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Resumen

En la presente investigacion se efectlio un estudio en una empresa de confecciones para
el aumento del nivel de servicio, en este caso para camisas y blusas manga larga aplicando
estandarizacion de procesos y Just In Time para reducir tiempos 0ciosos y eliminar tareas
que no adicionan valor al proceso productivo. La empresa tiene problemas de baja
produccion, actividades improductivas y pedidos no atendidos; se identificaron las
actividades del proceso productivo, se calcularon los tiempos estandar a partir de los
tiempos promedio, se elaboraron dos fichas de estandarizacién de trabajo para los
productos mencionados y por ultimo se obtuvieron datos a partir de Kanban. Al final se
lograron reducir las actividades improductivas en un 82,13%, por lo tanto, el nivel de

servicio aumento en 52,07%.

Palabras clave: Estandarizacion, Proceso, Kanban.



Abstract

In the present investigation a study was carried out in a clothing company to increase the
level of service, in this case for shirts and long-sleeved blouses applying process
standardization and Just in Time to reduce idle time and eliminate tasks that do not add
value to the production process. The company has problems of low production,
unproductive activities and unattended orders; the activities of the production process
were identified, standard times were calculated from the average times, two work
standardization sheets were elaborated for the mentioned products and finally data was
obtained from Kanban. In the end, the unproductive activities were reduced by 82.13%,

therefore, the service level increased by 52.07%.

Keywords: Standardization, Process, Kanban.



Introduccion

En el Perd, el sector textil en el 2019 presento un crecimiento del 8% en cuanto a
exportaciones textiles y de confeccion [1]. Para concluir el 2020, las exportaciones por
parte de las industrias textiles alcanzarian alrededor de 1,430 millones de ddlares,
lograndose un incremento aproximadamente del 5% en comparacion con el afio 2019 [2].
LALANGUE S.A.es una empresa que corresponde a la industria textil, se encarga de la
produccién de prendas de vestir para damas y caballeros. El principal problema que se
evidencia es la baja produccion y nivel de servicio, en el afio 2011 se elaboraban
aproximadamente entre 55 a 60 prendas de vestir por hora y con respecto al afio 2016 se
redujo a solamente 17 prendas de vestir por hora [3]. Segun Alvarez [3], para el afio 2016
solo se pudo satisfacer el 96,4 % de la demanda de camisas y el 95,4% de la demanda de
blusas. La tasa de rechazos representa un promedio del 6% entre los meses de enero —
diciembre, mientras que la tasa de devoluciones 5% en el mismo periodo de tiempo; todo
esto ocurre debido a que la empresa posee actividades que no agregan valor al proceso,
sus tiempos no estan estandarizados, no cuentan con un balance de linea para lo cual se
opto por implementar un sistema de flujo en U para mejorar el proceso productivo.

Teniendo en cuenta lo mencionado anteriormente, la presente investigacion se plantea
responder la siguiente incognita: ¢De qué manera la herramienta Justo a tiempo permite
el aumento del nivel de servicio en la empresa de confecciones LALANGUE S.A.?

Por consiguiente, las herramientas seleccionadas para aumentar el nivel de servicio en la
empresa son: la estandarizacion de procesos y Justo a tiempo (JIT). Para lo cual, con la
situacion actual presentada y los problemas ya mencionados anteriormente se establecen
mejoras para el proceso productivo basandonos en los dos productos escogidos, no
obstante, estas herramientas son aplicables para cada uno de los diferentes productos de

la empresa.



Marco Tedrico

Lean Manufacturing es la filosofia de la mejora continua y la optimizacion del proceso
productivo el cual se centra en identificar y exterminar cualquier desperdicio existente en
el proceso [1], estos se definen como cualquier actividad de los operarios que consume
recursos, pero que no generan valor, es decir procesos que son innecesarios [2].Para lograr
los objetivos planteados por la metodologia Lean se emplean diferentes técnicas para
obtener diferentes mejoras en el proceso de produccion, una de ella es el Takt Time o
tiempo de ritmo que es el encargado de que la demanda se encuentre en sinfonia con todos
los requerimientos que el cliente solicita, es decir en cuento tiempo se debe fabricar un
producto satisfacer la demanda, asi no existe un exceso de produccién y mucho menos
una escasez de produccion, se logra estar al ritmo de los demandantes para lograr un
equilibrio en las ventas [3]. Esto se complementa con el sistema Kanban o también
conocido como pull system (sistema jalar), el cual facilita la programacion de la linea de
produccidn, debido a que existe comunicacion entre todas las areas de la empresa para
vigilar la produccién, armonizar y alinear el proceso productivo a las necesidades del
cliente [4]. Las tarjetas facilitan el flujo continuo de materiales, la comunicacion entre las
diferentes areas y el aprovisionamiento de la materia prima o productos que se requieran.
Todo lo mencionado anteriormente abarca el desarrollo de la filosofia Just In Time (JIT),
el cual pretende disminuir los despilfarros generados en el proceso para asi reducir los
costos de fabricacion, como su propio nombre lo menciona, se procura producir las
cantidades exactas y en el momento preciso (lead time) de las unidades solicitadas [3].
De tal forma que cuando un cliente requiera un pedido se logre satisfacer a la demanda
en los plazos establecidos y asi mejorar el nivel de servicio de la empresa.

En 2018, segun Beltran, Gonzales, Formes y Kimoto [5], en su articulo cientifico titulado
“Elaboracion de hojas de operacion estandar para el mantenimiento del servicio mayor
de una empresa automotriz del Sur de Sonora”, realizaron una investigacion enfocada en
el sector automotriz, en donde se identificaron problemas como tiempos indefinidos en el
proceso de producciodn, la falta de hojas de operacion para los diferentes tipos de
automoviles, también se evidenciaron tiempos ociosos por parte de los operarios al
momento de realizar sus actividades, es por eso que en la etapa de lavado se demoran 69
minutos, siendo este el cuello de botella del proceso; otro problema es la demanda no
atendida de 18 vehiculos por dia y por Gltimo se observaron retrasos en el tiempo de

despacho, siendo este de 4 horas con 37 minutos. Para lo cual se realizé un analisis de los



tiempos del proceso, se realizaron un total de 13 hojas de operacion estandar (HOE) para
la empresa y con esto se pretende reducir los tiempos del proceso productivo, debido a la
estandarizacion de todas las actividades.

En 2019, segiin Andrade, Cardenas, Viacava, Raymundo y Dominguez [6], en su articulo
de investigacion cientifico titulado “Lean Manufacturing Model for the Reduction of
Production Times and Reduction of the Returns of Defective Items in Textile Industry”
efectuaron la investigacion en una empresa del sector textil, en la cual se determinaron
que los principales problemas se localizan en el area de produccion, en donde se
observaron demoras al momento de entregar los pedidos a los clientes, esto representa el
9% del total de pedidos; también se registraron pedidos no atendidos los cuales
representaban un 35 % del total debido a las actividades que no generan valor en la
empresa. Para ello se analizé e implemento le herramienta Kanban para asi eliminar toda
clase de desperdicios localizados dentro de la empresa. En primer lugar, se procedio a
realizar un balance de la linea de produccién para disminuir los tiempos de las actividades
en proceso y que estos no sean mayores al Takt Time, se procedi6 a calcular el nUmero
de Kanban, al mismo tiempo se realiz6 el disefio de las tarjetas, por ultimo se implemento
este sistema en el flujo de valor de la linea de produccion. La empresa obtuvo como
resultados el aumento en 84% de ingresos, se increment6 la produccion en 41%,
disminuyeron los productos defectuosos en 25% y la demanda no atendida en 26%, por
ultimo se redujeron las penalizaciones en 35% y los tiempos productivos en 77%.

En 2018, segun On y Ling [7], en su articulo de investigacion cientifica titulado
“Combining lean tools Application in kaizen: a field study on the printing industry”,
plantearon como objetivo analizar la implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en una empresa de la industria grafica, en donde se lograron identificar
problemas tales como tiempos improductivos de transporte que realiza el operario (18,5
seQ), la distancia del flujo del material, el cual era de 29,8 metros de recorrido, la baja
productividad de los operarios, se registro que 17 trabajadores realizaban 16 piezas/hora,
por ultimo el balance de linea contaba con un eficiencia del 86,3%. Por ello se plantearon
aplicar herramientas lean para disminuir el Takt Time, el trabajo en proceso y reducir las
actividades que no generan valor en el proceso, en primer lugar, se analizaron los tiempos
actuales de produccidn, se procedio a determinar los cuellos de botella para establecer un
balance de la linea de produccion para finalmente lograr la estandarizacion de todos los
procesos de la empresa. Después de la implementacion de dichas herramientas se redujo
la distancia del flujo de material en un 37,2%, siendo 18,7 metros la distancia obtenida,



el tiempo de actividades improductivas disminuyo a 2,9 segundos, lo que representa un
84,3%, también incremento la productividad en 30,7%, ahora se requieren 15 operarios
para 21,3 pieza/hora, por ultimo, se logré un aumento del balance de linea en 4,3%, siendo

actualmente del 90%.

Materiales Y Métodos

Se considero en primer lugar hallar el Takt Time para que el tiempo de produccién este
al ritmo de las ventas, el cual se convierte en el valor de referencia para saber lo que se

debe producir [8]. Se puede representar con la siguiente formula (1):

. Tiempro de produccion disponible
Takt Time = P P P @)

Cantidad total requerida
Se calculo el nimero de estaciones requeridas en cada etapa del proceso productivo [8],

se aplico (2):

Suma del tiempo de las actividades (2)

N° de estaciones = -
Takt Time

También se realizé el calculo del nUmero de operarios necesarios para una estacion de
trabajo [9], usando (3):

. Tiempo de produccion total
N° de operarios = —P2CPTOTLETON 3)
Tiempo de flujo equilibrado

Basandonos en el numero de estaciones, se agruparon todas las operaciones y se
corroboro que ninguno de los tiempos del proceso sea mayor al Takt Time. Cuando el
proceso es balanceado para ambos productos se procedio a analizar el flujo de materiales

[9]. Se determino el stock en proceso con la siguiente formula (4):

W1P=Q*[1—$(c1—%*zgvci)] (4)
Donde:
Q = Demanda
CM = Ciclo méximo de operacion
C1 = Ciclo de la primera operacién
Ci = Ciclo en operacion
n = Lote de transferencia

N = Numero de transferencia



Asimismo, para el calculo el tiempo de no valor agregado [9], se aplicé (5):

NVA = INV xTc (5)

tiempo disponible

Donde:
INV = Inventario o lote en proceso

Tc = Tiempo de ciclo de la siguiente operacion

Se procedio a estandarizar el proceso con todos los datos obtenidos anteriormente y para
lograr un sistema de trabajo equilibrado, se elaboraron fichas de estandarizacion para cada
producto [4]. Mediante la herramienta Kanban se establecio un flujo de materiales pull y

se determind el nimero Kanban aplicando la siguiente formula (6):

Produccion diaria*Tiempo de flujo equilibrado

Kanban = , , , (6)
Tiempo disponible
Posteriormente, se calcul6 el indice de variabilidad utilizando (7):
%VD = 1 + Desviacié.n estandar de la demand'a enel pe.riodo (7)
Promedio de la demanda en el mismo periodo
Luego, se calculd la cantidad de piezas por Kanban usando (8):
Cantidad de piezas por Kanban = D * LU x % VD (8)

Donde:

D = demanda promedio al dia
L = plazo de entrega en dias
U = nlmero de ubicaciones

%VD = indice de variabilidad de la demanda

Por consiguiente, una vez hallado el nimero de piezas por Kanban se calcula el numero

de contenedores [4] con (9):

Demanda diaria* Plazo de entregaxMargen de seguridad (9)
N°de Kanban

Cantidad de contenedores =

Para finalizar, se calcul6 la capacidad del contenedor usando la siguiente formula (10):

Cantidad de piezas por Kanban

Capacidad del contenedor = (10)

Cantidad de contenedores
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Resultados Y Discusién

Para establecer en cuales de los productos nos enfocaremos, se realizé un andlisis ABC
segun las unidades vendidas como se observa en la tabla 1, en donde se determiné que
los productos escogidos para la investigacion son las camisas y blusas manga larga,
debido a que estos cuentan con 30% y 20% de participacion en las ventas
respectivamente, situandose en la clasificacion A. Toda la informacion mostrada fueron

obtenidas de la investigacion seleccionada [10] de la cual se baso el presente estudio.

Tabla 1. Clasificacion ABC segun las unidades vendidas.

N° Productos Unidades Vendidas  Costo Unitario  Valor Vendido Participacion  Clasificacién

1  Camisas ML 41200 35 1442000 30% A
2 Blusas ML 35600 28 996800 20% A
6 Chalecos 17370 35 607950 12% A
3 Camisas MC 16500 25 412500 8% A
4 Blusas MC 20500 20 410000 8% A
7 Short 12800 30 384000 8% B
5 Bermudas 9700 35 339500 7% B
8 Faldas 11800 25 295000 6% C
Total 165470 4887750 100%

Fuente: Adaptado de Alvarez 2018.

Se procedio a calcular el tiempo estandar de todas las actividades de la camisa y la blusa
manga larga y se elabord un resumen de los datos calculados, tal y como se presentan a

continuacion en la tabla 2.
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Tabla 2. Tiempos estandar de las actividades.

Actividad Camisa Manga Larga Blusa Manga Larga
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Promedio Estandar Promedio  Estandar
(seg) (seg) (seg) (seg)
Transporte de la materia prima al area de disefio y trazado 8,33 9,98 8,33 11,69
Se realiza el disefio de acuerdo al requerimiento del cliente 11,25 13,48 11,25 15,78
Se realizan los moldes de acuerdo al disefio 5,83 6,99 5,42 7,60
Se realiza el trazado en la tela 8,33 9,98 7,92 11,10
Se transporta los trazos al area de corte 8,33 9,98 8,33 11,69
Se corta segun el molde 11,25 13,48 10,83 15,19
Se transporta las piezas cortadas al area de confeccion 6,25 7,49 6,25 8,77
Armado de cuello 13,33 15,97 12,5 17,53
Cortado y emparejado del cuello 9,17 10,98 8,33 11,69
Se unen los hombros por el revés y se remallan 8,33 9,98 7,5 10,52
Se hacen las bastas de las mangas y se remallan 4,17 4,99 4,17 5,84
Se hace la bastilla y se remalla 5 5,99 4,17 5,84
Se transportan las prendas en el area de acabado 6,25 7,49 6,25 8,77
Se hacen ojales 15,83 18,97 15 21,04
Se agregan botones 19,17 22,96 18,33 25,71
Se pegan los bolsillos 15,42 18,47 15,42 21,62
Se despeluza la prenda 9,17 10,98 8,33 11,69
Se realizar el planchado a vapor 23,75 28,45 22,92 32,14
Se transporta al area de empaquetado 6,25 7,49 6,25 8,77
Se coloca su respectiva etiqueta a la prenda 14,58 17,47 14,58 20,45
Se embolsa 14,17 16,97 14,17 19,87
Se transporta al area de almacén 6,25 7,49 6,25 8,77
Total 230,4 276,0 222,5 312,0

Fuente: Adaptado de Alvarez 2018.

En las figuras 1y 2, se presentan las fichas de instruccién de trabajo estandarizado para
cada uno de los productos, camisa y blusa manga larga en donde se muestran los
resultados obtenidos del balance de linea de produccion y de la estandarizacion de
procesos. Asimismo, en comparacién con el diagnostico inicial, se evidencia la
disminucion de los operarios, solo son requeridos 4 trabajadores para las diferentes
actividades del proceso de produccion en ambos productos. Por otro lado, se logré reducir
el NVA en un 89,33% para la camisa manga larga y un 91,21% en el caso de la blusa
manga larga, esto es posible debido a que en el flujo del proceso se mantiene constante y
no se detiene. Finalmente, en la ficha de trabajo se aplicé el disefio de flujo en U, todo

esto en base a la eliminacion de las actividades que no generaban valor al proceso,
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mientras que On y Ling [7], redujeron la distancia del flujo de material en un 37,2%,

siendo 18,7 metros la distancia obtenida, el tiempo de actividades improductivas

disminuyo a 2,9 segundos, lo que representa un 84,3%, por Gltimo, se logré un aumento

del balance de linea en 4,3%, siendo actualmente del 90%.

Figura 1. Ficha de instruccion de trabajo estandarizado para la camisa manga larga.

FICHA DE INSTRUCCION DE TRABAJO ESTANDRIZADO

N® de Estaciones| okt Tme | WIPtotal |\ n | Calidad | Estacion | wip
Producto CAMISA MANGA LARGA (seg/unid) |  (unid)
2 199,14 84 2,41 | ©
NE ACTIVIDAD Tiempo de ciclo
(seg)

1 Se realiza el disefio de acuerdo al requerimiento del cliente 11,25 O o
2 Se realizan los moldes de acuerdo al disefio 5,83 1 g 2
3 Se realiza el trazado en la tela 8,33 Trazado
4 Se corta segin el molde 11,25
5 Armado de cuello 13,33 -
6 Cortado y emparejado del cuello 9,17 g -
7 Se unen los hombros por el revés y se remallan 8,33
8 Se hacen las bastas de las mangas y se remallan 4,17 o o
9 [Se hace la bastila y se remalla 5 5 3
10 Se hacen ojales 15,83
11 |Se agregan botones 19,17 g
12 |Se pegan los boksillos 15,42
13 |Se despeluza la prenda 9,17 o
14 |Se realizar el planchado a vapor 23,75
15 |Se coloca su respectiva etiqueta a la prenda 14,58 4
16 |Se embolsa 14,17

TOTAL 188.8

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2. Ficha de instruccién de trabajo estandarizado para la blusa manga larga.

FICHA DE INSTRUCCION DE TRABAJO ESTANDRIZADO

N° de Estaciones Takt T|n_1e wip j(otal NVA Calidad Estacion WIP
Producto BLUSA MANGA LARGA (seg/unid) |  (unid)
2 23314 85 241 | O
Ne ACTIVIDAD Tiempo de ciclo
(seq) 4 \ -

1 Se realiza el disefio de acuerdo al requerimiento del cliente 11,25 O - o
2 Se realizan los moldes de acuerdo al disefio 542 1 2
3 Se realiza el trazado en la tela 7,92 Trazado
4 Se corta seglin el molde 10,83
5 Armado de cuello 125 s &
6 Cortado y emparejado del cuello 8,33 - -
7 Se unen los hombros por el revés y se remallan 75
8 Se hacen las bastas de las mangas y se remallan 417 o o
9 Se hace la pastila y se remalla 417 5 3
10 Se hacen ojales 15
11 Se agregan botones 18,33 \ / ¢
12 Se pegan los bolsillos 1542 -
13 Se despeluza la prenda 8,33 o
14 Se realizar el planchado a vapor 2292
15 Se coloca su respectiva etigueta a la prenda 14,58 4
16 Se embolsa 14,17

TOTAL 180,8

Fuente: Elaboracion propia.
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La informacidn presentada tabla 3, se determind que se necesitan de 3 contenedores tanto

para las camisas como para las blusas; su capacidad de cada contenedor es de 44 y 36

unidades respectivamente. De la misma forma se evidencia que la demanda diaria para la

camisa es de 138 unidades que deben ser producidas segun el takt time en 3,33 min/unid

mientras que para la blusa es de 123 unidades, esta debe ser producida en 3,90 min/unid.
Tabla 3. Datos obtenidos del sistema Kanban.

Datos Camisa Manga Larga Blusa Manga Larga

Demanda diaria promedio (unid) 138 123
Lead Time (dia/unid) 0.39 0.37
N° de ubicaciones 2 2
%VD 1.21 1.16
Cantidad de piezas por Kanban 135 108
Takt Time (min/unid) 3,33 3,90
Margen de seguridad diario (unid/dia) 12 10
N° de Kanban requeridos 2 2
Cantidad de contenedores 3 3
Capacidad de contenedores 44 36

Fuente: Elaboracion propia. Adaptado de Alvarez 2018.

Segun Martinez y Colorado [11] al momento en que se trabaja con Takt time se logra
aumentar en un 85% la eficiencia, mejorandose asi los tiempos del proceso productivo.
En base a lo mencionado anteriormente, con esta metodologia se confeccionaron 85/100
piezas entre los limites de los tiempos establecidos.

En el articulo de investigacion de Andrade, Cardenas, Viacava, Raymundo y Dominguez
[6] se procedid a hallar el nimero Kanban y a aplicar un sistema de flujo de valor.
Entonces se logré un aumento de los ingresos en 84%, se incrementd la produccion en
41% y por ultimo se redujeron las penalizaciones en 35% Yy los tiempos productivos en
77%.

En la investigacion de Rodrigues y Ceratti [12] se implementd la estandarizacion de procesos
para eliminar los desperdicios y poder disminuir el tiempo total del ciclo del proceso de
produccion. Por otro lado, se pudo ahorrar 14500 ddlares en compras que se realizan
anualmente debido a que los costos redujeron en un 7%; se obtienen ganancias de 1,2 soles
por cada pieza elaborada, de esta manera se evidencia el incremento de capacidad en la

empresa.
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Conclusiones

Se determino que mediante la aplicacion de las herramientas estandarizacion de proceso
y Just In Time (JIT), se lograron eliminar las actividades improductivas de transporte y
espera que se localizaban en el proceso productivo mediante la implementacion del disefio
U en el are de produccion; se incrementd el nivel de servicio de la empresa de
confecciones, debido al balance de linea, la aplicacién de Kanban para lograr un flujo de
continuo del proceso. El nivel de variabilidad disminuyo en un 89,33% para la camisa
manga larga y un 91,21% para la blusa manga larga; con todo lo mencionado se pudo
reducir las devoluciones que presentaba la empresa por productos defectuosos y demora
en las entregas de pedidos.
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