiempo de
elaboracion.
5 ¢Qué tiempo se demora en producir | X Los operarios manifiestan que
una cama? para producir una cama se

demoran 3 dias

6 ¢Conoce el tiempo que se necesita X Llevan el tiempo en el que se
de cada proceso para fabricar una demoran en fabricar pero
cama? manualmente bajo cada

proceso.

7 ¢Conoce usted la funcién de cada X Cada uno tiene una funcion
operario? especifica en la fabricacion de

los productos

INVENTARIOS
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8 ¢Conoce usted si la empresa lleva y Los operarios desconocen de la
control de inventarios? existencia de una control de
inventarios
9 ¢Conoce las falencias en el area de La parte operativa conoce de las
produccion? falencias del area, y su
consecuencia siendo esta en su
mayoria el tiempo
improductivo
APROVISIONAMIENTO
10 | ¢Cada cuanto tiempo se realiza el La empresa conoce en algunos
abastecimiento de materia prima? de los casos hace los pedidos
cuando ya no posee materia
prima para producir
11 | ¢Existe el espacio adecuado para La materia prima recibida es
almacenar la materia prima? ubicada en un lugar no
adecuado en el que desconocen
la cantidad de su existencia
12 | ¢Existe el espacio adecuado para No existe un lugar adecuado
almacenar el producto terminado para almacenar lo que provoca
que algunos de los productos se
deterioren antes de salir a su
comercializacion
13 | ¢Existe la predisposicion de la parte Han manifestado que si existe
operativa de la empresa por cumplir pero muy poca disposicion por
con los objetivos de la empresa? cumplirlo.
14 | ¢Llevan un control de calidad en los Pasa por un control de calidad

productos ya elaborados?

visual para su  posterior

despacho.
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Anexo 3 Encuesta

Tabla 45 Disefo Cuestionario

Objetivo.- Identificar la parte operativa de la empresa de muebles Santa Anita para
determinar tiempos Yy procesos para con ello emitir las recomendaciones necesarias bajo las
técnicas propuestas por la Filosofia JIT.

DATOS INFORMATIVOS

Encuesta dirigida al personal interno del area de produccion de la empresa de muebles “Santa
Anita”, cuestionario con fines académicos.

INDICACIONES

Lea detenidamente y margue con una X segun considere.

1. ¢Qué linea de produccion fabrica la empresa?

Linea de dormitorio
Linea de salas
Linea de comedor

2. ¢Cuanto produce en linea de dormitorios a la semana?

1-3
3-5
5a mas

3. Deacuerdo a su criterio que modelos tiene mayor comercializacion dentro de la
linea de dormitorios

Cama sencilla o lineal

Cama con molduras

Cama Luis 15

4, ¢Cuanto producende lalinea de dormitorio enlos modelos de: cama lineal, con
molduras y Luis 15 a la semana?

modelo

Cama sencilla o lineal |a la3
b 3ab
c 5a7




modelo

Cama con molduras a la3
b 3ab
c 5a7

modelo

Cama Luis 15 a la3
b 3ab
c 5a7

5. ¢Conoce de la existencia de algun inventario dentro de la empresa?

Si conoce

No conoce

6. Mencione un aspecto que incide en las falencias de la produccion

Tiempo improductivo

Falta de interés en los
trabajadores

Desorganizacion de la parte
interna

Deficiente organizacion en
el sistema de produccion

7. ¢En gqué tiempo considera usted que se deteriora los productos que son

almacenados?

6 meses a 1 afio

lafioa?2

2 afios a mas
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8. ¢Cada cuanto tiempo se realiza un nuevo pedido para abastecimiento de materia

prima?

Cada semana

Cada mes
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Cada seis meses

9. ¢Cree usted que existe un desperdicio de materia prima?

Si

No

10. ¢Como es el control de calidad que utilizan para la elaboracion de los productos?

Visual

Manual

Sistematico

11. ¢Segun su criterio, cree usted que es importante que se implemente en laempresa
un control de inventarios?

Si

No

12. ¢Estaria usted de acuerdo en implementar un mejor sistema de organizacion en
los procesos de produccion?

Si

No

13. ¢Estaria de acuerdo en que se realice una programacion de la produccion para
determinar la cantidad adecuada a producir?

Si

No

14. ¢Cree usted que el recurso humano es parte fundamental para el desarrollo de la
empresa?

Si

No

GRACIAS POR SU COLABORACION
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Anexo 4 Entrevista

OBJETIVO: Determinar el diagnostico la parte operativa de la empresa de muebles Santa
Anita

1. ¢Cudles son los productos que oferta la empresa?

La empresa oferta la linea de produccion en sala comedor y dormitorio

2. ¢COomo maneja elsistema de aprovisionamiento de materia prima?

La empresa no cuenta con un sistema de aprovisionamiento sistematico. La materia prima se
realiza bajo pedido al proveedor del depoésito en la cuidad de Salcedo, una vez hecha la
negociacion de la materia prima que se requiere para la produccién, se procede a enviar al

encargado de la transportacion de la materia prima hasta la empresa.

3. ¢Los operarios son capacitados para elaborar los productos de las diferentes
lineas?
Los operarios son contratados con experiencia cada uno es seleccionado y dirigido para el

manejo de cada maquina segun la fabricacion de los productos

4. ¢El &rea de produccion esta bien distribuida?
La distribucion del area de produccion estd ubicada segun los puntos de luz y los operarios

deben adaptarse a la ubicacion para realizar cada proceso

5. ¢Cbmo considera la infraestructura que posee la empresa?
La infraestructura es adecuada y acorde con las lineas de produccién, estan divididas segun la
linea para evitar el desorden y el caos con las maquinas y operarios que estan en cada proceso

ya que cada linea tiene diferente proceso productivo.

6. ¢COmo considera la maquinaria que utilizan para la produccion?
La maquinaria es acorde a las lineas de produccion, estamos en constante innovacion en cuanto

a maquinaria para agilitar los procesos dentro del rea de produccion
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7. ¢Cbmo considera la distribucion de los productos?
Los productos son fabricados en la planta de produccion ubicada en la cuidad de Salcedo y una
vez terminados son transportados a la cuidad de Latacunga, donde tenemos el almacén con la
respectiva exhibicién de cada disefio, con ello el cliente pueda elegir el modelo, disefio que sea

de su agrado

8. ¢La empresa cuenta con un organigrama estructural?
La empresa No tiene un organigrama. Puesto que el &rea administrativa esta enfocada a la parte

financiera por el momento.

9. Como es elsistema de reclutamiento de personal
El sistema de contratacién de personal es en base a la experiencia, manejo de las diferentes
maquinas que se necesitan en cada area, el conocimiento en el area de produccion. Una vez

seleccionados son enviados a cada area segln su destreza.

10. ¢Como considera la forma de pago de los productos?
El sistema de cobro de la empresa es en efectivo, en algunos casos los productos son vendidos

a plazos.

11. ¢En qué temporadas se vende mas los productos?

Para la empresa las fechas importantes como el dia de la madre, dia del padre es cuando mas
de venden los productos, algunas ocasiones son requeridas bajo pedidos a otra ciudades del

pais, en el que lo trasportamos sin complicaciones y cobramos el producto incluido el flete.

12. ¢ Existe alguna oferta o promocion de materia prima o insumos por parte de los
proveedores?
Es importante aprovechar cuando los proveedores ofertan los productos en promocion, ya que

esto permite abaratar los costos en los insumos que se requieren
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13. ¢Considera gue esuna oportunidad para la empresa que este enun lugar accesible

al publico?

Sies una oportunidad porque estamos en un lugar visible para el publico y el transito vehicular

cuando pasan por el lugar algunas personas visitan el establecimiento.
14. ;Coémo considera el cambio climatico?

Es evidente el cambio climatico, para nosotros como empresa, es una amenaza, porque la
materia prima llega con retraso o se produce la escases de los mismos, lo que provoca los

retrasos en la produccion
15. ¢Considera que existe competencia en el sector?

Lastimosamente muchas empresa se dedican a esta industria haciendo que nosotros como
empresa estemos en constante innovacion o la reduccion de los costos para captar a los clientes,

siempre y cuando esto no afecte a la rentabilidad de la empresa.
16. ¢Qué opina acerca de los cambios en los gustos de los clientes?

Estos cambios son muy variantes, lo que nos obliga a estar en constante innovacidén para poder

captar a los clientes

17. ¢La oferta de los proveedores de materia prima se excedenen los precios?

En ocasiones cuando el clima es muy variante, los proveedores empiezan a subir el precio de la
materia prima, obligando a la empresa a subir los costos en los productos, pero afecta a los

clientes por precios altos.

18. ¢Para incrementar su rentabilidad, acede a la banca privada?

Realmente si cuando existe una buena cantidad de pedidos, accedemos a créditos unpoco bajos
por el alto interés de la tasa activa, con esto podemos cubrir con la produccion requerida y no

existan atrasos en la entrega de los productos.
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19. ¢Existen personas que no estan de acuerdo con los precios de los productos?

Si hay personas que tiene un alto poder de negociacion, en los precios de los productos que

ofertamos, en algunos casos son para revenderlos.

20. ¢Como considera el ambiente laboral dentro de la empresa?

Es muy bueno todos hacemos un buen equipo, pero cada uno tiene su funcion en especifico,

pues tenemos establecido un cargo delegado para cada linea de produccion

GRACIAS POR SU COLADORACION
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Anexo 5 Fotografias Muebleria “Santa Anita”

MAQUINA CIERRA CIRCULAR

PROCESO DE LACADO
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ARMADO

EMBALAJE
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SELLADO
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AREA DE ARMADO
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MAQUINA CEPILLADORA
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Anexo 6 Proforma
A
L LN
“ % SAYMER

Instalaciones Arias

Servicio de instalaciones, mantenimientos y restauracién de edificios y viviendas

Dir.CiudadelalosPinos-Salcedo Cliente: Muebleria Santa Anita
PROFORMA

Instalacion eléctricasegunplanosuministrado, lavisitay loverbal,realizamos el siguiente presupuesto

PLANTA DE PRODUCCION MUEBLES SANTA ANITA

DESCRIPCION CANT. PRECIO TOTAL
UNITARIO

Materiales $1450

Mano de obra $2000

Maquinaria y equipos de montaje $480

Proyecto eléctrico $1000

Transporte $140

SUBTOTAL |  $5070,00
IVA 14% §709,80
TOTAL §5779,80

Instalacion eléctrica constarade 6 circuitos con cable libre haldgenos y bajo todas las normativas
vigentes para instalaciones eléctricas de baja tension

Tlgo. Wilson Arias
GERENTE



