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RESUMEN EJECUTIVO

Adonis es una empresa que se dedica a la comercializacion y distribucion de productos
textiles como camisas y uniformes de instituciones educativas durante 12 afos, tiempo
en el cual ha ido introduciéndose en el mercado, tratando de establecerse en las mejores

fabricas de camisas, es por ello que necesita ayuda para mejorar la productividad.

Los principales problemas que tiene la empresa nacen al momento de la elaboracién de
las camisas en el area de produccién, teniendo como consecuencia el desperdicio de
recursos, tiempos de optimizacién en cada area de fabricacion de las prendas, demora en

la entrega de ordines y despacho y clientes insatisfechos.

La presente investigacion tiene como finalidad la implementacion de un modelo de
(JUSTO A TIEMPO) para el proceso de produccion, despacho y entrega de las
confecciones elaboradas en la planta de produccién, que permite definir tareas con
cierta precision logrando la optimizacion de los tiempos y a su vez la eficiencia y

efectividad de los procesos y las personas involucradas en las areas de produccion.

Este proyecto de investigacion también permitira a la propietaria tener una constancia
de como se realiza cada actividad en las diversas areas de produccién para cumplir con
los objetivos y metas propuesta, con la finalidad de brindar apoyo operativo y
mitol6gico poniendo en orden la secuencia de cada tarea asignada para facilitar el
control de dicha gestién, establecer paramentos rigidos y flexibles seguin el momento lo
requiera esto ha permitido que empresa consideradas verdaderos gigantes en el proceso
de elaboracion puedan cubrir los requerimientos del Mercado en el que se desenvuelven

en tiempos record, de esta, manera cumpliendo con los objetivos propuestos.

PALABRAS CLAVES: INVESTIGACION, JUST IN TIME INDUSTRIA DE LA
CONFECCION, CAMISAS.



ABSTRACT

Adonis is a company dedicated to the marketing and distribution of textile products
such as shirts and uniforms of educational institutions for 12 years, time in which has
been entering the market, trying to establish itself in the best factories of shirts, is why
Which needs help to improve productivity.

The main problems that the company has born at the time of the production of the shirts
in the production area, resulting in wasted resources, optimization times in each area of
garment manufacturing, delays in delivery of orders and dispatch And dissatisfied

customers.

The present research aims at the implementation of a (JUST IN TIME) model for the
production process, dispatch and delivery of the elaborations made in the production
plant, which allows to define tasks with a certain precision achieving the optimization
of the times already the efficiency and effectiveness of the processes and the people

involved in the production areas.

This research project will also allow the owner to have a record of how each activity is
performed in the various production areas to meet the objectives and goals proposed, in
order to provide operational and mythological support by ordering the sequence of each
task Assigned to facilitate the control of such management, establish rigid and flexible
factions according to the time required this has allowed companies considered true
giants in the process of elaboration can meet the requirements of the market in which
they develop in record times, Fulfilling the proposed objectives.

KEYWORDS: RESEARCH, JUST IN TIME, CLOTHING INDUSTRY, SHIRTS



Introduccion

El proceso de produccion y entrega es parte fundamental de todas las organizaciones o
empresas, es el mejoramiento del cual se vale la fabricacion y comercializacion para
mediante la satisfaccion captar a los clientes potenciando el requerimiento de compra,
brindando confiabilidad y seriedad mediante un adecuado reflejo de la imagen

corporativa impecable.

Esta bien definido los procesos que constituyen la gestion de las diferentes areas de
trabajo operativo dichos procesos nacen desde el ingreso de 6rdenes de requerimiento o
pedido mediante un modelo de control que permite conocer de manera exacta la
disponibilidad de materia prima y productos a confeccionarse sumado la gestion como
se la ha de realizar en movimientos calculados en funcién del tiempo y las razones pre

dominantes

El optimizar y distribuir tiempos mediante el sistema de Justo a Tiempo, toma al factor
tiempo como el principal recurso a mejorar, organizar y distribuir de tal manera que la
gestion misma del resto de procesos gire en torno a este, obteniendo asi la idonea
optimizacion de las cualidades del servicio en el proceso completando no solo la

fabricacion también a su vez la comercializacidn y rentabilidad empresarial.

ADONIS es una empresa fabricante y comercializadora que se va posicionando en el
mercado, sin embargo, el modelo de produccién en cuanto a las confecciones que
realiza lo hacen de manera empirica por ello necesitaba ser mejorada para incrementar
la calidad de los procesos en las areas de operativas y la satisfaccion del cliente
mediante la entrega rapida y oportuna donde no existiese cabida para imprecisiones que

generen retrasos.



1. Definicion del problema de investigacion

El presenté trabajo de investigacion esta enfocado, en Just it timé como ventaja
competitiva al area textil, de confeccion y la industria en la ciudad de Ambato, donde se
puede mejorar los factores de competitividad en este tipo de productos y con la
produccion que genera en el momento indicado. Por lo que es importante generar
diferentes actividades o procesos que realizan estas industrias y analizar claramente los
procesos administrativos que conducen desde la produccién hasta la comercializacion y

distribucion de sus productos.

La inclusion de nuevas formas innovadoras en los procesos de produccién ha sido
necesario como menciona Madariaga (2013)

Con la finalidad de cumplir los pedidos y las previsiones de la demanda, la fabrica
tradicional empuja (push) los productos a través de un sistema productivo
caracterizado por elevados tiempos de cambio no cuestionados, lotes grandes,
colas y esperas. La fabrica tradicional sobre produce y empuja, es decir, produce
sin tener en cuenta el estado del inventario entre procesos. No pone limites al
inventario entre procesos —Ilo deja flotar—, dando lugar a largos lead time,
defectos, transportes innecesarios... Frecuentemente, la fabrica tradicional ha
confiado la mejora de la productividad de su sistema de fabricacion a la
implantacion de programas informaticos de gestion de la produccion sin
considerar que afadir complejidad a la gestiobn de un sistema productivo
ineficiente no suele producir buenos resultados. Por el contrario, el just in time
minimiza la sobreproduccion, uno de los males de la fabrica tradicional, mediante
un enfoque opuesto: trata en primer lugar de disminuir la complejidad del sistema
productivo de tal forma que su gestion sea mas sencilla.

“ADONIS” es una fabrica fundada hace 12 afios por la sefiora Laura Criollo ese inicia
como una pequefia productora de camisas y pantalones, en el mismo sitio donde se
encuentra actualmente. Su énfasis en aquel momento se orientd mas a camisas, Es decir,
camisas de manga corta y larga para diferentes establecimientos. Con el paso del tiempo

expandimos nuestra produccion de camisas a realizar también pantalones de tela.

La fabrica empez6 con 3 personas, con la propietaria Laura Criollo e hijos, actualmente

la fabrica cuenta con 21 personas que maquilan.



El nombre Adonis surge del pensamiento de sus hijos, cuando ellos salian de la escuela,
leyeron el nombre de adonis refregado en un hombre elegante y culto, al llegar a su casa
conversaron con su madre la Sefiora Laura Criollo que habian observado el nombre de
adonis, investigaron que significaba esta palabra, y llegaron a una conclusion de

identificar a la fabrica con ese nombre.

El logotipo es honor a la luna porgue la Sefiora Laura Criollo amanecio pensando como

poder identificar de la competencia.

La empresa hoy en dia se ha desarrollado con una gran infraestructura donde se fabrica
los productos, también tienen una trabajo puertas afuera donde se tiene maquiladores,
los cuales disefian los productos y entregan para darle el terminado; es una empresa
“ADONIS” obligada a llevar contabilidad, por su gran eficiencia en los productos han
sido acreedores de ser proveedores para el Estado, donde se provee de trabajo y de igual
manera se exige obtener los mejores requerimientos para competir nacionalmente con
estandares de calidad para obtener desarrollo en la misma. Actualmente se cuenta con
23 empleados que trabajan puertas afuera y 2 trabajadores dentro de la empresa los
cuales son quienes dan el terminado a los productos, al momento de adquirir el contrato
del trabajo con el estado se obtiene una solides y una ganancia de 10000 dolares de lo
que el contrato sale por los 16000 dolares, también se tiene gastos de 5000 dolares que

ayudan a culminar el afio de trabajo.



Grafico N° 1: Arbol de problemas

Efectos
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Fuente: Bibliogréafica
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo



Analisis Critico

Se observa que en la empresa el retraso en la produccion provocada por los
escasos recursos productivos y la presencia de cuellos de botella produce una
disminucion en la competitividad en la empresa el mismo que conlleva a no

obtener los productos necesarios en el momento solicitado.

Las técnicas que se utiliza de una forma incorrecta generan grandes pérdidas,
pero a vez viene la contraparte que es dificil aplicarla, o simplemente se
prefieren dejar los errores o problemas para no gastar tiempo y dinero en tratar

de resolverlos.

Los escases que las empresas apliquen métodos, ya que la técnica de JAT va
muy ligada con el mejoramiento continuo; y en este pais es muy conformista,
que es muy dificil que se esmere por generar un valor agregado propio, prefieren
copiar ciertas técnicas que a otras empresas le han funcionado, simplemente para

poder sobrevivir en el mercado.

La falta de la filosofia del JIT nos indica el retraso de los productos en la
maquinaria que requiere, el incumplimiento a los clientes la demora al

transportar el producto por la mala administracion de los recursos.

El escaso personal preparado para las actividades designadas debido a la poca
capacitacion da a lugar al desconocimiento de las estrategias lo cual genera

perdida a la empresa ADONIS.



2. Objetivos de la investigacion

Objetivo general

Determinar el just in time como ventaja competitiva en la empresa Adonis de la
ciudad de Ambato.

Objetivos especificos.

» Sustentar tedricamente el Just in time y las ventajas competitivas.

» Realizar un diagndéstico de la situacion actual de las areas de produccion de la
empresa.
» ldentificar los elementos de Just in time, para establecer el mejoramiento de las

ventajas competitivas en la empresa.

» Plantear el modelo Just in time para mejorar los tiempos de los procesos de
produccion como ventaja competitiva en la empresa ADONIS de la ciudad de
Ambato.



3. Fundamentacion tedrica

3.1. Administracion

3.1.1. Definicion

Los autores Ramirez & Ramirez (2016) hace mencién de los conceptos dados por

Fayol, Terri y Simon:

“La administracidbn es un proceso que consiste en planear, organizar, dirigir,

coordinar y controlar” (Fayol, 1980).

George R. Terri (1980), remitiendose a Henry Fayol, define la Administracion
como, “un proceso distintivo que consiste en la planeacion, organizacion, direccion,
ejecucion y control del trabajo mediante el empleo de personas y recursos de diversa

indole”.

Herbert A Simén (1958), define la administracion como “accion humana, racional y

cooperativa para llegar a determinados objetivos”.

Ramirez & Ramirez (2016) concluyen que la administracién “es una actividad
humana por medio de la cual las personas procuran obtener unos resultados. Esa
actividad humana se desarrolla al ejecutar los procesos de planear, organizar, dirigir,

coordinar y controlar”

Vélez (2007) la administracion como gerencia es definida como “el conjunto de
actividades de planeacidn, organizacion, coordinacion, direccion y control”. Estas

actividades han sido estimadas las bases de la gerencia hasta la actualidad (pag. 70).

Griffin (2011)las actividades administrativas basicas “incluyen planeacion y toma de

decisiones, organizacion, direccion y control. Los gerentes participan en estas



actividades para combinar los recursos humanos, financieros, fisicos y de
informacion en forma eficiente y eficaz y para trabajar en alcanzar las metas de la

organizacion” (pag. 5).

Vélez (2007) define la administracion como “el conjunto de operaciones (técnica o
de produccion, comercial, contable, financiera, de seguridad, y administrativa) que

se deben realizar en cualquier proyecto y organizacion humana” (pag. 70).

Blandez (2016) menciona que “se le llama proceso administrativo porque dentro de
las organizaciones se sistematiza una serie de actividades importantes para el logro
de objetivos: en primer lugar, éstos se fijan, después se delimitan los recursos
necesarios, se coordinan las actividades y por ultimo se verifica el cumplimiento de

los objetivos”.

3.1.2. Importancia de la administracion

Blandez (2016) segiin este autor “el éxito de las organizaciones dependera de la
efectividad de una buena administracién, ya que ésta favorece la integracién de equipos
de trabajo y buenas relaciones humanas, asi como la adecuada utilizacion de los
recursos materiales y de las instalaciones; también indica los obstaculos a vencer y
determina soluciones para los problemas que se detecten. La administracion determina
los objetivos y emplea con eficacia los recursos de acuerdo con la planeacion,

organizacion, ejecucion y el control” (Blandez, 2016).
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Grafico N° 2: Proceso administrativo
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Fuente: Griffin (2011)
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3.1.3. Elementos del proceso administrativo

Griffin (2011) menciona que “la administracion incluye cuatro actividades basicas:
planeacion y toma de decisiones, organizacién, direcciéon y control. Aunque hay una
I6gica béasica para describir estas actividades en esta secuencia, la mayoria de los
gerentes participa en mas de una actividad en un momento y con frecuencia van y

vienen entre las actividades en formas impredecibles” (pag. 8).

Planeacion v toma Organizacion

dedecisiones

Establecer las metas
de 3 organizcion v
decidir la mejor

forma de alcanzarlas

Deeterminar como
________ AETUPAr mejor las
actividades vles
TECULS0S

hlotivar a los
miembros de la
prEanizacion a

trabajar por el mejor

Mionitorear v cotregir
las actividades en
curse para facilitar =l
logro de las mefas

Gréafico N° 3: Elementos del proceso administrativo

Fuente: Griffin (2011)

3.1.3.1. Planeacion

Vélez (2007) “capacidad de auscultar el porvenir y disefiar el plan de accion; es prever”
(pag. 70).
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Griffin (2011) define que “la planeacion significa establecer las metas de la

organizacion y decidir la mejor forma de alcanzarlas” (pag. 8)

Griffin (2011) considera que “la toma de decisiones, parte del proceso de planeacion,

incluye elegir un curso de accion de un conjunto de alternativas™ (pag. 8).

Blandez (2016) “consiste en determinar los objetivos y cursos de accion; en ella se

determinan”:

. Las metas de la organizacion.

. Las mejores estrategias para lograr los objetivos.
. Las estrategias para llegar a las metas planteadas.

Griffin (2011)la planeacion y la toma de decisiones “ayudan a mantener la eficacia

administrativa al servir como guia para las actividades futuras” (pag. 8).

3.1.3.2. Organizacion

Vélez (2007) “la constitucion del doble cuerpo de la organizacion entendido como lo
material y lo social” (pag. 70).

Blandez (2016)”consiste en distribuir el trabajo entre el grupo, para establecer y
reconocer las relaciones y la autoridad necesarias”, implica:

« El disefio de tareas y puestos

« Designar a las personas idoneas para ocupar los puestos.

« Laestructura de la organizacion.

« Los métodos y procedimientos que se emplearan.
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3.1.3.3. Direccién

Vélez (2007) “consiste en hacer que funcione el plan; es dar las o6rdenes para que las

actividades previstas se realicen” (pag. 70).

Blandez (2016) “consiste en conducir el talento y el esfuerzo de los demas para lograr

los resultados esperados”, implica:

«  Determinar como se dirigira el talento de las personas.
« Determinar el estilo de direccion adecuado.
« Orientar a las personas al cambio.

« Determinar estrategias para solucion de problemas, asi como la toma de decisiones.

3.1.3.4. Coordinacién

Vélez (2007) “es la armonizacion de actos y esfuerzos” (pag. 71).

3.1.3.5. Control

Vélez (2007) “es la verificacion del cumplimiento de los planes” (pag. 71).

Blandez (2016)”consiste en la revision de lo planeado y lo logrado; implica de-

terminar’;

« Las actividades que necesitan ser controladas.

« Los medios de control que se emplearan

3.2. Logistica

3.2.1. Definicion

La logistica segun Escudero (2014) “es una actividad empresarial que tiene como
finalidad planificar y gestionar todas las operaciones relacionadas con el flujo éptimo de
materias primas, productos semielaborados y productos terminados, desde las fuentes de

aprovisionamiento hasta el consumidor final” (pag. 1).
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Anaya (2007) la palabra logistica, procede del griego (flujo de materiales, en la
empresa, la palabra logistica se relaciona de una forma directa con todas las actividades
inherentes a los procesos de aprovisionamiento, fabricacion, almacenaje y distribucion

de productos (pag. 22).

Escudero (2014) menciona que “el proceso logistico nos permite seguir la trazabilidad
de un producto; conocer el camino o circuito que ha seguido desde su origen hasta que
llega a nuestro carro de la compra. La logistica, desde el punto de vista empresarial,
consiste en aplicar un conjunto de técnicas para acortar tiempos, reducir costes de
transporte/almacenamiento y conseguir que el producto llegue al destinatario final
cuando lo necesita, en el lugar que lo necesita y con plena satisfaccion en calidad y

cantidad” (pag. 2).

La Logistica segin Soret (2006) se define como “la parte del proceso de Gestion de la
Cadena de Suministro encargada de planifican implementar y controlar de forma
eficiente y efectiva el almacenaje y flujo directo e inverso de jos bienes, servicios y toda
la informacion relacionada con éstos, entre el punto de origen y el punto de consumo o

demanda, con el proposito de cumplir con las expectativas del consumidor” (pag. 19).

3.2.2. Ciclos basicos de gestion relacionados con la logistica

Segun Anaya (2007) estos son:
a) El ciclo de aprovisionamiento de materiales.
b) El ciclo de fabricacién (transformacion de materiales en productos terminados).

c) El ciclo de almacenaje y distribucion (situar el producto en el consumidor final)
(pag. 23).

Anaya (2007)considera que la logistica “crea sistemas Integrados de informacion y
control para conseguir un flujo continuo de productos con las minimas inversiones

posibles y en consecuencia menores costes operativos para la empresa” (pag. 23).

3.2.3. Objetivos de la logistica
Los objetivos que se consiguen con una buena planificacion logistica son segun
Escudero (2014):
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e Adquirir los materiales en las condiciones mas adecuadas, de esta forma
evitamos realizar operaciones de desembalaje, preparacion y adaptacion
posterior.

« Reducir los costes de transporte, realizando agrupacién de cargas y mi-
nimizando etapas y distancias en el recorrido.

« Reducir los costes de manipulacién, procurando cambiar la mercancia de lugar
el menor nimero de veces.

« Reducir los grupos de clasificacion del stock, asi como minimizar el volumen,
el espacio y el numero de recintos destinados a almacenaje.

* Reducir el numero de revisiones y control de existencias, haciendo las

necesarias y de la forma maés facil y comoda posible (pag. 6).

3.3. Planificacion de adquisiciones

3.3.1. Definicion

Chaves (2005)la planificacion es un proceso mediante el cual se definen objetivos con
la intencidén de adquirir los recursos necesarios y disponibles en el mercado para el
mejor desempefio de la actividad productiva. Por lo tanto, identificar los factores que
puedan entorpecer o dificultar la actividad de adquirir un material, con el suficiente
tiempo (justo a tiempo, Just in Time -JIT- por sus siglas en inglés) para evitar demoras o

inconvenientes en produccion, es sumamente importante (2005, pag. 11).

3.3.2. Politicas de adquisiciones

Chaves (2005) establecer una politica de adquisiciones considerando las necesidades de
materiales y otros es importante en la administracion de la organizacion. Por esta razon,
mas adelante se consideraran los modelos mas comunes de manejo de inventarios y
abastecimiento de materiales, que permitiran cientificamente establecer parametros de

control de las necesidades (pag. 11).

3.3.3. Pasos de la planificacion de adquisiciones

Se detallan los pasos por seguir antes de planear una adquisicion segin Chaves (2005):
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e Definicion de requisitos o necesidades del cliente.

e Discusion de los requisitos con el cliente o equipo de trabajo para la toma de
decisiones.

e Formulacion de planes o programas de adquisicion en funcién de la economia de la
organizacion.

e Evaluacion y control de los planes y cumplimiento de los requerimientos (control de
calidad) (pag. 11).

3.4. Sistemas de organizacion de la produccion

3.4.1. Produccién

Cuatrecasas (2012) “la produccion se lleva a cabo por medio de la ejecucion de un
conjunto de operaciones integradas en procesos. Por este motivo a la direccién de la
produccion se la denomina en muchas ocasiones, direccion de operaciones; es corriente

referirse a las operaciones como a la actividad propia de la produccion” (pag. 13).

El sistema productivo adecuado sera aquel que facilite la produccién de manera que se
logren cumplir los objetivos fijados: que ayuden a la obtencion del producto o servicio
deseado, también brinde la cantidad y ritmo de produccién planificados, tiempo de
proceso y coste minimizados y la méxima ocupacion de os medios de produccion y las

materias primas.

3.4.2. Elementos del sistema productivo

La produccion se ejecuta a través de un sistema productivo. Los elementos del sistema

productivo segin Cuatrecasas (2012) son:

« Los materiales y productos adquiridos para llevar a cabo la produccion
« Un conjunto de medios humanos y materiales con los que se podra disponer de
« Los factores o inputs de la produccién, elementos con cuya aportacion, puede

llevarse a cabo la actividad productiva.
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» EIl proceso de produccion, elemento central del sistema productivo, constituido por
un conjunto de actividades coordinadas que suponen la ejecucion «fisica» de la
produccion. Estas actividades incluiran las operaciones propias del proceso a las
cuales nos hemos referido anteriormente, junto a otras actividades complementarias,

que en realidad serviran para «preparar» las operaciones. (pag. 14).

Se presentan una serie de elementos del sistema de organizacion de la produccién, para
conocer todos los aspectos relacionados se revisa las actividades del sistema productivo
segun Cuatrecasas (2012) “estan constituidas por las operaciones, es decir, las
actividades conducentes a obtener el producto, sea éste un bien industrial, en cuyo caso
la actividad de produccion de llama fabricacion, o sea un servicio; estas actividades, a
su vez, se llevaran a cabo formando parte de los procesos, con lo cual se puede decir
que éstos constituyen las agrupaciones de actividades que integran la produccion” (pag.
47).

3.4.3. Etapas del sistema productivo

El sistema de organizacién de la produccion debe contemplar las siguientes etapas del

sistema productivo:

1) Prevision de la demanda:

Cuatrecasas (2012) “en esta se obtiene por medio de los sistemas elaborados a tal efecto
(utilizaciéon de series temporales, medias moviles, alisado exponencial, etc.). Esta
informacion se integrara habitualmente en un "Plan Maestro de Produccién®, con las
cantidades a producir (si no se hallan en stock), de cada producto que puede obtenerse

en el sistema productivo” (pag. 50).

2) Planificacion de la capacidad:

Cuatrecasas (2012) “se refiere a la prevision de los medios o factores de la produccion
necesarios para cubrir la produccion de un volumen dado de producto por unidad de
tiempo. Por tanto, la adecuada planificacion de la capacidad de produccion exige

dimensionar las inversiones, asi como la plantilla” (pags. 50 - 51).
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3) Disefio de procesos y distribucién en planta.

Cuatrecasas (2012) “la capacidad que precisard el sistema productivo segun la
evaluacion anterior, debera dar paso a la planta donde se llevara a cabo la produccién,
distribuida de forma que ésta pueda efectuarse de forma correcta, pero en un tiempo y
con un coste minimos” (pag. 51).

4) Implantacion de los procesos de acuerdo con los métodos de trabajo mas efica-

ces.

Cuatrecasas (2012) “los procesos y sus actividades y, por tanto, las operaciones del
sistema productivo, se desarrollen de forma que se alcance el maximo valor afiadido con
el minimo consumo de recursos; ello supondra minimizar la presencia de actividades

que no anaden valor al producto (y que llamaremos despilfarros)” (pag. 51).

5) Planificacion de la produccion

Cuatrecasas (2012) “referida a las cantidades a obtener en el sistema productivo de los
productos y componentes. Las cantidades de productos se obtendran del Plan Maestro

de Produccion, a partir de la prevision de ventas o de pedidos en firme” (pag. 51).

6) Gestion de los materiales y existencias:

Cuatrecasas (2012) “llevard al conocimiento de las cantidades a disponer de cada
material a utilizar en el sistema productivo, de acuerdo con la planificacién de la
produccion. Los modelos a utilizar para ello pueden basarse en las previsiones de
produccion (gestion de materiales) o basarse en la disposicion de existencias en
almacén, evaluadas de acuerdo con el llamado “lote econdmico», optimizando el nivel

de stocks conjuntamente con el nivel ocupacional” (pag. 51).

Relacionado con el plan de la produccion, comportara la adecuada gestién de los stocks,
donde se controla la gestion de la existencia de materiales interdependientes, porque
pueden preverse la adquisicion justo cuando se precisan y no antes, no produciendo

stocks.
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7) Programacion y control de operaciones:

En esta etapa la planificacion plasmara lo siguiente segun Cuatrecasas (2012)

e Determinar las necesidades de recursos productivos y su disponibilidad.
e Fijar las necesidades de personal y en su caso, de subcontratacion y otros recursos.

e Organizar la secuencia de lanzamiento de 6rdenes de produccion.

8) Integracion de las actividades de suministro de materiales y de produccion junto

a la distribucién del producto acabado.

Cuatrecasas (2012) “el conjunto de toda esta cadena de actividades tenga la necesaria
fluidez y flexibilidad para suministrar el producto adecuado a cada cliente, al menor
costo y con la maxima rapidez. La logistica integral se ocupa de este aspecto de la

gestion” (pag. 51).

9) Gestion y control de la calidad y mantenimiento adecuados

Cuatrecasas (2012) “estas etapas permiten que se obtengan productos correctos
(calidad) utilizando medios productivos eficaces (mantenimiento), de forma que el
sistema productivo se ajuste a un modelo de cero defectos y cero averias (ademas de los

cero despilfarros de la etapa cuatro)” (pag. 51).

En estas etapas se puede implementar diferentes modelos para la produccion,
considerando que el Just in time trabaja en diferentes etapas de los procesos logrando el
fortalecimiento de la calidad de los productos a través del control interno y mejora de

los tiempos de produccion.

3.5. JustIn Time

Nieto (2014) frente a la acumulacion del sistema fordista el modelo Justo a tiempo con
el éxito de las industrias de paises como Japon y mas tarde de otros paises asiaticos
reordené los mercados mundiales (Finkel, 1994, Hay; Céardenas, 2003). A partir de 1950

las relaciones laborales en las empresas importantes sufren cambios asumiendo las
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demandas de los trabajadores, se introduce la garantia y seguridad en el empleo a largo
plazo y un Unico esquema de remuneracion salarial compuesto por salario base,
antigiiedad y méritos. Para la aplicacion del modelo Justo a tiempo se requiere tener

acceso a los servicios facil y rapido, con descentralizacion departamental (pag. 78).

Segun Hay (2003) el JIT empez6 a utilizarse en los Estados Unidos, con la industria
automotriz como catalizadora, por medio del Grupo de Accion de la Industria
Automotriz (GAIA). Fuera de esta industria, las empresas norteamericanas mas
conocidas entre las primeras que aplicaron el JAT son Omark Industries, Black and
Decker y Hewlett-Packard. En Canadd y a Europa, especialmente por medio de
divisiones de empresas norteamericanas, alrededor de 1982 o 1983, y aproximadamente
en 1985 comenzd a aparecer en Centro y Suramérica, también por medio de divisiones
de empresas norteamericanas (pag. 4).

3.5.1. Definicion

Fuentes (2013) define el just in time como “el procesamiento continuo de la produccion
sin interrupciones minimiza el tiempo real necesario desde el comienzo de fabricacion
hasta la facturacion del producto” (pag. 39).

Forero & Ovalle (2013) esta filosofia considera el disefio del producto, del proceso,
equipos, manejo de materiales, aseguramiento de la calidad, disefio del trabajo y
mejoras en la productividad para la produccion de lo necesario en un tiempo adecuado y

cantidad necesaria.

Chavez & Torres (2012) definen el Just-in-Time Supply (Abastecimiento justo a
tiempo) como la “modalidad de abastecimiento en el que el proveedor entrega solo los
productos que se necesitan en el momento en que se necesitan. Requiere, por cierto, una
coordinacion fina con proveedores seleccionados, con los que se ha llegado a un
superior grado de sincronizacion. Implica, entre otros requisitos, que el proveedor

entregue productos libres de defectos” (pag. 206).
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3.5.2. Finalidad del Just in time

Nieto (2014) en el sistema de produccién Justo a tiempo todos los procesos estan
planificados y las condiciones de trabajo no parecen ser idilicas, se renuevan los
planteamientos y se mejoran las condiciones de trabajo en las cadenas de montaje (pag.
78).

Lépez (2014) otra caracteristica del sistema JIT es que se trata de un sistema pull o de
tiron. Esto significa que es el pedido del cliente el que inicia el proceso de produccién

del producto (péag. 155).

3.5.3. Beneficios del just in time

Nieto (2014) las caracteristicas de este modelo de produccién producen efectos sobre el
empleo, se hace hincapié sobre la flexibilidad, mayor conciencia sobre la rentabilidad,
trabajadores mas responsables, etc. Ya en los afios 80, el empleo comienza a depender

de otros factores (pag. 78).

Segun Fuentes (2013) los beneficios del JIT son

e Reduccion de stocks —» reduccion de costes (de almacenaje y financieros/gasto
en proveedores).

e Pone de manifiesto todos los problemas que tiene la empresa -» plan de
correccion (mejora): racionalizacion del proceso productivo, eliminacion de
desperdicios, mejora de la productividad, reduccion de costes, entre otros (pag.
40).

3.5.4. Propdésito
Madariaga (2013) establece que el propdsito del just in time ("justo a tiempo™), uno de

los dos pilares de la casa del lean manufacturing “es fabricar lo que se necesita, cuando

se necesita y la cantidad que se necesita, utilizando maquinas simples y el minimo de
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materiales, mano de obra y espacio. Cuanto mas se aleja de este objetivo mas se

incrementara la sobreproduccion y, por lo tanto, el despilfarro”.

Los autores Kalpakjian & Schmid (2002) considera que el “justo a tiempo fue
implementado para eliminar el desperdicio de materiales, maquinas, capital, mano de

obra e inventario en todo el sistema de manufactura” (pag. 167).

3.5.5. Objetivos del just in time

La técnica JIT segun Ldpez (2014) “tiene como objetivo que se compre o se produzca el
numero de unidades que se necesite, en el momento en que se necesite, para satisfacer la
demanda del producto. La filosofia JIT parte de la idea de que los inventarios existen
solo para prevenir problemas, tales como los retrasos del proveedor, paradas del sistema
productivo, etc. Si estos inventarios desaparecen, los problemas saldran a la luz y

podran ser solventados” (pag. 155).

3.5.6. Principios del Just in time

Los principios del sistema Justo a Tiempo segun Escudero (2013) son:

e Fabricacion de distintos articulos en una linea de produccion;

e Ultilizar trabajadores versatiles y maquinas multiuso en la misma linea de
produccion;

e Lineas de produccion instaladas en forma de U;

e Produccion de lotes pequefios;

e Reduccion de los tiempos de fabricacion y entrega;

e Calidad total (cero defectos);

e Mejora continua y redes de proveedores que respondan al aprovisionamiento JIT
(pag. 58).

3.5.7. Los siete elementas de la filosofia JIT

Hay (2003) considera que se presentan siete elementos del enfoque japonés para la

productividad. Seis de ellos son elementos internos y el otro es externo.
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Gréafico N° 4: Elementos del JIT

Elimmacion|del desperdicio

Fuente: Hay (2003)

Hay (2003) el primero de los elementos internos es la filosofia JIT en si misma. El
segundo es la calidad en la fuente. Hay tres elementos relacionados con ingenieria de
produccion: la carga fabril uniforme, las operaciones coincidentes (celdas de maquinaria
o tecnologia de grupo) y el tiempo minimo de alistamiento de maquinas. El sexto
elemento in terno es un sistema de control conocido como sistema de halar, Kanban u

operaciones eslabonadas. El elemento externo son las compras JIT.

3.5.8. Técnicas JIT (Just in time)

Arguedas, Gonzélez, & Oliver (2011) “permiten asegurar la disponibilidad de pro-
ductos/servicios en el momento en que cada cliente lo precisa, con respeto a los
patrones de calidad y la eficacia de los servicios de post-venta” (pag. 119).

Publicaciones Vértice S.L (2010) “un procedimiento eficaz para reducir los costes de
inventario es el denominado just-in-time. El just-in-time (JIT) es un sistema de control
del inventario, coordinado con un procedimiento efectivo para realizar pedidos, que
trata de mantener al minimo la cantidad de productos almacenados y disponer de los
mismos en el preciso momento que han de incorporarse al proceso de produccion” (pag.
209).
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Por técnicas jit deben entenderse segun Nacional Financiera de México (2011):

e Compras a tiempo.

e Entregas en tiempo.

e Flujo de produccion de una pieza.

e Produccion en lotes pequefios.

e SMED (cambios de herramienta en un minuto).
e KAN BAN (utilizacion del sistema).

e Disminucidn en inversion de inventarios.
e Mejor control.

e Menores costos de produccion.

e Disminucion de actividades innecesarias.
e Disminucién de manejo de material.

e Mejorar el nivel de servicio y productividad (pag. 11)
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3.5.9. EIl JIT vs. Sistema tradicional

Cuadro N° 1: J1T vs. Sistema tradicional

JIT

Sistema tradicional

Sistema de demanda (pull-through).

Se pide lo que se necesita

Sistema push-through, fabrica
por lote econdmico, aunque no se lo

necesite

Inventarios insignificantes

Inventarios significativos

Células de produccion: agrupa los
procesos en familias —» unidades
autonomas de fabricacion (con 1

responsable de fabricacion, 1 de calidad, 1
de mantenimiento, | de ingenieria...).

Toda la MOD asignada a dicha seccion

Estructura departamental: los PT se
mueven entre maquinas y los empleados
estan especializados en una maquina.

Secuencia de maquina a maquina

MOD interdisciplinaria, polivalente

MOD especializada

Servicios descentralizados (cada seccion

tiene un responsable directo)

Servicios centralizados

Calidad total

Sistema de calidad aceptable

Fuente: Fuentes (2013)

Las células de produccion, MOD polivalente y los servicios descentralizados afectan a

la imputacion de los costes a los productos.

Posibilidad de pasar costes que en el sistema tradicional son indirectos a directos en el

JIT:
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Cuadro N° 2: Costes

Tradicional JT
MOD Directo Directo
Mantenimiento material Indirecto Directo
Mantenimiento Indirecto Directo
Energia Indirecto Directo
Suministro Indirecto Directo
Supervision Indirecto Directo
Amortizaciones de la seccion Indirecto Directo
Amortizacion estructural Indirecto Indirecto

Fuente: Fuentes (2013)

Reflexiones del sistema tradicional vs. JIT:

Cuadro N° 3: Reflexiones del sistema tradicional vs. JIT

Sistema tradicional

JIT

Precios de compra de
materiales

(desviaciones)

Objetivo: precio (Se quiere

desviaciones  positivas) —>
riesgo en reducir la calidad y
aumentar materiales obsoletos

al hacer grandes compras

Obijetivo: Stock = 0 —> Calidad
total (TQM) no solo se fija en el

precio

MOD Lotes de produccion (lote | Cero inventarios, solo se trabaja
econémico): por demanda: @ demanda = @
A sobreproduccion produccién

Gestidn de la | Objetivo: reduccién de costes | Mantenimiento preventivo

desviacion de gastos

Riesgo: pensar solo en el corto

Acuerdo con proveedores a largo

previstos plazo plazo.
Estandares Estandares normales: | Estdndar  objetivo (ideal):
alcanzables. Tienden a | excelencia

mantener la ineficiencia.

Alcanzables con esfuerzo

Fuente: Fuentes (2013)
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3.5.10. Disefo del Just in time

Nieto (2014) el sistema esta disefiado en torno a objetivos de calidad, se cuidan los
detalles, con una fuerza de trabajo polivalente y altamente eficaz. A diferencia de la
Organizacién Cientifica del trabajo y del Fordismo no se da en la préactica una
diferenciacion entre obreros e ingenieros, existe en este modelo posibilidad de
promocion a medio y largo plazo. La implantacién mostré resultados divergentes (pag.
78).

Pimenta & Martinez (2014)este sistema requiere un alto grado de cooperacion entre el
proveedor y la empresa, implicando, de una forma general, la existencia de un Gnico
proveedor para un determinado material. La estabilidad de esta unién o proximidad
entre proveedor y empresa es garantizada a través de las redes de comunicacion y
mediante las aplicaciones informaticas de cambio estructurado de datos (electronic data
interchange, EDI), proporcionando una comunicacion instantanea entre las dos

entidades y posibilitando un rapido aprovisionamiento del producto deseado.

3.5.11. Pasos para la implantacién del jit

Madariaga (2013) para implantar el JIT en una fabrica tradicional que empuja (push) las
ordenes de fabricacién de sus productos a través de su sistema "maquina - inventario -

maquina - inventario...", sequiremos los siguientes pasos:

Seleccionar una familia de productos.

Calcular el takt time y el tiempo de ciclo planificado.
Crear flujo continuo mediante células en U.

Calcular y reducir el EPEC.

Reducir los tiempos de cambio (SMED).

Conectar procesos mediante un sistema pull de FIFO lafie.

Conectar procesos mediante un sistema pull de supermercados y kanban.

© N o g s~ w0 DR

Programar la demanda del cliente en un Unico proceso de la corriente de valor, el
pacemker. Se llama «corriente de valor» (valué stream) de una familia de productos
al conjunto de procesos que contribuyen a transformar la materia prima en producto

terminado.
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3.5.12. Subsistemas del JIT

Pimenta & Martinez (2014)un sistema de informacién tipico para una empresa que usa

el sistema JIT presupone los tres siguientes subsistemas:

e Tecnologia de bases de datos: contiene detalles y especificaciones de todos
los materiales, productos y equipamientos, usados por los restantes
subsistemas.

e Subsistema de planeamiento: suministra informacién necesaria sobre la
produccién planeada para el proximo mes con la finalidad de que los
gestores puedan preparar y organizar la fuerza de trabajo.

e Subsistema de evaluacion de desempefio: compara el desempefio actual con

el que aparece previsto en el plano.

3.5.13. Caracteristicas de los escenarios modernos de produccion

Welsch, Hilton, & Gordon (2005) realizan un anélisis de las principales caracteristicas

de los escenarios modernos de produccion en los que se basa JIT citando los siguientes:

e Es ineficiente y costoso mantener grandes inventarios de existencias de seguridad
para las materias primas, subensambles o articulos terminados. Por lo tanto, estas
existencias de seguridad deben reducirse al minimo.

e Los tiempos de preparacion de los procesos para tal produccion pueden minimizarse
a través del uso de la roboética y de estudios de mejoramiento de procesos. En esta
forma, tal vez no resulten tan ineficientes los preparativos frecuentes de las maquinas
y otros elementos para la produccion.

e Debe lograrse una calidad muy elevada de los subensambles y productos finales, con

el objetivo de reducir la necesidad de existencias de seguridad (pag. 167).
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3.5.14. Practicas de manufactura del JIT

Mufoz (2009) menciona que las practicas de manufactura que caracterizan a las

empresas que adoptan esta filosofia de produccion se agrupan en las siguientes

categorias:

Sistema de produccion tipo pultt.

Métodos de produccién y disposicion de planta.
Recursos humanos y materiales flexibles.
Administracion para la calidad total.

Desarrollo de proveedores (pag. 58).

3.5.15. Componentes basicos para eliminar el desperdicio

Se establecen tres componentes basicos para eliminar el desperdicio segin Nacional
Financiera de México (2011)

Equilibrar las actividades en los procesos operativos y/o mejorar constantemente el
desempefio de los mismos.

La actitud de la empresa hacia la calidad: la idea de “hacerlo bien a la primera vez”;
para esto es preciso dar los elementos necesarios para que los colaboradores se
sientan comprometidos y seguros con su empresa.

La participacion de los empleados. Es un requisito previo para la eliminacion del
desperdicio. La Unica manera de resolver los problemas que surgen en un sistema de
fabricacion es asegurando la participacion cabal de todos los empleados vy

trabajadores (pag. 7).

3.5.16. Factores relacionados con la eliminacion del desperdicio

Se pueden establecer los siguientes factores segin Nacional Financiera de México
(2011)

Sobreproduccidn, que consiste en fabricar mas productos de los requeridos.
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e Operaciones innecesarias. Estas deben ser eliminadas mediante la creacion de
nuevos disefios de productos o procesos.

e Desplazamientos innecesarios, tanto de personal como de materiales.

e Inventarios saturados.

e Tiempos de espera entre procesos, etc. (pag. 8).

3.6. Ventaja Competitiva

3.6.1. Definicion

Sanchez (2011) cita Huete (1997:35), que define la ventaja competitiva como “cualquier
elemento que permite hacer mejor que la competencia las actividades de atraer, vender,

satisfacer y retener a clientes y empleados de manera rentable” (pag. 31).

La ventaja competitiva permite que una empresa sea mejor que su competencia del
mismo sector o mercado, ayudandole a un mejor desempefio, algunos aspectos en los
cuales pueden tener una ventaja competitiva son el producto, la marca, el servicio al
cliente, el proceso productivo, su tecnologia, la infraestructura la distribucion, entre

otros.

Michaux, Cadiat, & Bernal (2016) “dicho del valor que crea la empresa y que perciben
los clientes, que la diferencia de los otros actores de la industria y que le aporta una
mejor rentabilidad, puesto que la fuerza de diferenciacion permite la negociacion”

(Michaux, Cadiat, & Bernal, 2016).

Ocafa (2012) “se puede afirmar que en un mercado, 0 en su concepcion de rivalidad
extendida, en un sector de negocios, existen mas de dos empresas generando un tipo de

valor que le reporte una ventaja competitiva” (pag. 31).
Sanchez (2011) considera que “una ventaja competitiva ha de ser rentable, debe
satisfacer las necesidades de un numero suficiente de personas como para generar

beneficios, y sostenible, debe poder mantenerse en el tiempo” (pag. 31).
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Ocafia (2012) “la empresa que realmente logre una ventaja competitiva sera aquella que
consiga mayores vinculaciones entre el valor que genere y el valor que el cliente perciba
como valioso, es decir, aquella empresa que méas se acerque al ideal, serd la empresa
lider”. (pag. 31).

Cuatrecasas (2012) la competitividad de un sistema productivo comienza por la
adecuada tipologia de los productos a obtener en el mismo. Dos son los aspectos de los
productos que permiten optimizar la eficiencia de la produccion, seleccionandolos
adecuadamente; estos aspectos ya han sido expuestos: las etapas de la cadena de valor y
la estrategia de producto; ambos deben seleccionarse de forma que la ventaja
competitiva del sistema sea la mayor posible y, por tanto, deberan elegirse la(s) etapa(s)
de la cadena de valor y la(s) estrategia(s) de producto que permitan aprovechar al
méaximo las capacidades y la experiencia del sistema productivo que llevara a cabo su

produccion (pag. 20).

Los mercados competitivos se relacionan con aquellos oligop6licos combinados donde
existen mas de tres competidores importantes y otros con pequefias participaciones,
siempre hay empresas que se encuentran primero en ventas, aquellas en segundo puesto

y las rezagadas.

La ventaja competitiva no es permanente en la empresa, por lo cual las empresas deben
estar en alerta frecuente para prevenir que finalice, mas bien fortaleciendo esa ventaja
con otras acciones como mejorar los procesos de produccion y su control interno, tiene
la dificultad de no ser un concepto absoluto, no se trata solo de ser bueno sino ser el
mejor, pero es dificil cuando se estd compitiendo continuamente con otras empresas que

también la buscan.
3.6.2. Tipos de ventajas competitivas
Sanchez (2011) cita a Michael Porter (2009) que enuncid los tipos de ventajas

competitivas considerandolas como tres estrategias genéricas, las tres grandes vias que

pueden conducir a la empresa hacia el éxito:
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1. Diferenciacién
2. Coste
3. Especializacion.

Aunque Sanchez (2011) cita que “simplificando al maximo se puede decir que solo hay
dos grandes formas de obtener la ventaja competitiva, la diferenciacion y el coste,
puesto que la tercera estrategia genérica aparece al pensar donde se aplican esas

ventajas, si en todo el sector o Unicamente en parte de é1” (pag. 31).

Gréfico N° 5: Estrategias genéricas
Wentaja competitiva

Exclusividad Coste bajo

DIFERENCIACION LIDEE EM COSTES

[RS8}

Objetive eafratégico

ESPECIALIZACION

Segmento

Fuente: Porter, 2009.

Liderazgo en costes:
Planellas & Muni (2015) “con esta estrategia la empresa quiere lograr tener los costes
mas bajos del sector, atraer a un gran namero de clientes con sus precios bajos y obtener

beneficios de este volumen que le ayude a optimizar sus costes” (pag. 10).

Diferenciacién

Planellas & Muni (2015) “esta estrategia estd orientada a lograr que los productos y
servicios de la empresa sean percibidos por los clientes como una oferta Unica y

exclusiva, por la que estan dispuestos a pagar un sobreprecio” (pag. 10).
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Focalizacion o especializacion

Planellas & Muni (2015) “las dos estrategias anteriores se pueden dirigir a un sector
econdémico en su globalidad o pueden orientarse hacia un segmento de clientes

especifico, donde focalizar la estrategia” (pag. 10).

3.6.3. Elementos relacionados con ventaja competitiva

3.6.3.1. Tiempo

Cuatrecasas (2012) considera que el tiempo es un componente de la competitividad vy,
en ocasiones, se convierte en la estrategia adoptada, cuando se trata de cubrir con
rapidez una actividad productiva, aun a costa de otros aspectos, a sabiendas de que los
consumidores lo valoraran positivamente; en el caso de los equipos informaticos,
existen ciertos productos cuya existencia e introduccion en el mercado dependen de un
ahorro de tiempo que comportan y la correspondiente mejora en la comodidad; muy en
especial los productos relacionados con el acceso y operativa en redes internet o
intranet, que permitan este acceso y operativa en tiempos progresivamente menores y a
puntos cada vez mas remotos, pueden ser altamente dorados por la rapidez que

proporcionan (pég. 18).

3.6.3.2. Tiempos de produccion mas cortos

Hay (2003) ““al disminuirse ¢l tiempo de alistamiento de las maquinas, lo cual se refleja
en lotes de menor tamafio, también se reduce el tiempo de produccién. El tiempo de
produccion depende no solamente del tiempo necesario para fabricar algo desde la
primera operacion hasta la Gltima. Un factor igualmente importante es cuantas veces se
produce un articulo. Si la empresa produce cierto articulo una sola vez al mes, medira su
tiempo de produccion en meses. Si produce el articulo cada semana, medira el tiempo

de produccion en semanas” (péag. 51).
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3.6.3.3. Eficiencia

Gilli, Arostegui, Doval, lesulauro, & Schulman (2007)una de las consecuencias de la
eficiencia es la productividad, es decir, la cantidad producida por unidad de tiempo (a
mayor eficiencia, mayor productividad). Pero el concepto de eficiencia es mas amplio,
ya que al considerar la ecuacion costo-beneficio no sélo hay que tener en cuenta las
horas-hombre o las horas-méaquina, sino también otros costos directos, como las
materias primas y los suministros, o indirectos, como los gastos de administracion o
financieros (2007, pag. 181).

Ocafia (2012) “la eficiencia es la tercera determinante en la produccion de valor em-
presarial. Junto con la identidad y la diferencia, determina la capacidad de la empresa

para generar una ventaja competitiva superior” (pag. 177).

Gilli, Arostegui, Doval, lesulauro, & Schulman (2007)una mayor eficiencia puede
obtenerse disminuyendo las cantidades de materia prima que se consumen. Esto puede
lograrse reduciendo el desperdicio o por medio de cambios en el sistema productivo;
también es posible racionalizar los gastos que inciden indirectamente en el costo, como
los referidos a tareas de apoyo (computacion, personal, compras o contabilidad) (2007,
pag. 181).

Segln Lopez (2012) la eficiencia “es el factor esencial para la productividad, la
eficiencia mide el aprovechamiento o el desperdicio de energia, para hacer
transformaciones en la materia, que es su otra cara de la misma moneda, su objetivo es
minimizar el desperdicio de los recursos materiales e intangibles, incluidos el tiempo y

el espacio” (pag. 21)

Ocafia (2012) la eficiencia o productividad de una actividad de valor esta regida en
términos de costos por hacer. Asi como la diferencia sefialaba el qué hacer de una
manera distinta, la eficiencia sefiala el como hacer al mas bajo costo posible. Entonces,
siendo los costos la referencia a la eficiencia de una actividad y, dado que los costos son
una medida financiera, el calculo de éstos se realiza de manera objetiva ya que, en
mayor o menor medida, en las organizaciones (0 en una actividad) existen fuentes de

informacion para su determinacion (pag. 177).
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4. Metodologia

Dentro de la metodologia de la investigacion se determina que el estudio es
bibliografico, de campo, descriptivo y exploratorio, se utiliza el método analitico y

estadistico para la obtencién de datos.

4.1. Modalidad de la investigacion

4.1.1. Investigacion bibliogréafica

La investigacion bibliografica se utilizd para el analisis teodrico cientifico de las
variables, con el fin de conceptualizar, categorizar, clasificar el just in time y la ventaja
competitiva en base a la recopilacion de trabajos desarrollados por varios autores
expertos, que hacen una revision completa y brindan informacion véalida para establecer
indicadores para el estudio, la fundamentacién cientifica se obtiene de libros, revistas,

informes, tesis, manuales y paginas web.

4.1.2. Investigacion de campo

La investigacién de campo busca que la investigadora tenga contacto directo con la
realidad, evaluando las variables estudiadas, no se trata de ver desde a fuera la
problematica sino analizar la situacion actual del problema en el mismo lugar donde se
produce con los actores involucrados, en este caso el personal quien tiene la experiencia
necesaria para brindar informacién Gtil para cuantificar resultados y evaluar el just in

time y la ventaja competitiva.

4.2. Nivel o tipos de investigacion

4.2.1. Investigacion descriptiva

La investigacion descriptiva brinda informacion de la situacion actual de la empresa
estudiada, evaluando los procesos relacionados con la cadena productiva enfocando el
just in time y la ventaja competitiva, esta permitié la observacién de las caracteristicas
de los sistemas de produccién de la empresa, permite conocer los criterios del personal

con respecto a las variables estudiadas.
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4.3. Poblacion y muestra

Poblacion
La poblacién de estudio es de 21 miembros del personal de la empresa Adonis.

Poblacion finita

Es aquella que esta formada por un limitado nimero de elementos (Lavado, 2015)

Poblacion infinita
Un conjunto de individuos, objetos o situaciones, que presentan factores comunes mas
alla de la naturaleza o género, pero cuyo numero se encuentra calculado mas alla de cien

mil elementos distintos (Castro, 2016)

4.4. Métodos

Método analitico

El método analitico es aquel que consiste en la desmembracion de un todo,
descomponiéndolos en sus partes o elementos para observar las causa, los efectos,
ayuda al estudio para conocer el tema de estudio, explicandolo, establecer resultados y
comprender como la empresa define sus procesos de produccion para la ventaja

competitiva.

Meétodo estadistico

Este método es una base para contar con informacion cuantificable medible de las
variables de investigacion, facilita el conocer el problema, pero de manera mas
especifica, con datos que puede ser representado estadisticamente a través de tablas y

graficos porcentuales.
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4.5. Técnicas e instrumentos

Técnicas

Las técnicas que se busca utilizar son:

Observacion

Es una técnica de recoleccion de informacién que se utiliza para la evaluacion de las
variables, el investigador observa y establece criterios para su medicion mediante
indicadores, sirve para conocer si la empresa esta cumpliendo con ciertas caracteristicas
vinculada con el just time y las ventajas competitivas, se establecieron todos los
procesos de produccion, para lo cual el investigador los observara e ira recolectando
datos durante una semana aproximadamente para comparar tiempos y cantidad de

producto elaborado. Se aplicara antes de la aplicacion del just time y después.

Encuesta

La encuesta es una técnica de recoleccion de informacion que facilita el conocimiento
del problema, ayudando a la cuantificacion de resultados, obteniendo con ella datos
confiables sobre las variables investigadas, porque se utiliza escalas establecidas que
hacen sencillo al encuestado dar su respuesta, en este caso se encuestara al personal de

la empresa.

Instrumentos
e Cuestionario de encuesta

e Ficha de observacion

4.6. Confiabilidad del Instrumento de Investigacion
La confiabilidad del instrumento de investigacion se realizé a través del programa
SPSS v 25 por medio de la escala Alfa de Cronbach, obteniendo los siguientes

resultados para cada uno de las fichas de observacion aplicados los clientes internos,

maquinaria de la empresa Adonis.
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Cuadro N° 4: Escala Alfa de Cronbanch

Confiabilidad Escala Alfa de Cronbanch ficha de observacién al personal

N %
Validos 25 100,0
Casos Excluidos 0 0
Total 25 100,0

a. Eliminacion por lista basada en todas las variables del procedimiento.

Cuadro N° 5: Estadisticos de fiabilidad

Estadisticos descriptivos

Minimo

Maximo

Media

Desviacion

estandar

Varianza

¢En la empresa se ha

aplicado el Just in time?

¢Considera que los
tiempos de fabricacion
de los productos son
excesivos?

¢Considera usted que la
empresa tiene alguna
ventaja competitiva
sobre las otras empresas

del mercado?

¢Considera que existe
una relacion entre la
calidad del producto y la

ventaja competitiva?

suma

N valido (por lista)

25

25

25

25

25

25

1.00 5.00

1.00 5.00

1.00 5.00

1.00 5.00

4.00 20.00

4.4000

2.8000

2.6400

2.4000

12.2400

1.19024

1.77951

1.52425

1.35401

5.30943

1.417

3.167

2.323

1.833

28.190
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Cuadro N° 6. Fiabilidad

Resumen de procesamiento de casos

N %
Casos Valido 25 100.0
Excluido? 0 0
Total 25 100.0

a. La eliminacion por lista se basa en todas las

variables del procedimiento.

Cuadro N° 7: Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

.841 5

Al realizar la prueba de Alfa de Cronbach verificamos la validez y confiabilidad de
las variables para proceder con el estudio de la investigacion ya que el resultado

obtenido generado es 0,841 como valor de fiabilidad
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5. Resultados
Analisis de la encuesta
1. ¢Enlaempresa se ha aplicado el Just in time?

Cuadro N° 8: Aplicacion del Just in time

Frecuencia Porcentaje Porcentaje

Vélido

Siempre (100%) 1 4% 4%

Regularmente  (80%o) 2 8% 8%

A veces (60%0) 2 8% 8%

Casi Nunca (40%0) 1 4% 4%

Nunca (0%0) 19 76% 76%

Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 6: Aplicacion del Just in time

+ Siempre

+ Regularmente
A veces
Casi Nunca

+ Nunca

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Andlisis

Porcentaje
Acumulado
4%
12%
20%
24%
100%

Del 100% de las personas encuestadas, el 4% considera que, si se aplica jit, el 8% en

ocasiones, 4% considera que a veces utilizan el jit, 4% clientes internos piensan que

nunca se aplica jit, el 76% no conocian el just in time.

Interpretacion

Mas de la mitad del personal considera que no se aplicado el just in time, por diversas

causales que influyen en inadecuados procesos de produccién de las diversas areas

operativas, tanto la inexperiencia y el limitado tratamiento de acciones especificas que

faciliten la eficacia, podrian traer como consecuencia riesgos de pérdidas en la empresa

y a su vez disminuyan la capacidad de produccion.
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2. ¢Qué razones impiden que la empresa trabaja con el Just in time?

Cuadro N° 9: Razones

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
Valido Acumulado
Desconocimiento 17 68% 68% 68%
Infraestructura 2 8% 8% 76%
Cultura corporativa 4 16% 16% 92%
Sistema de inventarios 2 8% 8% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 7: Razones

16%

8%
8% Desconocimiento

68%
Infraestructura

Cultura corporativa

Sistema de inventarios

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Anélisis
Del 100% de las personas encuestadas, el 68% respondi6 que una razon que impide que
la empresa trabaje con el just in time es el desconocimiento, el 16% considero la cultura

corporativa, el 8% por la infraestructura, 8% por el sistema de inventarios.

Interpretacion

Se establece que la escasa aplicacion de un sistema sobre el just in time segun el criterio
mayoritario que se presenta en esta grafica del personal, ha marcado que la empresa no
utilice este modelo para la mejora de los procesos de produccion, ocasionando
deficiencias y una limitada competitividad, sin acciones especificas que permitan a la

empresa a utilizar sus recursos con mayor eficiencia.
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3. ¢Qué factores considera usted que genera mas perdidas?

Cuadro N° 10: Factores que genera perdidas

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
Vélido Acumulado

Falta de tiempo 2 8% 8% 8%
Falta de planeacion 4 16% 16% 24%
Mala administracion 5 20% 20% 44%
Deficiente capacitacion 4 16% 16% 60%
Excesivo inventario 9 36% 36% 96%
Otros 1 4% 4% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 8: Factores que genera perdidas
\ | 7 "
‘8% Falta de tiempo
Lo Falta de planeacion
16% 20% Mala administraciéon
\ Deficiente capacitacion
- + Excesivo inventario
Otros

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Anélisis

Del 100% de personas encuestadas, el 36% respondié que uno de los factores que
genera mas perdidas es el excesivo inventario, el 20% considero que la mala
administracion, el 16% menciond que la deficiente capacitacion, el 16% considerd la

falta de planeacion, el 8% por la falta de tiempo, el 4% por otras causas.

Interpretacion

En un porcentaje significativo cuantificado en la grafica del personal encuestado
considera que uno de los factores que genera mas perdidas es el excesivo inventario,
porque no se tiene claramente definido cuanto se va invertir de manera diaria 0 semanal,
sumado a otro punto como la mala administracion de los recursos es una debilidad que
infringe y dificulta da acciones especificas para lograr que haya procesos mas eficientes

que ayuden al ahorro de recursos.
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4. ¢Dentro de la empresa se llevan controles de inventarios de materias primas?

Cuadro N° 11: Controles de inventarios de materias primas

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

Valido Acumulado
Si 15 60% 60% 60%
No 10 40% 40% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 9: Controles de inventarios de materias primas

Control de investarios M. P.

0,
60% 3

- No

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis
Del 100% de personas encuestadas, el 60% respondié dentro de la empresa Sl se llevan

controles de inventarios de materias primas, el 40% considerd que NO.

Interpretacion

La mayoria del personal considera que, si se llevan controles de inventarios de materias
primas, siendo un punto positivo para el disefio de acciones que ayuden a mejorar los
procesos de produccién en un tiempo reducido y mayor eficiencia, a través del Justin in
time lograr un manejo de recursos en base a los productos diarios que se van a realizar y

empacar.
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5. ¢Considera que la empresa fabrica los productos estrictamente necesarios y en
el momento preciso?

Cuadro N° 12: Empresa fabrica los productos estrictamente necesarios

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
Valido Acumulado

Siempre (100%0) 1 4% 4% 4%
Regularmente (80%o) 1 4% 4% 8%

A veces (60%0) 4 16% 16% 24%
Casi Nunca (40%) 9 36% 36% 60%
Nunca (0%) 10 40% 40% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 10: Empresa fabrica los productos estrictamente necesarios

f
4%

16%

+ Siempre (100%)
Regularmente (80%)
A veces (60%)

Casi Nunca (40%)

* Nunca (0%)

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Anélisis
Del 100% de personas encuestadas, el 40% considera que la empresa nunca fabrica los
productos estrictamente necesarios y en el momento preciso, el 36% respondié que casi
nunca, el 16% contestd a veces, el 4% mencioné regularmente, el 4% en cambio
siempre.
Interpretacion
Se establece que la empresa no fabrica los productos estrictamente necesarios porque se
consideraron las respuestas casi nunca y nunca, presentandose un excesivo inventario y
productos fabricados, que puede generar pérdidas sino se establece un nimero de
adecuado de prendas que se deben elaborar segin las necesidades de los clientes, las
tendencias de la moda, una determinacion clara de cuanto se vende y que cantidad se

busca comercializar.
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6. ¢En gué niveles se mantiene la materia prima de la empresa?

Cuadro N° 13: Niveles de materia prima

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

Valido Acumulado
Minimos 3 56% 56% 56%
Medios 14 32% 32% 88%
Maximos 8 12% 12% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 11: Niveles de materia prima
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Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis
Del 100% de personas encuestadas, el 56% considera que los niveles en los cuales se
mantiene la materia prima de la empresa son minimos, el 32% respondié que medios, el

12% contestd6 maximos.

Interpretacion

La materia prima se mantiene en niveles mininos segun méas de la mitad del personal
encuestado, por ello no se han presentado pérdidas significativas de los cuales exista
conocimiento, pero puede llegar a ser excesivos sino se planifica de manera estratégica
las ordenes de produccion semanalmente en base a las ventas anuales y el

posicionamiento del mercado de los productos de la empresa.
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7. ¢Considera usted que la empresa tiene alguna ventaja competitiva sobre las
otras empresas del mercado?

Cuadro N° 14: Ventaja competitiva

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
Valido Acumulado
Siempre (1009%0) 8 32% 32% 32%
Regularmente  (80%o) 5 20% 20% 52%
A veces (60%0) 5 20% 20% 72%
Casi Nunca (40%) 2 8% 8% 80%
Nunca (0%) 5 20% 20% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Gréafico N° 12: Niveles de materia prima

_ oo
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3% Siempre
Regularmente
20% 20%
A veces
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Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

Del 100% de personas encuestadas, el 32% considera que la empresa si tiene alguna
ventaja competitiva sobre las otras empresas del mercado, el 20% respondid
regularmente, 20% a veces tienen ventajas con otras empresas, 8% de los empleados
consideran casi nunca tienen ventajas, y 20% no tienen ninguna ventaja competitiva con
otras empresas.

Interpretacion

Un porcentaje alto encuestado manifiesta que considera que la empresa tiene una
ventaja competitiva, aspecto que facilitard el posicionamiento del producto en el
mercado local y nacional, siendo una base para el disefio de procesos que lleven menor
tiempo, recursos humanos y materiales, constituyéndose en un valor agregado para
generar calidad, eficiencia, eficacia, reconocido por los clientes y los posibles

compradores que elijan el producto de la empresa y no el de la competencia.
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Si contesta si, ¢cual?

Cuadro N° 15: Tipo

Frecuencia Porcentaje

Mejor precio 9 44%
Mejores procesos de 6 32%
produccion

Adecuada gestion de 4 24%
inventarios

Otros 0 0%

Total 19 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 13: Tipo

21% 0‘!°

47%
32%

-

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

Porcentaje
Vélido
44%

32%

24%

0%
100%

Mejor precio

Mejores procesos de

produccién

Adecuada gestion de

inventarios

Otros

Porcentaje
Acumulado
44%

76%

100%

Del 100% de personas encuestadas, el 47% considera que la ventaja competitiva es un

mejor precio, el 32% respondié mejores procesos de produccion, el 21% la adecuada

gestion de inventarios.

Interpretacion

El precio se considera como la ventaja competitiva de la empresa casi la mitad del

personal, porque es accesible a los clientes, ademés este aspecto ayuda a consolidacion

de clientes que buscan marcas con buen precio, de calidad, con costos accesibles a su

bolsillo, sobre aquellos que tiene un valor mas alto y son dificiles de costear, en

segundo lugar, se menciona mejores procesos de produccion, que aportan productos

hechos con mayor eficiencia.
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8. ¢Con que periodicidad la empresa realiza controles de inventario?

Cuadro N° 16: Periodicidad de los controles de inventarios
Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje

Valido Acumulado
Mensual 0 0% 0% 0%
Trimestral 0 0% 0% 0%
Semestral 5 20% 20% 20%
Anual 20 80% 80% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 14: Periodicidad de los controles de inventarios

+ Mensual
Trimestral
+ Semestral

- Anual

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis
Del 100% de personas encuestadas, el 80% considera que la periodicidad que la

empresa realiza controles de inventario es anual, el 20% respondi6 que semestral.

Interpretacion

Los controles de inventarios se los realiza de manera anual, algo no muy recomendado
porque durante ese lapso se puede presentar pérdidas que no se podrian registrar,
ademéas de un inventario excesivo de materia prima, siendo dificil definir cuanto se
requiere para la produccién diaria de una camisa de los materiales directos e indirectos,

por ello se recomienda que sea mensual mediante un sistema de control mas estricto.
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9. ¢La empresa ha tenido pérdidas por el excesivo pedido de materias primas

para inventarios?

Cuadro N° 17: Pérdidas por el excesivo pedido de materias primas

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje
Vélido Acumulado

Siempre (100%0) 2 8% 8% 8%
Regularmente  (80%) 3 12% 12% 20%
A veces (60%0) 18 72% 72% 92%
Casi Nunca (40%0) 1 4% 4% 96%
Nunca (0%) 1 4% 4% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréafico N° 15: Pérdidas por el excesivo pedido de materias primas
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Andlisis

Del 100% de personas encuestadas, el 8% considera la empresa a veces ha tenido

pérdidas por el excesivo pedido de materias primas para inventarios, el 12% respondid

regularmente, el 72% contestd siempre, el 4% menciond que casi nunca, el 4% en

cambio nunca.

Interpretacion

Se establece en un porcentual creciente del personal que a veces se ha presentado

perdidas por el excesivo pedido de materias primas, siendo débil la planificacion de los

inventarios para la produccion, sumado a que es limitado la definicion de acciones para

manejar y definir la cantidad de materia prima necesaria para los productos que se

fabricaran.
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10. ¢ Considera que los tiempos de fabricacion de los productos son excesivos?

Cuadro N° 18: Tiempos de fabricacion

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje

Vaélido
Siempre (100%0) 10 40% 40%
Regularmente  (80%) 3 12% 12%
A veces (60%0) 2 8% 8%
Casi Nunca (40%0) 2 8% 8%
Nunca (0%) 8 32% 32%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 16: Tiempos de fabricacion
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

Porcentaje
Acumulado
40%
52%
60%
68%
100%

Del 100% de personas encuestadas, el 40% considera que a veces los tiempos de

fabricacion de los productos son excesivos, el 12% respondié regularmente, el 8%

contestd a veces, 8% menciond que casi nunca y el 32% nunca la produccion es

excesiva.

Interpretacion

Se considera que los tiempos de produccion a veces pueden ser excesivos segun lo

establecido en la encuesta por cerca de la mitad del personal y por los datos recogidos

en la observacién de las cuatro semanas, que ocasiona lentitud en los procesos y una

limitada eficiencia, afectando al nivel de competitividad de la empresa en la produccion

diaria de prendas de vestir, requiriéndose mejorarlos en base a las necesidades del

mercado Yy la satisfaccion del cliente.

51



11. ¢ Cual es la caracteristica de los costos de los productos que se fabrican?

Cuadro N° 19: Caracteristica de los costos de los productos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

Vaélido Acumulado
Menor costo en el mercado 4 16% 16% 16%
Igual que las otras empresas 13 52% 52% 68%
Mas alto que otras empresas. 8 32% 32% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 17: Caracteristica de los costos de los productos
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Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis
Del 100% de personas encuestadas, el 52% considera que la caracteristica de los costos
de los productos que se fabrican es igual que las otras empresas, el 32% respondio mas

alto que las otras empresas, el 16% contestd menor costo en el mercado.

Interpretacion

Visualmente como expresa los resultados de la grafica mas de la mitad de las personas
encuestadas considera que la caracteristica de los costos de los productos es igual que
las otras empresas, es decir, que se requiere materias primas, materiales directos e
indirectos parecidos que tienen los mismos precios en el mercado, con una limitada
variabilidad entre los recursos, por ello la ventaja competitiva debe buscarse en los

procesos de produccion.
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12. ¢ Considera que existe una relacién entre la calidad del producto y la ventaja

competitiva?

Cuadro N° 20: Calidad del producto y la ventaja competitiva

Frecuencia Porcentaje Porcentaje  Porcentaje

Vélido Acumulado
Siempre (100%0) 8 32% 32% 32%
Regularmente  (80%o) 7 28% 28% 60%
A veces (60%0) 5 20% 20% 80%
Casi Nunca (40%0) 2 8% 8% 88%
Nunca (0%) 3 12% 12% 100%
Total 25 100% 100%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 18: Calidad del producto y la ventaja competitiva
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Andlisis
Del 100% de personas encuestadas, el 32% considera que siempre existe una relacion
entre la calidad del producto y la ventaja competitiva, el 28% respondié regularmente,

el 20% contest6 a veces, el 8% casi nunca, 12% nunca lo hacen.

Interpretacion

Se manifiesta a través de la grafica que el personal considera existe una relacion entre la
calidad del producto y la ventaja competitiva, por ello necesariamente debe trabajarse
para buscar ambos aspectos en la etapa de los procesos de produccién, siendo el Just in
time una posibilidad para lograr, asi lograr mayor eficiencia con una planificacion de las
camisas clara, sin dejar de lado la necesidad de elegir los mejores materiales y

maquinarias.
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Fichas de observacion

1. Adquisicién de materias primas

1.1.

1.2.

1.3.

Elaboracion de érdenes de produccién de camisas

por dia

Cuadro N° 21: Elaboracion de 6rdenes de produccién de camisas
N° Cantidad Horas Tiempo dias
ordenes elaboracion
1 12 8 480 m 1 dia
2 24 16 960 m 2 dias
3 36 24 1440 m 3 dias
Més 0 mas O mas O mas Mas dias

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anadlisis del inventario existente

Cuadro N° 22: Anadlisis del inventario existente

Personas Tiempo Horas
2 120 m 2
3 60 m 1
O mas

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Revision y autorizacion de la orden de pedido

Cuadro N° 16: Revision y autorizacion de la orden de pedido

N° ordenes cantidad tiempo
1 12 60 m
2 24 120 m
3 36 180 m
4 48 240 m

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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2. Recepcidn y almacenamiento de materia prima
2.1. Facturaciony entrega de materia prima solicitada por parte del proveedor

(si la materia prima se entrega por dia)

Cuadro N° 17: Facturacion y entrega de materia prima solicitada por parte del

proveedor
N° de materia prima Dias que demora la
entregada entrega
30 metros 1
60 metros 2
90 metros 3

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

2.2.  Pedido de materia prima
Cuadro N° 18: Pedido de materia prima

N° de materia prima Demora
entregada
30 metros 15 minutos
60 metros 30 minutos
90 metros 45 minutos
120 metros 0 mas 55 minutos

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

2.3. Comparacion entre materia prima solicitada y entregada
Cuadro N° 19: Comparacién entre materia prima solicitada y entregada

Tiempo horas | Cantidad metros
2 100
3 200
4 300
5 400

Fuente e: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

2.4.  Verificacion de la materia prima
Cuadro N° 20: Verificacion de la materia prima

Tiempo minutos horas Cantidad
180 3 120 metros
240 4 240 metros
300 5 480 metros

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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2.5.  Tiempo de registro de la materia prima entrante

Cuadro N° 21: Tiempo de registro de la materia prima entrante

Tiempo Cantidad metros
30 minutos 30
40 minutos 60
50 minutos 90
60 minutos 120
Més de 60 m Més 120

Fuente: Ficha de observacién de procesos

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
2.6. Tiempo de almacenamiento de la materia prima en bodega

Cuadro N° 22: Tiempo de almacenamiento de la materia prima en bodega

Tiempo Personas Cantidad metros
30m 1 30
40 m 1 60
50m 1 90
60 m 1 120
Mas de 60 m 2 Mas de 120

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

3. Disefio de camisas
3.1. Revisar orden de produccion de camisas

Cuadro N° 23: Revisar orden de produccion de camisas

N de ordenes Cantidad tiempo
1 12 15 minutos
2 24 20 minutos
3 36 25 minutos

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

3.2.  Verificacion de materiales para el disefio

Cuadro N° 24: Verificacion de materiales para el disefio

N de ordenes Cantidad tiempo
1 12 30 minutos
2 24 35 minutos
3 36 40 minutos

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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3.3.

3.4.

3.5.

Cuadro N° 25: Tiempo de Traslado de la materia prima

Tiempo de Traslado de la materia prima

Cantidad | Tiempo | minutos
300 metros | 2 horas 120
600 metros | 4 horas 240
900 metros | 6 horas 360

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Tendido y corte de tela en la mesa

Cuadro N° 26: Tendido y corte de tela en la mesa

Metros de tela de
corte Tiempo personas
60 m 60 minutos 2
80m 120 minutos 2
Mas de 80 m Mas de 120 minutos 2

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Clasificacion de piezas por talla

Cuadro N° 27: Clasificacion de piezas por talla

Tallas Personas Tiempo
28 1 2 horas (120 minutos)
30 1 2 horas (120 minutos)
32 1 2 horas (120 minutos)
34 1 2 horas (120 minutos)
36 -38-40 1 5 horas (300 minutos)

Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Confeccién y armado de camisas
Maquilado

Cuadro N° 28: Maquilado
N° Cantidad Tiempo personas
ordenes elaboracion
1 12 480 m(1 dia) 1
2 24 960 m(2 dias)
3 36 1440 m (3 dfas) 3
Mas 0 mas O mas Mas dias

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Crioll
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5. Empaquetado de camisas
5.1. Clasificacion de camisas por talla y modelo

Cuadro N° 29: Clasificacion de camisas por talla y modelo

N° prendas | cantidad | Tiempo
talla
28 25 60 m
30 25 60 m
32 25 60 m
34 50 60 m
36 —38-40 150 180m

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

5.2.  Clasificacion de camisas por modelo

Cuadro N° 30: Clasificacion de camisas por modelo

N° de prendas Tiempo | N° personal
por modelo
25 15 1
50 30 1
75 45 1
100 60 1

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

5.3. Empaque
Cuadro N° 31: Empaque
N° de producto Tiempo minutos
empagquetado
50 60
100 120
150 180

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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6. Almacenamiento
6.1. Registro de ingreso de los productos

Cuadro N° 32: Registro de ingreso de los productos

N° de Tiempo N°
producto personal
60 p 30m 1p
80 p 40m 2p
100 p 50 m 2p

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

6.2. Traslado del producto a bodega

Cuadro N° 33: Traslado del producto a bodega

N° de producto | Tiempo N° personal
60 p 30m 1p
80 p 40m 1p
100 p 50m 1p

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

6.3. Etiquetado n° de inventario

Cuadro N° 34: Etiquetado n° de inventario

N° de productos Tiempo N° personal
60 p 40 m 1p
80p 50m 1p
100 p 60 m lp

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Verificacidn de la Hipotesis

Para fundamentar la razén de la hipotesis he de aplicar conocimientos de tercer nivel lo
gue me permitira emitir criterios l6gicos para poder aceptar o rechazar la mencionada
hipotesis.

Con este procedimiento estaré en capacidad de determinar el nivel de riesgo,
conociendo si la decision a tomar para la hipotesis es correcta.

Verificare la hipotesis tratando la informacion y sometiéndola al anélisis estadistico
conocido como la ji cuadrada, utilizada para poblaciones promedio en empresas
medianas.

Modelo logico

Una vez planteada la hipotesis en donde determinaremos si el modelo Just in Time

mejorara 0 no la ventaja competitiva en la empresa

HO = EI Modelo Just in Time NO mejorara la ventaja competitiva de la empresa
ADONIS de la ciudad de Ambato

H1 = El Modelo Just in Time SI mejorara la ventaja competitiva de la empresa
ADONIS de la ciudad de Ambato

Calculamos el intervalo de confianza asumiendo que para
Ho: 1-u2=10
Hi:ul-u2+ 0
Eleccion de la prueba estadistica
Para poder validar la hipétesis utilicé el método estadistico Ji cuadrado
x2=) (0-E)
E
De donde:
x2 = Ji cuadrado
>, = Sumatoria
0 = Frecuencias Observadas
E = Frecuencias Esperadas
C = Diferencia de frecuencias

Combinacién de frecuencias
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Elegimos dos preguntas que representen a las variables correspondientes con el fin de

comprobar la hipdtesis y representar graficamente la combinacion realizada.

La seleccion de las preguntas, se realiza segun las mas representativas con igualdad de

alternativas y definiendo mayor influencia en la respuesta.

Para determinar esta relacion se ha elegido por parte de la variable independiente a las

preguntas N°1 y N°10, por parte de la variable dependiente a la pregunta N°7 y N°12,

mediante esta relacion se definid la existencia del problema en cuestion y la valoracion

de la hipétesis para su aplicacion.

Cuadro N° 23: Frecuencias Observadas

JIT VENTAJA COMPETITIVA
ALTERNATIVAS TOTAL
PREGUNTA 1 PREGUNTA 10 PREGUNTA 7 PREGUNTA 12
Siempre 1 10 8 8 27
Regularmente 2 3 5 7 17
A veces 2 2 5 5 14
Casinunca 1 2 2 2 7
Nunca 19 8 5 3 35
TOTAL 25 25 25 25 100
Fuente: Bibliografica
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Cuadro N° 24: Frecuencias Esperadas
JIT VENTAJA COMPETITIVA
ALTERNATIVAS TOTAL
PREGUNTA 1 PREGUNTA 10 PREGUNTA 7 PREGUNTA 12
Siempre 6.8 6.8 6.8 6.8 27.0
Regularmente 4.3 4.3 4.3 4.3 17.0
A veces 35 35 35 35 14.0
2 1.8 1.8 1.8 1.8 7.0
Nunca 8.8 8.8 8.8 8.8 35.0
100.0

Fuente: Bibliogréafica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Cuadro N° 25. Célculo para chi cuadrado

(O-Ey
PREGUNTAS o) E 0-E | (O-E)? -

D | (PREGUNTA 1/ Siempre 1 6.8 -5.75 33.06 4.90
D |PREGUNTA 1/ Regularmente 2 4.3 -2.25 5.06 1.19
D |PREGUNTA 1/ A veces 2 3.5 -1.50 2.25 0.64
D |PREGUNTA 1/ Casi nunca 1 1.8 -0.75 0.56 0.32
D | (PREGUNTA 1/ Nunca 19 8.8 10.25| 105.06 12.01
D | (PREGUNTA 10/ Siempre 10 6.8 3.25 10.56 1.56
D | PREGUNTA 10/ Regularmente 3 4.3 -1.25 1.56 0.37
D |PREGUNTA 10/ A veces 2 3.5 -1.50 2.25 0.64
D |PREGUNTA 10/ Casi nunca 2 1.8 0.25 0.06 0.04
D | (PREGUNTA 10/ Nunca 8 8.8 -0.75 0.56 0.06
E | (PREGUNTA 7/ Siempre 8 6.8 1.25 1.56 0.23
E | PREGUNTA 7/ Regularmente 5 4.3 0.75 0.56 0.13
E |PREGUNTA 7/ A veces 5 3.5 1.50 2.25 0.64
E |PREGUNTA 7/ Casi nunca 2 1.8 0.25 0.06 0.04
E | (PREGUNTA 7/ Nunca 5 8.8 -3.75 14.06 1.61
E |(PREGUNTA 12/ Siempre 8 6.8 1.25 1.56 0.23
E |PREGUNTA 12/ Regularmente 7 4.3 2.75 7.56 1.78
E |PREGUNTA 12/ A veces 5 3.5 1.50 2.25 0.64
E |PREGUNTA 12/ Casi nunca 2 1.8 0.25 0.06 0.04
E | (PREGUNTA 12/ Nunca 3 8.8 -5.75 33.06 3.78
X?= 30.85

Fuente: Bibliogréfica
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Nivel de significancia

Trabajaré con un margen de error del 5% que expresado numéricamente es de 0.05

Procederé a calcular los grados de libertad.
Gl = (F-1) (C-1)
Gl =(5-1) x (4-1)

Gl =12
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Basandonos en la tabla de distribucion de la ji cuadrada tenemos que el grado de

significancia es de 21,0226
X2t = 21,0226
Regla de decision

Dado que X2t con un valor de 21,02 y X2 que nos da un valor de 30,85, haciendo
referencia a la regla de ji cuadrado la hipotesis es aceptada por ser mayor al referente,
en tal caso tenemos que x2 = 30,85 > X2t = 21,02 en tal virtud la regla se cumple y por

tanto la hipdtesis se acepta.

Gréafico N° 19: Campana de Gauss

Zona de aceptacion y rechazo de la hipotesis
21,02

Fuente: Bibliogréfica
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Decision Final
El Chi Cuadrado calculado es 30,85 y es mayor que el Chi Cuadrado Tabulado
21,02 por lo tanto se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis alterna que

dice “El modelo de Just in Time SI mejorara la ventaja competitiva en la

empresa ADONIS de la ciudad de Ambato™.
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Cuadro N° 26: Verificacion mediante la Prueba de Kruskal-Wallis

Rangos
Preguntas N Rango promedio
Rangos preguntal 25 73.12
preguntalO 25 45.56
pregunta? 25 43.54
preguntal2 25 39.78
Total 100

Estadisticos de prueba®”

Rangos
Chi-cuadrado
22.350
I
g9 3
Sig. asintotica .001

a. Prueba de Kruskal Wallis

b. Variable de agrupacion: preguntas

Mediante la prueba de Kruskal-Wallis observamos que el valor de sig. Asintética es
0,001 es decir que este es menor a 0,05 por lo tanto se rechaza la hipotesis nula y se

acepta la hipotesis alterna.
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6. Conclusiones

e Existe falta de organizacion y distribucién de los tiempos y recursos en las fases
de produccion, a su vez ocasionando un deficiente control en los respectivos

subsistemas operacionales

e Se detectd una distribucion deficiente de los recursos y talento humano
involucrado en cada fase productiva, lo cual genera aumento de tiempo, mayor

numero de personal a cargo y desperdicios recurrentes de materia prima.

e El just in time establece que su implementacion evidencia ahorro de recursos y
disminucion de tiempo de produccion, con las cuatro semanas analizadas, sin
este no se define cuantos productos, materia prima, recurso humano se requiere
siendo variable e irregular, después se ve que cada proceso es mas eficiente, no

se excluyen procedimientos, se estabiliza el uso de materiales y el tiempo.

e EIl tiempo mal distribuido vulnera y complica cada una de las actividades de
produccion por tanto es la principal causa que se evidencia en cada una de las

etapas operativas.

e No cuenta con el modelo Just in time para mejorar los procesos en la empresa
ADONIS, no se ha planificado por desconocimiento del personal, de la gerencia
y el jefe de produccion, que ha hecho que a veces se presenten perdidas en la

materia prima pedida para la elaboracion de los productos.

e Finalmente se generd en la empresa ADONIS formatos basados en los pilares
del JIT de control de procesos que permitan reducir tiempos y optimizacién de

recursos.
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7. Recomendaciones

e Crear parametros de control calculados en lo que respecta a cada area de
produccion verificando y supervisando tiempos en cada proceso operativo, de
esta manera se reduce retrasos y se mejora los sistemas de registros en

produccion.

e Proceder a detallar las acciones que pueden brindar ventaja competitiva a la
empresa iniciando con los procesos de produccién, terminando con la
comercializacion y el disefio de estrategias en el area de produccion, fomentando
la gestion adecuada de los recursos que permitan un adecuado uso de los

inventarios de materia prima y producto terminado.

e Diseflar y formular el modelo Just in time que se acople a las areas de
produccion, aplicando los principios, los componentes y elementos para
aprovechar los recursos de manera méas eficiente y posteriormente evaluar qué
beneficios a brindado para fortalecer las operaciones a traves de otras acciones

para la gestion de la produccion.

e Reevaluar el nimero de procesos presentes en toda la etapa productiva, con el
fin de conocer si este se cumple o no, facilitando mayor eficacia y efectividad en
la produccidn, asi contribuir a la disminucién de tiempo de produccion siendo
estable sin variabilidad, al igual que el uso de materia prima, producir solo lo

que requiere evitando perdidas econémicas.

e Capacitar al personal sobre las ventajas del just in time a través de programas de
formacion continua que consoliden la inclusion de beneficios y acciones en pro
de generar mayor eficiencia en los procesos productivos, ademéas que los

trabajadores disefien actividades que fortalezcan los factores de produccion.
e Finalmente se implementara formatos basados en los pilares del JIT de control

de procesos que permitan reducir tiempos y optimizacidén de recursos de la
empresa ADONIS de ciudad de Ambato

66



8. Propuesta

8.1. Tema
El Just In Time basado en los pilares de su estructura metodologica como Ventaja

Competitiva en la Empresa Adonis de la ciudad de Ambato

8.2. Objetivo General

¢ Plantear un modelo Just in time para mejorar los procesos como ventaja competitiva
en la empresa ADONIS de la ciudad de Ambato.

8.3. Objetivos Especificos
e Especificar los procesos basicos que forman parte del proceso operativo de
produccion
e Realizar el cuadro comparativo una vez implementado el modelo Just in time en
los procesos de produccion.
e Definir formatos de control de procesos que permitan reducir tiempos y

optimizacion de recursos

8.4. Antecedentes

El Just In Time se hace presente en la empresa como una herramienta técnica para
mejorar los procesos en determinadas areas de la empresa mediante las cuales se pueda
mejorar la gestion comercial o el sistema de produccion.

La investigacion en si, dio como resultado retrasos en el proceso de produccion el
mismo que ocasiona una serie de desavenencias que involucra directamente a clientes
externos y personal a cargo de las areas de produccion, este proceso que nace
directamente en lo que constituye la fabricacion o elaboracidon de productos por parte
del personal de produccidn , en este caso el JIT la no aplicacién metddica de un modelo
acorde a las necesidades de cada area de trabajo estanca o se desacelera en ciertos
tramos por falta de conocimientos y de asignacion de tiempos segun los diferentes

procedimientos establecidos para el efecto de cada area.
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La solucion practica radica en la aplicacién de un modelo Just in time para mejorar los
procesos como ventaja competitiva integrado en lo que constituye el proceso de
recepcion y entrega de productos, que la empresa segun se pudo determinar no lo tiene
establecido, no existe un parametro medio que sirva como guia del trabajo a realizar y
de como ejecutar de forma importante la optimizacion del recurso tiempo, estrictamente

se lo hace por orden de pedidos.

Evidentemente pareceria correcto el modelo empleado, pero en realidad dependiendo de
las necesidades del cliente y de las exigencias del consumidor adicionalmente de los
propietarios de la empresa al no tener un proceso en el cual existe una minimizacién de
tiempos de produccion donde existen todavia desperdicios los cuales afectan vy
encarecen los costos en las diferentes areas de produccion sumado los tiempos de
entrega de los productos no acorde a los requerido ocasione que quizas el término no
sea de gran ayuda para satisfacer la demanda insatisfecha en un sector determinado

donde simplemente se puede recurrir a otro proveedor.

8.5. Justificacion
Un modelo de mejoramiento de gestion en las areas de procesos de produccion permite
definir tareas con cierta precision, las areas involucradas permitiran definir los procesos
con mayor precision programando un tiempo referencial mas un tiempo emergente que
solventara los imprevistos en cada actividad referente al proceso, la distribucion de
tiempos mediante un sistema JIT permite por su contenido crear un enlace pre
programado sobre la gestidn desde su inicio disefiar sistemas para identificar problemas
hasta la entrega del producto a los clientes o a su destino final y esto genera que la
empresa sea mas competitiva y tenga un mejor posicionamiento en el mercado.
Para implementar este modelo de gestidn en el area de producciéon tomando en cuenta
cuatro objetivos esenciales que son:

e Atacar los problemas fundamentales.

e Eliminar despilfarros.

e Buscar la simplicidad.

e Diseriar sistemas para identificar problemas.

68



Gréfico N° 20: Pilares del JIT
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Mismos que se aplicaran en cada area de proceso de produccién para posteriormente
medir e identificar mediante las fichas de observacion comparativas que se visualizan el

anexo 1.

8.6. Factibilidad del Proyecto

8.6.1. Politica

El presente proyecto es politicamente factible, porque no interfiere en ambitos de
politicas de gobierno, dentro de las politicas internas de la empresa es factible por que
busca dar soluciones préacticas a problemas que ayudan a maximizar la comercializacion

y por ende la rentabilidad.

8.6.2. Sociocultural
Es factible en lo sociocultural por que mediante el establecer un modelo de
mejoramiento de gestidn en las areas de procesos de produccion y como pueden hallarse

formas para optimizarlo.

8.6.3. Tecnoldgica
No tiene incidencia en el ambito tecnoldgico, el disefio e implementacion de un modelo
de mejoramiento de gestion en las areas de procesos de producciéon es un trabajo

totalmente técnico.
8.6.4. Organizacional

Incide favorablemente en el &mbito organizacional, permitiendo establecer relaciones

interpersonales de calidad a través del servicio prestado entre los involucrados.
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8.6.5. Equidad de género
Es factible respecto de la equidad de género, no hace diferencia alguna y pretende
generar a través de la gestion a implementar la satisfaccion en la atencion y el servicio

prestado.

8.6.6. Ambiental

Ambientalmente es factible porque al ser un trabajo que no involucra algun tipo de
contaminacion y tampoco genera deshechos, sino mas bien se centra netamente en la
importancia del tiempo para mejorar las relaciones interpersonales en los procesos que

complementan la venta.

8.6.7. Econémico-financiera
Es factible en el &mbito econémico-financiero porque permite mejorar la rentabilidad

optimizando recursos disponibles y maximizando la gestion comercial.

8.6.8. Legal
Es factible dentro del &mbito legal porque no interfiere ni vulnera los derechos de las

personas sea que tengan o no algun tipo de relacion con la empresa.

8.7. Fundamentacion cientifica

8.7.1. Just in Time

Pimenta & Martinez (2014)define el just-in-time (JIT) “como una técnica de gestion y
control de mercancias que persigue minimizar el nivel de stocks en los almacenes de las
empresas industriales y que requiere poca tecnologia para operar de modo eficiente. No
obstante, como en la mayoria de estas tecnicas, el uso correcto de la tecnologia puede

proporcionar enormes beneficios en este contexto”.

Chavez & Torres (2012) la definen como “la filosofia de produccion originaria de To-
yota, en el que se requiere la produccion de las unidades necesarias, en las cantidades
necesarias y en el momento necesario para lograr un desempefio sin desviaciones

respecto al programa. El JIT puede asumir cuatro formas: un sistema de programacion
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de la produccién, un método para reducir inventarios, una manera de incrementar

throughput y una filosofia de «kai- zen» o mejoramiento continuo” (pag. 345).

8.7.2. Importancia del JIT
Pimenta & Martinez (2014) el JIT “es un sistema de informacion para el planeamiento

de la produccion a corto plazo de acuerdo con los requisitos propios de los clientes y

que se basa en una filosofia de flexibilidad y responsabilidad”

8.7.3. Objetivos del JIT
Los objetivos del método Justo a Tiempo para Escudero (2013) son: “fabricar, al-

macenar 0 aprovisionar solamente las cantidades o productos que se necesitan, en el

momento que se precisan y sin desperdiciar ningtn recurso (eliminando el despilfarro)”

(pag. 58).

Fuentes (2013) define los Objetivo del JIT como: Tiempo total = tiempo de proceso

(que aporte valor afiadido)

Lbpez (2014) considera “que se trata de un sistema pull o de tiron. Esto significa que es
el pedido del cliente el que inicia el proceso de produccion del producto. Los sistemas
tradicionales se basan en un sistema push, lo cual quiere decir que a partir de la
prevision de demanda se fabrica el nivel de produccién requerido, eliminando el stock a
través de la fuerza de ventas. Esto supone aumentar el stock de productos terminados en

espera de encontrar comprador”.

Los autores Kalpakjian & Schmid (2002) definen los objetivos del JIT de manera méas

especifica:

. Recibir los suministros justo a tiempo que seran empleados.

. Producir piezas justo a tiempo para armarlas en sub ensambles.

. Producir sub ensambles justo a tiempo para armarlos y obtener los productos
terminados.

. Producir y entregar los productos terminados justo a tiempo para venderlos (pag.
167)
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En conclusion, su objetivo es reducir el tiempo de la industria manufacturera, no solo

aplicable en n esta sino en cualquier parte de la cadena de suministros.

Cuadro N° 27: Simbolos de la norma ANSIE para elaborar diagramas de flujo

NOMBRE SIMBOLO

INICIO O TERMINO

ACTIVIDAD

DOCUMENTO

DECISION O
ALTERNATIVA

ARCHIVO

PAGINA

CONECTOR

CONECTOR DE \J
—

FUNCION
Indica el principio o el fin de un
flujo. Puede ser accién o lugar,
ademas, se usa para iniciar una
oportunidad  administrativa 0
persona que recibe o proporciona
informacion.
Describe  las  funciones que
desempefan las personas
involucradas en el procedimiento
Representa cualquier documento
que entre, se utilice se genere o
salga del procedimiento.
Indica un punto dentro del flujo en
donde se debe tomar una decision

entre dos 0 mas opciones.

Indica que se guarde un documento

en forma temporal o permanente.

Representa una conexion o enlace
con otra hoja diferente, en la que
continua el diagrama de flujo.

Representa una conexion o enlace
de una parte del diagrama de flujos

con otra parte del mismo

Fuente: (Franklin Fincowsky, Organizacion de Empresas 2009, PAG. 301)

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo



Cuadro N° 28: Simbolo de las normas ISO — 9000 para elaborar diagramas de flujo

NOMBRE

OPERACIONES

INSPECCION Y

MEDICION

OPERACION E

INSPECCION

TRANSPORTACION

DEMORA

DECISION

ENTRADA DE
BIENES

ALMACENAMIENTO

SIMBOLO

> <00l C

FUNCION
Fases del proceso, método o

procedimiento.

Representa el hecho de verificar la
naturaleza, calidad y cantidad de los
insumos y productos.

Indica la verificacion o supervision
durante las fases del proceso,
método o procedimiento de sus
componentes.

Indica el movimiento de personas,

materiales o equipo.

Indica retraso en el desarrollo del

proceso, método o procedimiento.

Representa el hecho de efectuar una
seleccion o decidir una alternativa
especifica de accion.

Productos o materiales que ingresan
al proceso.

Deposito  y/o  resguardo  de

informacion o productos.

Fuente: (Franklin Fincowsky, Organizacion de Empresas 2009, PAG. 301)

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Grafico N° 21: Mapa de procesos de la Fabrica Adonis
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Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Grafico N° 22: Flujograma de la elaboracion de camisas
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Fuente: Fabrica Adonis

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Gréafico N° 23: Flujograma de adquisicion de materia prima
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Fuente: Fabrica Adonis
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Gréafico N° 24: Flujograma de recepcion y almacenamiento de materia prima
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Fuente: Fabrica Adonis
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Gréafico N° 25: Flujograma de rayado de las camisas

fecha: 2017/07/10
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Fuente: Fabrica Adonis
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Grafico N° 26: Flujograma de corte de materia prima
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Fuente: Fabrica Adonis
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Grafico N° 27: Flujograma confeccién y armado
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Fuente: Fabrica Adonis
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Gréfico N° 28: Flujograma de empacado
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Fuente: Fabrica Adonis

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Grafico N° 29: Flujograma de almacenamiento
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Fuente: Fabrica Adonis

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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Cuadro N° 29: Fases de los pilares JIT

ATACAR LOS
PROBLEMAS
FUNDAMENTALES

ELIMINAR
DESPILFAR
ROS

BUSCAR LA
SIMPLICIDAD

DISENAR
SISTEMAS PARA
IDENTIFICAR
PROBLEMAS

Mejoramiento de areas de
produccion para minimizar

errores

Orientacion a la
disminucién y
eliminacion de
desperdicios  tanto
el materiales como
en tiempo

Orientar de manera
programada y estructurada
para potenciar las
actividades de produccion

Seleccionar herramientas
internas para mejorar los

procesos

Identificar las
areas de
produccion donde
existe problemas a
través de formatos
de control
Utilizacién de
modelos de control
de tiempo y

actividades pre-
programadas
Elaboracion de
cuadros de
actividades

Cuadros

comparativos

Fichas de observacion
de actividades

Fichas de supervision

y control
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Humanos
Materiales

empresariales

Humanos
Materiales

empresariales

Humanos
Materiales
Empresariales

Humanos
Materiales

Empresariales

Gerente general
Colaboradores

Gerente general
Colaboradores

Gerente general
Colaboradores

Gerente general
Colaboradores

Procesos de produccion

claros

Acceder a una mejor

orientacion  de las areas
produccion para ser mas
eficientes
Potenciar el compromiso

interno de los colaboradores

Mejoramiento continuo

constante



8.8. Analisis comparativos de la ficha de observacion de procesos

El presente analisis se desarrollo estableciendo los procesos de la empresa, evaluando
como favorece el Just in Time por ello en la tabla y grafica se presenta un antes y
después, denotando reduccién de tiempos, mejor uso de la materia prima y ejecucion de

procesos que antes no se ejecutaban.

Procesos
1. Adquisicién de materias primas

1.1.  Elaboracién de 6rdenes de produccion de camisas por dia

Cuadro N° 30: Elaboracion de ordenes de produccion de camisas por dia

ANTES JIT DESPUES JIT
N° Cantidad Minutos = Tiempo dias N° Cantidad Minutos Tiempo dias
ordenes  elaboracion ordenes  elaboracion

1 12 60 480 m 1dia 1 12 30 240 m 1/2
dia

2 24 120 960 m 2 2 24 60 480 m 1
dias dias

3 36 180 1440 m 3 3 36 90 960 m 2
dias dias

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 30: Elaboracién de 6rdenes de produccion de camisas por dia
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12 24 36 12 24 36
cantidad elaboracion cantidad elaboracion

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

En el proceso de elaboracion de érdenes de produccion de camisas por dia, podemos
observar que orden una consta de 12 camisas y se producen en 8 horas, asimismo
después del jit se realiza la misma cantidad en 4 horas, en la orden 2 la cantidad de

produccion es de 24 y se realiza en 16 horas, la misma cantidad se realiza en 8 horas
después del Jit. En la orden 3 paso lo mismo.
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1.2.  Andlisis del inventario existente

cuadro N° 31; Analisis del inventario existente

Personas Horas Personas Horas
1 4 1 2
2 2 2 1
3 1 3 0.5

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 31; Analisis del inventario existente

1 2 3

1 2 3
personas personas

horas
horas

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis
Se observado en el analisis de inventario con un tiempo 4 horas lo realiza 1 persona
cuando se aplico el JIT se realizd este proceso 2 horas tiempo corto con una sola

persona, en las dos personas se demord una hora y con tres personas solo se demoraron
media hora.
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1.3.  Verificacion de los materiales necesarios para la produccion

cuadro N° 32: Verificacidn de los materiales necesarios para la produccién

ANTES JIT
N° ordenes  cantidad @ tiempo N°ordenes cantidad tiempo

1 12 60 m 1 12 30m
24 120 m 2 24 60 m
36 180 m 3 36 0m
4 48 240 m 4 48 120 m

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 32 Verificacion de los materiales necesarios para la produccion

Minutos Minutos
i
12 o - o3 12 24 36 48

Fuente: Ficha de observacidn de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

En la empresa se establecid primera, segunda, tercera y cuarta orden se ejecuté el

proceso de Verificacion de los materiales necesarios para la produccion, en primea

orden consta de 12 camisas tiene un tiempo de 60 minutos de verificacion, después

cuando se aplicé el JIT las ventajas se evidenciaron en la utilizacion del proceso en la

primera orden con un tiempo al establecido en la etapa inicial que se encuentran entre

los 30 minutos.
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1.4.  Revision y autorizacion de la orden de pedido

Cuadro N° 33 Revision y autorizacion de la orden de pedido

N° cantidad = tiempo N° cantidad tiempo

ordenes ordenes
1 12 60 m 1 12 30m
2 24 120 m 2 24 60 m
3 36 180 m 3 36 90Om
4 48 240 m 4 48 120 m

Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 33: Revision y autorizacion de la orden de pedido
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

En el proceso de revision y autorizacion de la orden de pedido, antes del JIT se puede
apreciar que en 12 camisas se demoran 60 minutos, en 24 tienen un tiempo 120
minutos, y en 36 camisas tiene 180 minutos, en 48 tiempo de 240 minutos y aplicando

el JIT su tiempo se disminuye a la mitad del tiempo de cada una de las ordenes.
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2. Recepcidn y almacenamiento de materia prima
2.1. Facturaciony entrega de materia prima solicitada por parte del proveedor

(si la materia prima se entrega por dia)

Cuadro N° 34: Facturacién y entrega de materia prima solicitada por parte del proveedor

N° de materia prima Dias que N° de materia prima Dias que
entregada demora la entregada demora la
entrega entrega
30 metros 1 30 metros 0,5
60 metros 2 60 metros 1
90 metros 3 90 metros 2

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 34: Facturacion y entrega de materia prima solicitada por parte del proveedor
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Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Anélisis
En el proceso de facturacion y entrega de materia prima solicitada por parte del
proveedor se determind que antes del JIT se utilizé entre 30 metros siendo inestable la
cantidad de materia en un tiempo de un dia, posteriormente a la aplicacion del JIT se
estabiliza entre los 30 metros en la observacion disminuyendo el numero de inventario

en un tiempo de medio dia.

88



2.2.  Pedido de materia prima

Cuadro N° 35: Pedido de materia prima

LN

N° de materia prima Demora N° de materia prima Demora
metros minutos metros minutos

30 15 30 10

60 30 60 20

90 45 90 30

120 55 120 40

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 35: Pedido de materia prima
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

El proceso de pedido de materia prima, antes del JIT se pidié 30 metros, para pedir se
demora 15 minutos en la segunda y tercera de 60, 90 con un tiempo de 30, 45 minutos
la cuarta de 120, con un tiempo de 55 minutos luego de la implementacion del JIT se

estabilizacion los pedidos se menor de 30 metros con 10 minutos con una notable

disminucidn de tiempo.
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2.3. Comparacion entre materia prima solicitada y entregada

cuadro N° 36: Comparacion entre materia prima solicitada y entregada

Cantidad metros Tiempo Cantidad metros Tiempo
horas horas
100 2 100 1
200 3 200 2
300 4 300 3
400 5 400 4

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 36: Comparacién entre materia prima solicitada y entregada
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis
Se observa al comparar entre la materia prima solicitada con la entregada que durante
este proceso en los 100 metros se demora 2 horas antes del JIT, luego de una adecuada

planificacion con el uso del JIT se logra un cumplimiento estableciendo que favorece a

tener procesos mas efectivos con 100 metros se lo hace en 1 hora.
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2.4.  Verificacion de la materia prima

cuadro N° 37: Verificacion de la materia prima

ANTES JIT DESPUES JIT
Cantidad horas Tiempo  Cantidad horas Tiempo
metros minutos metros minutos
120 3 180 120 2 120
240 4 240 240 3 180
480 5 300 480 4 240

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 37: Verificacion de la materia prima
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

En el proceso de verificacion de la materia prima se cumplié en los 120 metros en 3
horas antes del JIT, posteriormente si se aplico siendo mas funcional y necesario para la
planificacion de la produccion que con los mismos 120 metros con dos horas mostrando

que hay una disminucion del tiempo de una hora
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2.5. Tiempo de demora de verificacion

Cuadro N° 38: Tiempo de demora de verificacion

Tiempo minutos Cantidad Tiempo minutos Cantidad
metros metros
30 30 20 30
40 60 30 60
50 90 40 90
60 120 50 120

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 38: Tiempo de demora de verificacion
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

Analizando el tiempo de demora de verificacion se determina que antes de aplicacion
del JIT se encontraba irregular iniciando con 31 minutos hasta mas de los 60 minutos,
con 30 a 120 metros cuando se utiliza el JIT durante se demora 10 minutos netos en

cada cantidad en 30, 60,90, 120 metros obteniendo los resultados obtenidos.
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2.6. Tiempo de registro de la materia prima entrante

Cuadro N° 39: Tiempo de registro de la materia prima entrante

ANTES JIT
Personas Tiempo = Cantidad
Minutos = metros
1 30m 30
40m 60
50 m 90
60 m 120

1
1
1

Personas

Tiempo Cantidad
Minutos metros

28m 30
38m 60
48 m 90
58 m 120

Fuente: Ficha de observacién de procesos

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 39: Tiempo de registro de la materia prima entrante
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Andlisis

El tiempo de registro de materia prima entrante antes del JIT se denota que es lento, en

los 30 minutos con 30 metros las aplicaciones del JIT se utilizaron 28 minutos, en los

mismos 30 metros establece el JIT mejora las posibilidades para procesos eficaces en

menor tiempo.
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3. Disefio de camisas
3.1.  Revisar orden de produccién de camisas

Cuadro N° 40: Revisar orden de produccion de camisas

| ANTES JIT
N de Cantidad tiempo N de Cantidad tiempo
ordenes minutos ordenes minutos
1 12 15 1 12 13
2 24 20 2 24 18
3 36 25 3 36 23

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 40: Revisar orden de produccion de camisas
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis
En el proceso de revisar orden de produccion de camisas, se desarrollé llevandose un
tiempo de 15 minutos en la primera orden que consta de 12 camisas. Después del JIT se

aplico el proceso un tiempo que lleva 13 minutos en la primera orden con la misma

cantidad teniendo una disminucion de dos minutos siendo efectivo la aplicacion del JIT.
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3.2.  Verificacién de materiales para el disefio

Cuadro N° 41: Verificacion de materiales para el rayado

N de Cantidad tiempo Nde Cantidad tiempo
ordenes minutos ordenes minutos
1 12 30 1 12 15
2 24 35 2 24 20
3 36 40 3 36 25

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 41: Verificacion de materiales para el rayado
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis
Antes del Just in Time se planifica la verificacion de los materiales para el rayado, se

observo que en 12 camisas se demora 30 minutos y cuando se aplica JIT 12 camisas en

15 minutos, el demostrando los beneficios que tiene lo propuesto para la empresa.
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3.3. Tiempo de Traslado de la materia prima

Cuadro N° 42: Tiempo de Traslado de la materia prima

Cantidad tiempo minutos Cantidad Tiempo minutos
metros horas metros hora
300 2 120 300 1 60
600 4 240 600 2 120
900 6 480 900 3 180

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 42: Tiempo de Traslado de la materia prima
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

En el tiempo de traslado de la materia prima como parte de los procesos de produccion,
antes de la aplicacion del Just in time, dura 2 horas con 300 metros, que representa un
periodo largo para la eficacia y eficiencia de los procedimientos productivos.

Cuando se aplica el Just in time en 300 metros con una hora demostrando la estabilidad
que brinda en las actividades productivas.
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3.4. Tendidoy corte de tela en la mesa

Cuadro N° 43: Tendido y corte de tela en la mesa

ANTES JIT
Metros de telade  Tiempo personas  Metrosdetelade ~ Tiempo personas
corte minutos corte minutos
60 m 60 2 60 m 30 2
80m 120 2 80m 60 2
100 m 180 2 100 m 90 2

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 43: Tendido y corte de tela en la mesa
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Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Andlisis
En el tiempo de tendido y corte de tela en la mesa, antes del just in time los metros de
corte utilizado es de 30 metros con 60 minutos y dos personas, Con la aplicacion de este
método se estabiliza el uso de los metros de tela a 60 metros, el nUmero de personal
entre 2 personas, estableciéndose el ahorro de recursos, el tiempo disminuye

determinandose entre 30 minutos.
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3.5.  Clasificacion de piezas por talla

Cuadro N° 44: Clasificacion de piezas por talla

Tallas Tiempo = Personas Tallas Personas Tiempo
horas horas
28 2 1 28 1 1
30 2 1 30 1 1
32 2 1 32 1 1
34 2 1 34 1 1
36-38-40 5 1 36 -38-40 2 1

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 44: Clasificacion de piezas por talla
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Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Andlisis

En el proceso de clasificacion de piezas por talla antes del JIT se realizan 2 horas
realizan 28, 30,32, 34, y en 5 horas las tallas 36, 38,40. Después del JIT, se estabiliza en
una hora son 28, 30, 32,34 y las tallas grandes se demora 2 horas, se denota mejora en

los procesos de produccion favoreciendo en ser mas precisos en el manejo de recurso.
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4. Confeccién y armado de camisas
4.1. Maquilado
Cuadro N° 45: Maquilado

N° Cantidad Tiempo personas
ordenes elaboracion  horas

1 12 8 1 1 12 4 1
2 24 16 2 2 24 8 2
3 36 24 3 3 36 12 3

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 45: Maquilado
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Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

En el proceso de maquilado antes del JIT, se realizan de manera inestable los productos
12 camisas que se elaboran en 8 horas considerandose deficiencias en los procesos de
produccion y desperdicio de recursos.

Después del JIT, se ha maquilado 12 camisas en 4 horas la mitad del tiempo que se
utilizaba, en conclusion, aporta acciones para procesos mas efectivos y eficiente que

favorecen a la empresa.
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En el proceso de clasificacion de camisas por talla y modelo antes del JIT, se realiza la
actividad con productos irregular en este proceso que afecta a la competitividad de la
empresa, las tallas 28, 30, 32, se demoran 60 minutos en las tallas 34,60 minutos y en

5. Empaquetado de camisas
5.1. Clasificacion de camisas por talla y modelo
Cuadro N° 46: Clasificacion de camisas por talla y modelo
ANTES JIT DESPUES JIT
N° prendas talla  cantidad Tiempo N°prendastalla cantidad Tiempo
minutos minutos
28 25 60 m 28 25 30m
30 25 60 m 30 25 30m
32 25 60m 32 25 30m
34 50 60m 34 50 30m
36 -38-40 150 180 m 36 -38-40 150 90m
Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Grafico N° 46: Clasificacion de camisas por talla y modelo
ANTES JIT DESPUES JIT
(a] (a]
3 8
= [
2 2
S S
60M 60M 60M 60M 180M 30M 30M 30M 30M 90M
MINUTOS MINUTOS
Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Anélisis

las tallas 36, 38,40 180 minutos.

Después del JIT, se estabiliza clasificAndose que denotan un crecimiento en

productividad de la empresa, con beneficios que ayudan a establecer de manera mas

clara que recursos se requieren para producir.

100



5.2.  Clasificacion de camisas por modelo

Cuadro N° 47: Clasificacién de camisas por modelo

ANTES JIT DESPUES JIT
N°de prendas  Tiempo N°de N° de prendas Tiempo N°de
por modelo prendas por modelo prendas
por por
modelo modelo
25 15 1 25 10 1
50 30 1 50 25
75 45 1 75 35
100 60 1 100 30

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 47: Clasificacion de camisas por modelo

(%)

E 7]
5 2
z 2
S =
9 5
= S
= L

|_ -
25 50 75 100 25 50 75 100
NUMEROS DE PRENDAS POR NUMERO DE PRENDAS POR
MODELO MODELO
Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
Analisis

En el proceso de clasificacion de camisas por modelo, antes del JIT segun los resultados
de la ficha de observacion, no existe estabilidad en la produccion de prendas por
modelo, con relacién al tiempo es variable en las 25 prendas una persona se demora 15
minutos, se determina ineficiencia en los procesos.

Después del JIT, en 25 prendas, el tiempo se estabiliza en 10 minutos, al igual que el
tiempo, que ratifican que la inclusion del JIT hace més eficiente los procesos de

produccion de la empresa.
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5.3.  Empaque

Cuadro N° 48: Empaque

ANTES JIT - DESPUESJT
N° de producto Tiempo en N° de producto Tiempo en
empaquetados minutos empaguetados minutos
50 60 50 30
100 120 100 60
150 180 150 120

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 48: Empaque

ANTES JIT DESPUES JIT

N2 DE PRODUCTOS EMPAQUETADOS
N2 DE PRODUCTOS EMPAQUETADOS

60 120 180 30 60 120
TIEMPO EN MINUTOS TIEMPO EN MINUTOS

Fuente: Ficha de observacidn de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Anélisis

En proceso de empaque, se establece que antes del JIT segin lo observado que el
nimero de productos son de 50 camisas en 60 minutos, el tiempo es irregular,
estableciéndose ineficiencia y una limitada planificacion de los procedimientos por cada
proceso establecido.

Después del JIT, se establece que el nUmero de producto empaquetado se estabiliza,
también los minutos disminuyen y dejan de variar manteniéndose en 30 minutos, el
personal se encuentra de 1 trabajadores demostrandose que este modelo aporta de
manera significativa con procesos que genera mayor eficiencia, ahorro de recursos
generando beneficios en la empresa para lograr una competitividad y productividad que

le ayuden a competir en el mercado local.
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6. Almacenamiento
6.1. Registro de ingreso de los productos

Cuadro N° 49: Registro de ingreso de los productos

N° de Tiempo N°
producto minutos personal

60 30 1 60 20 1
80 40 2 80 30
100 50 2 100 40 2

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 49: Registro de ingreso de los productos

ANTES JIT DESPUES JIT

TIEMPO MINUTOS
TIEMPO MINUTOS

60 80 100 60 80 100
N2 DE PRODUCTO N2 DE PRODUCTO

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

Los resultados demuestran un cambio en el registro de ingreso de los productos que
varia antes de la aplicacion del Just in time, 60 camisas en 30 minutos. El nimero de
persona usado es variable estableciéndose entre 1 a 2 personas, no es estable
desperdiciandose recursos importantes para los procesos de produccion.

Posteriormente después de la aplicacién del sistema JIT la misma cantidad de camisas
en un menor tiempo en 20 minutos teniendo una disminucion de 10 minutos. El
personal se estabiliza de 1 a 2 ahorrando recursos que pueden ser usados en otras etapas

de los procesos de produccion.
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6.2. Traslado del producto a bodega

Cuadro N° 50: Traslado del producto a bodega

N° de Tiempo N° personal

producto minutos
60 p 30 1 60 p 15 1
80 p 40 1 80 p 20 1
100 p 50 1 100 p 25 1

Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Gréfico N° 50: Traslado del producto a bodega

ANTES JIT DESPUES JIT

MINUTOS
MINUTOS

60 P 80P 100 P 60 P 80P 100 P
N2 DE PRODUCTOS N2 DE PRODUCTOS

Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

Los resultados demuestran un cambio en el traslado del producto en bodega que varia
antes de la aplicacion del Just in time, con 60 productos con 30 minutos posteriormente
después de la aplicacion del sistema JIT se mantiene.

Con relacion al tiempo varia 15 minutos antes del JIT no es exacto, después del JIT se

establece una disminucion en minutos manteniéndose entre los 15 a 25 minutos.
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6.3. Etiquetado n° de inventario

Cuadro N° 51: Etiquetado N° de inventario

N° de Tiempo N°
productos minutos personal
60 40 1 60 20 1
80 50 1 80 25 1
100 60 1 100 30 1

Fuente: Ficha de observacion de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Grafico N° 51: Etiquetado N° de inventario

ANTES JIT DESPUES JIT

MINUTOS
MINUTOS

60 80 100 60 80 100
N2 DE PRODUCTOS N2 DE PRODUCTOS

Fuente: Ficha de observacién de procesos
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Analisis

Los resultados demuestran un cambio en el etiquetado del inventario que varia antes de
la aplicacion del Just in time, con 60 camisas en 40 minutos. Después del JIT se
establece una disminucién en minutos de 20 minutos en cada lote realizado con
estabilidad de la misma cantidad de camisas en menor tiempo. En conclusion, se
observa que el Just in time ayuda a que el proceso sea mas rapido, utilizar solo el

personal necesario, para que este pueda desempefiarse en otras actividades.
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Cuadro N° 52: Disefio de Indicadores de Gestion

Disefio de Indicadores de Gestion

Objetivos
e Establecer un modelo de control y seguimiento con las herramientas de JIT que intervienen en el proceso productivo.

e ldentificar los tiempos de produccion para establecer un adecuado sistema JIT.

1. Proceso: Adquisicion de materias primas

1.1.

Elaboracion de
o6rdenes de
produccién de
camisas por dia

1.2.

Analisis del
inventario
existente

1.3.

Verificacion de los
materiales
necesarios para la
produccién

1.4.

Revision y
autorizacion de la
orden de pedido

Tiempo de
Verificacion de
materiales

Obtencién porcentaje
rendimiento del de
en relacion con las
unidades producidas

y vendidas.

Tiermpo entrega mercaderia s

sugerido

Verirficac ion de Materiales = _
Tiempo

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)

2. Proceso: Recepcion y almacenamiento de materia prima

2.1.

Facturacion y
entrega de
materia prima
solicitada por
parte del
proveedor (si la
materia prima se
entrega por dia)

2.2.

Pedido de materia
prima

2.3.

Comparacion
entre materia
prima solicitada y
entregada

2.4,

Verificacion de la
materia prima

2.5.

Tiempo de
demora de
verificacion

Tiempo de
Verificacion de
materiales

Obtencion porcentaje
rendimiento del de
en relacion con las
unidades producidas

y vendidas.

Tiermpo entrega mercaderia s

Verirficac ion de Materiales =

Tiempo sugerido

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
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2.6.

Tiempo de
registro de la
materia prima
entrante

2.7.

Tiempo de
almacenamiento
de la materia
prima en bodega

Proceso: Disefio de camisas

3.1

Revisar orden de
produccién de
camisas

3.2

Verificacion de
materiales para el
disefio

3.3.

Tiempo de
Traslado de la
materia prima

3.4.

Tendido y corte de
tela en la mesa

3.5.

Engrape de piezas

3.6.

Clasificacion de
piezas por talla

3.7.

Empaque de
piezas cortadas

Nivel de
desperdicios
generados en la
produccion

Obtencion del grado
de desperdicios que se
producen en la
elaboracion de las
prendas.

Niveldedespercicps

Desperdicos = : :
Unidadesproducidas

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)

4. Proceso: Confeccion y armado de camisas

4.1.

Maquilado

5. Empaguetado de camisas

5.1.

Clasificacion de
camisas por talla y
modelo

5.2

Clasificacion de
camisas por
modelo

5.3.

Inserta producto
dentro de la funda

Capacitacion de
Gestion

Horas de
Capacitacion en el
periodo de
fabricacion.

Numero de Capacitaci ones realizadas

Capacitaciones = - . :
Numero de Capacitacion sugeridas

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
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6. Proceso: Almacenamiento

6.1. Registro de ingreso
de los productos

6.2. Traslado del N1 d d d dd
L umero de Unidades Vendidas
producto a bodega Eficiencia =| — - —— —1[*100
63. Etiquetado n° de Numero de Unidades Producidas

inventario

Fuente: propia
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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8.9. Aplicacion de Indicadores

e Indicador de Eficiencia en la Produccion

Permite identificar el nimero de unidades producidas y vendidas durante el periodo
econémico. Para la empresa se ha tomado como referencia un mes de fabricacion

continua en la cual, se ha fabricado 36 6rdenes de produccién, para lo cual:

Numero de Unidades Vendidas

Lficiencia = - -
Numero de Unidades Producidas

—1]*100

Eficiencia =
—r

496]*100
18

Eficiencia =0.80*100
Eficiencia =80%

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Comentario:

Se ha obtenido en un mes de fabricacion, el 80% de eficiencia, lo que significa que se
estd fabricando un nivel extra de prendas, sino se toma las debidas precauciones para
vender estas prendas con el tiempo se pueden convertir en productos que no satisfagan
las necesidades del cliente, produciendo un gasto de mantenimiento y por ende
disminuyendo las utilidades.

e Indicador de Tiempo de Verificacion Materiales

Permite identificar el tiempo que transcurre en la revision de materiales existentes en la
bodega, los cuales estan disponibles para la produccion, en la actualidad este proceso lo
hace el Jefe de bodega, por lo cual:
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. Y . Tiermpo entrega mercaderia s
Verirficac ion de Materiales :( P g

Tiempo sugerido

. 30 minut:
Verificacion de Materiales =[ﬂ)

12 minutos

Verificacon deMateria]es=(3OL]mms)

12 minutos

Verificacin deMateriales= 2.5 minutos

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Comentario:

El tiempo promedio que deberia llevarse a cabo fluctia de 2.5 minutos y 12 minutos
dependiendo del volumen de unidades a producir, es decir el tiempo puede ser menor si
la produccion es baja y de la misma forma, si la fabricacion es alta el jefe o encargado

de Bodega se demorara mayor tiempo

¢ Indicador de Nivel de desperdicios

Desperdicos = (N“’Cldc dCSpcrcstJ

Unidadesproducidas

.. 60
Desperdicios =| —
618

Desperdicios = [ﬂ}
618

Desperdici os =10%

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Comentario:

En estos momentos al producir las 6rdenes mencionadas aproximadamente se esta
perdiendo alrededor del 10% de unidades fabricadas, lo que es un numero elevado,

debido a que esto representa un gasto para la empresa.
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e Indicador de Capacitacion de Gestion

Permite identificar cuantas horas se destina a la capacitacion del personal involucrado

en la fabricacion.

B} o Numero de Capacitaci ones realizadas
Capacitaci ones =

Numero de Capacitacion sugeridas
. . 1
Capacitacbnes = {B) *100

Capacitacbnes =0,07*100

Capacitaciones = 7%

Fuente: (https://www.ingenieriaindustrialonline.com, 2017)
Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo

Comentario:

En la actualidad la capacitacién impartida en la organizacion es escasa debido que solo

representa tan solo el 7%.
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8.10. Formatos de control

optimizacién de recursos

Ficha de orden de pedido

de procesos que permitan reducir tiempos y

OR-001

0‘@.'
ORDEN DE PEDIDO @2;:,

NOMBRE CLIENTE

CIUDAD

CEDULA
TELEFONO
CAMISAS PANTALONES
] ]
TELA
WINSOR TETERON SPORT FASHON LACRON
] 1] 1 1 ]
CASIMIR KATI MIL RAYAS [AMAZONAS
] 1] 1] ]
MANGA CORTA MANGA LARGA
] 1]
TALLAS Y CANTIDAD
28 | N P 36 [ |
30 T e, 38 [ O
32 | Y D 40 C oo,
34 LI e 42 I |
COLOR
AZUL BLANCA KAQUI CELESTE AZUL
[ 1] (] ] ] ]
AGENTE VENDEDOR:

OBJETIVO: DETERMINAR LA CANTIDAD PARA PRODUCIR SEGUN EL

PEDIDO

FIRMA DEL AGENTE VENDEDOR

OBSERVACIONES:

Fuente: Bibliogréfica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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C0-001 DISENO DE CAMISAS 6}9@‘9-'
CAMISAS
KAQUIS FORMALES CASUALES LICRAS GUARDIA
L] L] ] O O]
RECURSOS
TELA COMPUTADORA MESA MOLDES TIZAS
O O O ] O
CINTA METRICA CORTADORA
O] O
TELA SIN FALLA
PRIMERA ]
SEGUNTA ]
MOLDEADO
MAS VENDIDA 34-36 O
NORMAL 28-30-32 O
NORMAL 38-40-40 ]
TELA REQUERIDA

METROS 0o |
YARDAS 0o |
KILOS O |
NOMBRE DISENADOR:

OBIJETIVO: Disefiar las camisas de acuerdo a las especificaciones y requerimientos
OBSERVACIONES:

Metros de tela de corte [N°personal Tiempo

5a20m () la3p () 5a10m ()
2l1a40m () 4a6p () Na20m ( )
41a60m () 7a9p ) 21a30m ()
61a80m () Méasde9p ( ) 3la40m ()

Més de80m ( ) 41a50m ()

51a60m ()

FIRMA DEL DISENADOR Mas de 60m ()

Fuente: Bibliogréafica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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CR-001 CORTE DE CAMISAS <‘;/0L/r

REQUERIMIENTOS

CORTADORA [CINTAMETRICA REGLA TIJERA TELA
] O] O] ] L]
CANTIDAD DESPERDICIO
FALLAS O
REMIENDOS O
DESCOLORIDO U]
CANTIDAD EN UNIDADES
28 Ul
30 O
32 O
34 O
36 L]
38 O
40 L]
O 42
CANTIDAD DE MTRS UTILIZADOS
NINO L]
ADULTOS C]
EXTRAS L]
NOMBRE DEL CORTADOR:

anteriormente, tratando de aprovecharla en un 100% con el fin de que no exista
desperdicios

OBSERVACIONES:

Mettos deteR 0 Toporsonal  |Tiempo

5a20m () 1a3p ( ) |samm ()

21a40m () 4abp ( ) [na20m ( )

41a60m () 7a9p ( ) |21a30m ()

61a80m () Masde9p ( )f31ad40m ( )

Mas de 80m () 41a50m ()

51a60m ( )

FIRMA DEL CORTADOR Mds de60m ()

Fuente: Bibliogréafica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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CON -001 | CONFECCIONES DE CAMISAS &95@_7
CLASIFICACION
NINO GRANDES ESCOLARES GUARDIA FORMALES
H ] ] ] Ll
OBREROS

VELASTEGUI  [ALICIA

CHAMBA ANITA

CHAMBA ESTELA

CHAMBA SEGUNDO

CHAMBA XIMENA

CHIPANTIZA |MARLENE

CHIPANTIZA |SEGUNDO

CRIOLLO GLORIA
ESPINOZA LESLIE
JARRIN ALICIA
LLERENA MARICELA

MANDONADO |INOSENCIA

MASABANDA |ELIZABETH

SEPA ANA
SEPA CARMEN
SEPA JUAN

TISALEMA PATRICIA

TOAPANTA JAIME

TOAPANTA MARCO

TOAPANTA ROSA

) o o

TUSA MARLENE

OBJETIVOS: CONTROLAR LA CANTIDAD DE CAMISAS DESTINADAS PARA CADA COLABORADOR
OBSERVACIONES:
Metros de tela de corte N°personal Tiempo
5a20m ) la3p () |5al0m )
21a40m () 4a6p ( ) |naz2om ( )
41a60m () 7a9p ( ) |21a30m ( )
61a80m () Masde9p ( )|3ladom ( )
Mas de 80m () 41a50m ()

5la60m ()
FIRMA Mas de 60m ()

Fuente: Bibliogréfica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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TE-001 TERMINADO DE LA CAMISA <‘;&'@"
CLASIFICACION
CATEGORIA CANTIDAD REPORTE DIARIO
NINO ]
GRANDES ]
ESCOLARES ]
GUARDIA O
FORMALES ]
MATERIAL REQUERIDO
CARTON DE ESPANDA
GRANDES PEQUENO ESPECIAL
O] L] O]
COLLARINES
ESTUDIANTIL FORMAL MUJER HOMBRE
O] ] L] O
FOTONES
TRASPARENTES BLANCO LECHE COLORES PEQUENOS
O O] L] O
HILO
BLANCO NEGRO CELESTE COLORES
O ] ] O
FUNDAS

POLIFAN 9*15

POLIFAN 8*12

POLIFAN 9*15 BIO

POLFAN 8*12 BIO

O

O

O

O

OBJETIVO: DETERMINAR EL MATERIAL UTILIZADO POR CADA TIPO DE CAMISA PARA

CONTOLAR LAS EXISTENCIAS.

OBSERVACIONES:
Material requerido N°personal Tiempo
carton xunidades () la3p () 5al0m ()
collarines xunidades () 4abp () Na20m ()

fotones xunidades ()

hilo xunidades ()

fundas xunidades ()

7a9p (G

Méasde9p ( )

FIRMA COLABORADOR DE TERMINADOS

21a30m ()
3lad40m ()
41a50m ()
51a60m ( )

Mésde60m( )

Fuente: Bibliogréafica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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AL-001 ALMACENAMIENTO 6%"_@*
PERCHAS
UNO DOS TRES CUATRO CINCO
[] L] ] [] L]
NINO GRANDES ESCOLARES GUARDIA | FORMALES
[] [] [] [] L]
COLORES
BLANCO CELESTE AZUL ACUADROS | RAYADAS
[] [ [] [] [
CAMISA
MANGA LARGA []
MANGA CORTA []
TALLA'Y CANTIDAD
28 []
30 []
32 []
34 [
36 []
38 []
40 []
42 []
con el fin de que permanezca en dptimas condiciones hasta la entrega a
OBSERVACIONES:
:;d:erl)or(/a:glsrpor Tiempo N°personal
Ua20p () 5alm () |a3p ()
21a40p ( ) a20m ( ) |4a6p ()
41a60p ( ) 21a30m () [7a9p )
61a80p ( ) 3la40m ( ) |Méasde9p ( )
81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m ()
FIRMA DEL BODEGERO Mas de 60m ()

Fuente: Bibliogréfica

Elaborado por: Karina Magaly Espin Criollo
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ANEXOS



promedio general por las tres semanas

ANEXO 1: FICHA DE OBSERVACION
¢Como aplicar la ficha?: La ficha de observacidn permite un seguimiento de los procesos desarrollados por la empresa antes y después implementado el just in time.
Se establecen datos especificos por semana para conocer datos relevantes sobre los procesos de produccién, se ira anotando los valores y posteriormente se obtiene un

‘ lera semana ‘ 2da semana | 3 semana
1. Proceso: Adquisicidén de materias primas
N° ordenes Tiempo N° ordenes Tiempo N° ordenes Tiempo
6.4. Elaboracién de
ordenes de la3 « ) 5a10m « ) a) 1a3 « ) 5a10m C ) e) la3 () 5a10m « )
produccién de 4a5 () 11a20m () b) 4ab5 ( ) 11a20m () f) 4a5 () 11a20m ()
camisas por dia 5a8 ) 21a30m () c) 5a8 ) 21a30m () g 5a8 ) 21a30m ()
Méasde8( ) 3la40m () d) Masde8( ) 31a40m () h) Masde8( ) 31a40m ()
41a50m () 41a50m () 41a5m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Mésde60m () Mésde60m( ) Mésde60m( )
Rangos descriptivos Si No Tiempo Si No Tiempo Si No
6.5. Analisis del 5a10m « ) 5a10m )
inventario existente 11a20m () 11a20m ()
21a30m () 21a30m ()
3la40m () 31a40m ()
41a50m () 41a50m ()
51a60m () 5la60m ()
Mésde60m () Més de 60 m (
6.6. Verificacion de los 5a10m () 5a10m )
materiales 11a20m () 11a20m ()
necesarios para la 21a30m () 21a30m ()
produccién 3l1a40m ( ) 31a40m ()
41a50m () 41a50m ()
51a60m () 51a60m ()
Mas de 60 m ( Masde60m( )
6.7. Revisiony 5a10m () 5a10m ()
autorizacion de la 11a20m () 11a20m ()
orden de pedido 21a30m () 21a30m ()
3lad40m ( ) 31a40m ( )
41a50m () 41a50m ()
51a60m () 51a60m ()
Maés de 60 m ( Mésde60m( )
7. Proceso: Recepcion y almacenamiento de materia prima
Rangos descriptivos N° de materia prima entregada Tiempo N° de materia prima Tiempo N° de materia prima entregada Tiempo
entregada
7.1. Facturaciony 10a30m () 5a10m « ) 10a30m () 5a10m ) 10a30m () 5a10m « )
entrega de materia 31a50m () 11a20m () 31a50m ( ) 11a20m () 31a5m ( ) 11a20m ()
prima solicitada por 51a70m () 21a30m () 51a70m ( ) 21a30m () 51a70m () 21a30m ()
parte del proveedor 71a90m () 3la40m () 71a90m () 31a40m () 71a9%m () 3la40m ()
(si la materia prima 91al1l0m ( ) 41a50m () 91a110m ( ) 41a50m () 91allom ( ) 41a50m ()
se entrega por dia) Mas110m () 51a60m ( ) Més110m () 51a60m () Més110m () 5l1a60m ()
Mésde60m () Mésde60m( ) Mésde60m( )
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Rangos descriptivos N° de materia prima pedida Tiempo N° de materia prima Tiempo N° de materia prima pedida Tiempo
pedida
7.2. Pedido de materia 10a30m () 5a10m ) 5al10m ) 5al0m « ) 5a10m ) 5al10m )
prima 31a50m () 11a20m () 11a20m () 11a20m () 11a20m () 11a20m ()
51a70m () 21a30m () 21a30m () 21a30m () 21a30m () 21a30m ()
71a90m () 3l1a40m ( ) 31a40m () 31a40m () 31a40m ( ) 31a40m ( )
91all0m ( ) 41a50m () 41a50m ( ) 41a50m ( ) 41a50m () 41a50m ()
Méas110m () 51a60m () 51a60m () 51a60m () 51a60m ( ) 51a60m ()
Méasde60m( ) Méasde60m( ) Méasde60m( ) Méasde60m( ) Méasde60m( )
Rangos descriptivos Si se cumple No se cumple Si se cumple No se cumple Si se cumple No se cumple
7.3. Comparacion entre
materia prima
solicitada y
entregada
7.4. Verificacion de la
materia prima
7.5. Tiempo de demora 5a10m « ) 5a10m C ) 41a50m ( 5a10m « ) 41a50m (
de verificacion 11a20m () 11a20m () 51a60m ( 11a20m () 51a60m (
21a30m () 21a30m () Més de 60 m ( 21a30m () Més de 60 m (
31a40m () 31a40m () 3l1a40m ()
41a50m ()
51a60m ()
51a60m ()
Masde60m( )
7.6. Tiempo de registro 5al10m « ) 41a50m ( 5al10m ) 41a50m ( 5a10m ) 41a50m (
de la materia prima 11a20m () 51a60m ( 11a20m () 51a60m ( 11a20m () 51a60m (
entrante 21a30m () Més de 60 m ( 21a30m () Més de 60 m ( 21a30m () Més de 60 m (
31a40m () 31a40m () 31a40m ()
7.7. Tiempo de 5al10m « ) 41a50m ( 5al10m ) 41a50m ( 5a10m « ) 41a50m (
almacenamiento de 11a20m () 51a60m ( 11a20m () 51a60m ( 11a20m () 51a60m (
la materia prima en 21a30m () Mas de 60 m ( 21a30m () Més de 60 m ( 21a30m () Més de 60 m (
bodega 31a40m () 31a40m () 31a40m ()
8. Proceso: Disefio de camisas
Rangos descriptivos Si No Tiempo Si No Tiempo Si No Tiempo
8.1. Revisar orden de 5a10m « ) 5a10m ) 5a10m « )
produccion de 11a20m () 11a20m () 11a20m ()
camisas 21a30m () 21a30m () 21a30m ()
3la40m () 31a40m () 3la40m ()
41a50m () 41a5m () 41a5m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Mésde60m( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
8.2. Verificacion de 5a10m « ) 5a10m ) 5a10m « )
materiales para el 11a20m () 11a20m () 11a20m ()
disefio 21a30m () 21a30m () 21a30m ()
3lad40m () 31a40m () 3lad40m ()
41a50m () 41a50m () 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Masde60m( ) Masde60m( ) Masde60m( )
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8.3. Tiempo de Traslado 5al0m ) 41a5m () 5a10m ) 41a5m () 5a10m ) 41a50m ()
de la materia prima 11a20m () 51a60m () 11a20m () 51a60m () 11a20m () 51a60m ( )
21a30m () Masde60m( ) 21a30m () Mésde60m( ) 21a30m () Méasde60m( )
31a40m () 31a40m () 3la40m ()
Rangos descriptivos Metros de tela de N° personal Tiempo Metros de tela de N° personal Tiempo Metros de tela de N° personal Tiempo
corte corte corte
8.4. Tendidoy corte de 5a20m () la3p ) 5a10m « ) 5a20m ) la3p () 5a10m ) 5a20m « ) la3p ) 5a10m « )
tela en la mesa 21a40m () 4a6p « ) 11a20m () 21a40m () 4a6p « ) 11a20m () 21a40m () 4a6p ) 11a20m ()
41a60m () 7a9p « ) 21a30m () 41a60m () 7a9p « ) 21a30m () 41a60m () 7a9p C ) 21a30m ()
61a80m ( ) Mésde9p ( ) 3la40m () 61a80m ( ) Méasde9p ( ) 3l1a40m ( ) 61a80m () Méasde9p () 3l1a40m ( )
Méasde80m( ) 41a50m () Méasde80m( ) 41a50m () Mésde80m( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m ( ) 51a60m ( )
Mésde60m( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
Rangos descriptivos N° de piezas N° personal Tiempo N° de piezas N° personal Tiempo N° de piezas N° personal Tiempo
8.5. Engrape de piezas 11a20p ( ) la3p ) 5a10m ) 11a20p ( ) la3p ) 5al0m ) 11a20p ( ) la3p ) 5al10m )
21a40p ( ) 4a6p « ) 11a20m () 21a40p () 4a6p () 11a20m () 21a40p ( ) 4a6p ) 11a20m ()
41a60p () 7a9p ) 21a30m () 41a60p () 7a9p () 21a30m () 41a60p () 7a9p ) 21a30m ()
61a80p ( ) Méasde9p ( ) 31a40m () 61a80p ( ) Méasde9p () 31a40m () 61a80p ( ) Méasde9p () 31a40m ()
81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Mésde60m () Mésde60m( ) Mésde60m( )
8.6. Clasificacion de 11a20p ( ) la3p ) 5a10m « ) 11a20p ( ) la3p () 5a10m ) 11a20p ( ) la3p ) 5a10m « )
piezas por talla 21a40p () 4a6p ) 11a20m () 21a40p () 4a6p « ) 11a20m () 2l1ad40p () 4a6p ) 11a20m ()
41a60p () 7a9p « ) 21a30m () 41a60p ( ) 7a9p ) 21a30m () 41a60p () 7a9p ) 21a30m ()
61a80p ( ) Méasde9p () 3la40m () 61a80p ( ) Méasde9p () 31a40m () 61a80p ( ) Mésde9p () 31a40m ()
81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m ( ) 51a60m () 51a60m ( )
Mésde60m( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
8.7. Empaque de piezas 11a20p ( ) la3p () 5a10m « ) 11a20p ( ) la3p ) 5a10m ) 11a20p ( ) la3p ) 5a10m « )
cortadas 21a40p ( ) 4a6p « ) 11a20m () 21a40p () 4a6p « ) 11a20m () 21a40p ( ) 4a6p ) 11a20m ()
41a60p () 7a9p () 21a30m () 41a60p ( ) 7a9p () 21a30m () 41a60p () 7a9p ) 21a30m ()
61a80p ( ) Mésde9p ( ) 3la40m () 61a80p ( ) Mésde9p () 31a40m () 61a8p ( ) Mésde9p () 3la40m ()
81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m ( ) 51a60m ()
Mésde60m( ) Méasde60m( ) Masde60m( )
9. Proceso: Confeccion y armado de camisas
Rangos descriptivos N° de prendas Tiempo por prenda N° personal N° de prendas Tiempo por prenda N° personal N° de prendas Tiempo por prenda N° personal
9.1. Maquilado 11a20p ( ) 5al10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5al10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m « ) la3p « )
21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
41a60p ( ) 21a30m () 7a9p « ) 41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p )
61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p ( ) 61a80p ( ) 31a40m ( ) Méasde9p ()
81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Mésde6Om( ) Masde60m( ) Masde60m( )
10.  Proceso: Empaquetado de camisas
Rangos descriptivos N° prendas talla Tiempo N° personal N° prendas talla Tiempo N° personal N° prendas talla Tiempo N° personal
10.1. Clasificacion de 11a20p ( ) 5al10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5al10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m ( ) la3p )
camisas por tallay 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
modelo 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p C ) 41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p C )
61a80p () 31a40m () Masde9p () 61a80p () 31ad40m () Mésde9p () 61a8p () 31a40m () Méasde9p ()
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81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Mésde60Om( ) Mésde60m( ) Méasde60m( )
Rangos descriptivos N° de prendas por Tiempo N° personal N° de prendas por Tiempo N° personal N° de prendas por Tiempo N° personal
modelo modelo modelo
10.2. Clasificacion de 11a20p ( ) 5al10m ) la3p « ) 11a20p ( ) 5al10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m « ) la3p C )
camisas por modelo 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
41a60p ( ) 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p « )
61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Mésde9p ( ) 61a80p ( ) 31a40m ( ) Mésde9p ( )
81a100p ( ) 41a50m () 81al100p ( ) 41a50m () 81al100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Méasde60m( ) Masde60m( ) Méasde60m( )
Rangos descriptivos N° de producto Tiempo por producto | N° personal N° de producto Tiempo por N° personal N° de producto Tiempo por N° personal
empaquetado empaquetado producto empaquetado producto
10.3. Inserta producto 11a20p ( ) 5al10m ) la3p 11a20p ( ) 5al0m ) la3p ) 11a20p ( ) 5al10m ) la3p « )
dentro de la funda 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p )
61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p ()
81al100p ( ) 41a5m () 81al00p ( ) 41a50m () 81al100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Méasde60m( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
11.  Proceso: Almacenamiento
Rangos descriptivos N° de producto Tiempo N° personal N° de producto Tiempo N° personal N° de producto Tiempo N° personal
11.1. Registrodeingresode | 11a20p ( ) 5a10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m ) la3p )
los productos 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p )
61a80p ( ) 3l1ad40m () Masde9p ( ) 61a80p ( ) 3l1ad40m () Masde9p ( ) 61a80p ( ) 31ad40m () Masde9p ( )
81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m ( ) 51a60m ( ) 51a60m ()
Mésde6Om( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
11.2. Traslado del producto 11a20p ( ) 5al10m « ) la3p ) 11a20p ( ) 5al0m « ) la3p « ) 11a20p ( ) 5al10m ) la3p )
a bodega 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 21a40p ( ) 11a20m () 4a6p )
41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p )
61a800p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a800p ( ) 31a40m () Méasde9p ()
8lal00p ( ) 41a50m () 81al00p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a50m ()
51a60m () 51a60m () 51a60m ()
Méasde6Om( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
11.3. Etiquetado n°®de 11a20p ( ) 5a10m C ) la3p « ) 11a20p ( ) 5a10m ) la3p ) 11a20p ( ) 5a10m ) la3p )
inventario 21a40p () 11a20m () 4a6p C ) 21a40p () 11a20m () 4a6p ) 2l1ad40p () 11a20m () 4a6p C )
41a60p ( ) 21a30m () 7a9p ) 41a60p ( ) 21a30m () 7a9p ) 41a60p () 21a30m () 7a9p ()
61a80p ( ) 31a40m () Mésde9p () 61a80p ( ) 31a40m () Méasde9p () 61a80p ( ) 3l1a40m () Méasde9p ()
81al100p ( ) 41a50m () 81a100p ( ) 41a5m () 81a100p ( ) 41a5m ()
51a60m ( ) 51a60m ( ) 51a60m ( )
Mésde60m( ) Mésde60m( ) Mésde60m( )
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ANEXO 3: ENCUESTA AL PERSONAL DE LA EMPRESA

Indicaciones

e Seleccione la respuesta que usted considere correcta

e Sefiale con una x la respuesta.

§ 01111 (LY N
SeX0: tuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e
Edad: ....ccoovvviniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiaens
Cargo que oCuUpPa: ...ocvveiiiiiiniiiiniinennens
Preguntas Escala
1. ¢Enlaempresa se ha aplicado el Just in 1. Si
time? 2. No
3. No lo conozco
2. ¢Qué razones impiden que la empresa 1. Desconocimiento
trabaja con el Just in time? 2. Infraestructura
3. Cultura corporativa
4. Sistema de inventarios
3. ¢Qué factores considera usted que genera | 1. Falta de tiempo
mas perdidas? 2. Falta de planeacion
3. Mala administracion
4. Deficiente capacitacion
5. Excesivo inventario
6. Otros
4. ¢Dentro de la empresa se llevan controles | 1. Si
de inventarios de materias primas? 2. No
5. ¢Considera que la empresa fabrica los 1. Siempre (100%)
productos estrictamente necesariosy enel | 2. Regularmente (80%)
momento preciso? 3. A veces (60%)
4. Casi Nunca (40%)
5. Nunca (0%)
6. ¢En qué niveles se mantiene la materia 1. Minimos
prima de la empresa? 2. Medios
3. Maximos
7. ¢Considera usted que la empresa tiene 1. Si
alguna ventaja competitiva sobre las otras | 2. No
empresas del mercado?
Si contesta si, ¢cual? a) Mejor precio
b) Mejores procesos de
produccién
c) Adecuada gestion de
inventarios
d) Otros
8. ¢Con que periodicidad la empresa realiza | 1. Mensual
controles de inventario? 2. Trimestral
3. Semestral
4.  Anual
9. ¢Laempresa ha tenido pérdidas por el 1. Siempre (100%)
excesivo pedido de materias primas para 2. Regularmente  (80%)
inventarios? 3. A veces (60%)
4. Casi Nunca (40%)
5. Nunca (0%)
10. ¢Considera que los tiempos de fabricacion | 1. Siempre (100%)
de los productos son excesivos? 2. Regularmente  (80%)
3. Aveces (60%)
4. Casi Nunca (40%)
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Nunca (0%)

11.

¢Cual es la caracteristica de los costos de
los productos que se fabrican?

Menor costo en el mercado
Igual que las otras empresas
Més alto que otras empresas.

12.

¢Considera que existe una relacion entre
la calidad del producto y la ventaja
competitiva?

APoODNDRERIODND RO

Siempre
Regularmente
A veces
Nunca
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ANEXO 4: REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES DE LA EMPRESA

REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES
PERSONAS NATURALES

NUMERO RUC: 1801455252001

APELLIDOS Y NOMBRES: CRIOLLO LAURA JUDITH

NOMBRE COMERCIAL: FABRICA ADONIS DE LAURA CRIOLLO

CLASE CONTRIBUYENTE: OTROS OBLIGADO LLEVAR CONTABILIDAD: S|
CALIFICACION ARTESANAL: NUMERO:

FEC. NACIMIENTO: 04/05/1961 FEC. ACTUALIZACION: 23/09/2014
FEC. INICIO ACTIVIDADES: 21/10/2009 FEC. SUSPENSION DEFINITIVA:

FEC. INSCRIPCION: 21/10/2009 FEC. REINICIO ACTIVIDADES:

ACTIVIDAD ECONOMICA PRINCIPAL:

FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR

DOMICILIO TRIBUTARIO:

Provincia: TUNGURAHUA Canton: AMBATO Parroquia: HUACHI CHICO Calle: BONICHE Y LUNA Numero: S/N Interseccion:
CASPICARA Referencia: BARRIO HUACHI EL BELEN, JUNTO AL CEMENTERIO, CASA DE UN PISO, COLOR BLANCO

Teléfono: 032442233
DOMICILIO ESPECIAL:

OBLIGACIONES TRIBUTARIAS:

* ANEXO RELACION DEPENDENCIA

* ANEXO TRANSACCIONAL SIMPLIFICADO

* DECLARACION DE RETENCIONES EN LA FUENTE
* DECLARACION MENSUAL DE IVA

# DE ESTABLECIMIENTOS REGISTRADOS: del 001 al 002
JURISDICCION: \ REGIONAL CENTRO I\ TUNGURAHUA

FIRMA DEL CONTRIBUYENTE

ABIERTOS: 2
CERRADOS: 0

iy At

SERVICIO DE RENTAS INTERNAS

Declaro que los datos contenidos en este documento son exactos y verdaderos, por lo que asumo la responsabilidad legal que de ella se
deriven (Art. 97 Codigo Tributario, Art. 9 Ley del RUC y Art. 9 Reglamento para la Aplicacion de la Ley del RUC).

Usuario: CEMPO91111 Lugar de emision: AMBATO/AV. MANUELITA _ Fecha y hora: 23/09/2014 14:54:37
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REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES -
PERSONAS NATURALES
NUMERO RUC: 1801455252001
APELLIDOS Y NOMBRES: CRIOLLO LAURA JUDITH

ESTABLECIMIENTOS REGISTRADOS:

No. ESTABLECIMIENTO: 001 ESTADO ABIERTO MATRIZ FEC. INICIO ACT. 21/10/2009

NOMBRE COMERCIAL: FABRICA ADONIS DE LAURA CRIOLLO FEC. CIERRE:

; FEC. REINICIO:
ACTIVIDADES ECONOMICAS:

FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR
VENTA AL POR MAYOR Y MENOR DE PRODUCTOS TEXTILES

DIRECCION ESTABLECIMIENTO:

Provincia: TUNGURAHUA Canton: AMBATO Parroquia: HUACHI CHICO Barrio: HUACHI EL BELEN Calle: BONICHE Y LUNA
Numero: S/N Interseccion: CASPICARA Referencia: JUNTO AL CEMENTERIO, CASA DE UN PISO, COLOR BLANCO Telefono
Domicilio: 032442233 Celular: 0992078891 Email: fabricadonis@yahoo.es

No. ESTABLECIMIENTO: 002 ESTADO ABIERTO LOCAL COMERCIAL FEC. INICIO ACT. 23/09/2014
NOMBRE COMERCIAL.: FEC. CIERRE:
FEC. REINICIO:

ACTIVIDADES ECONOMICAS:

VENTA AL POR MENOR DE PRENDAS DE VESTIR

DIRECCION ESTABLECIMIENTO:

Provincia: TUNGURAHUA Canton: AMBATO Parroquia: LA MERCED Ciudadela: INGAHURCO Calle: AV. CEVALLOS Numero: S/N
Referencia: FRENTE A MULTIPLAZA Edificio: MERCADO FERROVIARIO Oficina: PUESTO 738 Celular: 0992078891 Email:
fabricadonis@yahoo.es

RECUERDE:

¥ Actualizar su RUC cuando se produzcan cambios en su informacion. ' O %)
v Entregary solicitar comprobantes de venta vdlidos y vigentes en todas sus transacciones.

v Declarar a tiempo sus impuestos.

17005R: SRy

FIRMA DEL CONTRIBUYENTE SERVICIO DE RENTAS INTERNAS

Declaro que los datos contenidos en este documento son exactos y verdaderos, por lo que asumo la responsabilidad legal que de ella se
deriven (Art. 97 Codigo Tributario, Art. 9 Ley del RUC y Art. 9 Reglamento para la Aplicacion de la Ley del RUC)

Usuario: CEMP091111 Lugar de emision: AMBATO/AV. MANUELITA Fecha y hora: 23/09/2014 14:54:37
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ANEXO 5: FOTOGRAFIAS
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