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Resumen

El presente trabajo comprende la implementacion y aplicacion de la metodologia Justo a tiempo la
cual se basa en una filosofia japonesa, tomando como punto de partida la mejora en la
administracion y manejo de 4 ejes principales dentro de una empresa los cuales son: proveedores,
proceso productivo, personal y clientes.

En este caso, el estudio se centrara en los inventarios (area de almacén), con el fin de crear una
estrategia que permita el crecimiento y ahorro en costes del lugar donde se aplicara dicha
investigacion, asi como crear relaciones con proveedores que posibiliten el abasto de materia prima
en el momento preciso que se requiera, conllevando a brindar un mejor servicio y calidad a los
clientes que visitan “Servilentes de Morelia”.

La primer parte de este documento nos habla de todos aquellos conceptos que nos facilitaran el
entendimiento y relacién de la filosofia JIT, los inventarios y como es que surge la necesidad de
aplicarla tomandola como base y parte de la metodologia de Lean Manufacturing.

Posteriormente se recolectara la informacién de la situacion actual de la empresa y se estudiaran
los procesos y procedimientos involucrados.

Finalmente se hara aplicacion de la metodologia JIT en el sistema, analizando y recopilando
informacion de utilidad que dara origen a las recomendaciones y conclusiones con base en el

estudio aplicado para que se le dé seguimiento y uso siempre en el negocio.



Abstract

The following work comprehends the implementation and application of the Just-in-time
methodology, which is based in a Japanese philosophy, taking as a starting point the improvement
of four (4) main axis inside a company which are: suppliers, productive process, staff and
customers.

In this case, the study will be centered on the inventories (warehouse area), with the goal to create
a strategy which allows the growth and cost savings of the location, where the following
investigation will be applied, as well a to create relations with suppliers that ensure the supply of
raw material in the precise time required, resulting in providing better service and quality to the
customers that visit “Servilentes de Morelia”.

The first part of this document tells us about all those concepts that will ease us the understanding
and relation of the philosophy JIT, the inventories and how the need to apply it arises, taking it as
a base, and part of the lean manufacturing methodology. After this, the information will be
collected of the current situation of the business, and we will study the processes and procedures
involved.

Finally, we will apply the JIT methodology in the system, analyzing and compiling useful
information which will originate the recommendations and conclusion based on the applied study

so that it can be used a followed-up always in the company.
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Introduccion

A finales del siglo XIX surgi6 el primer pensamiento Lean Manufacturing en Japdn por parte de
Sakichi Toyoda, quien aumento la productividad de los trabajadores estableciendo el Toyota
Production System (TPS). EI modelo se basaba en producir solo lo que se demanda y cuando el

cliente lo solicita.

Lean Manufacturing surge a partir de la cultura que adoptaron las empresas japonesas que tenian
como objetivo aplicar mejoras en la planta de fabricacion. Consiguieron mejorar los resultados
tanto en los puestos de trabajo como en las lineas de fabricacion.

Hoy en dia Lean Manufacturing es eliminacion de todas aquellas actividades que absorben
recursos, pero no crean valor: defectos, sobreproduccion, inventario inmovilizado, esperas,

movimientos de traslado, entre otros.

Esta filosofia afiadié valor al sistema JIT, que surge hasta finales de los afios 70 cuando Taichi
Ohno lo puso en marcha en Toyota, definiéndola como una filosofia industrial que consiste en la
reduccion de desperdicio (actividades que no agregan valor) es decir todo lo que implique
subutilizacion en un sistema, desde la adquisicién de materia prima, hasta la entrega del producto
final a la siguiente célula de produccion.

poco después esta herramienta se extendié a varias compafiias japonesas y posteriormente a

compafiias estadounidenses como Hewlett-Pachard, IBM, Westing House, entre otras.

El principal objetivo de la técnica JIT es la reduccién de inventarios, tiempos y costos, asi como la
mejora continua de productos y servicios, su aplicacion garantiza minimizar en un gran porcentaje
los costes y desperdicios, es decir implica solo producir lo necesario para cumplir lo solicitado por

la demanda eliminando el almacenaje de materia primay con ello de productos terminados.

Hoy en dia la técnica Justo a Tiempo es considerada de mucha importancia, ya que su filosofia esta
orientada al perfeccionamiento constante, a traves de la eficiencia de cada uno de los elementos
que constituyen el sistema de una empresa (proveedores, proceso productivo, personal y clientes.)
Para el presente trabajo se consulto la tesis de ““ La técnica justo a tiempo como elemento basico

en la agilizacion del proceso de compras realizada por Chavez Sosa Liliana Sofia pues en ella se



abordan algunas técnicas implementadas para las compras de materiales y gestion con proveedores,
las cuales nos proporcionan informacién sobre procedimientos generales para llevar a cabo esta
actividad logrando tener costos mas bajos en la compra de materia prima, relaciones estrechas con
proveedores y la aplicacion de la metodologia para no incurrir en costos adicionales por

inventarios.

También se consulto la tesis “Implementacion de sistemas de planeacion en la produccion para la
optimizacion de inventarios” elaborada por Hernandez Galan Jorge Alberto debido a que en ella se
menciona uno de los principios bésicos dentro de Lean Manufacturing que son la eliminacion de
los 7 desperdicios (Sobreproduccién, tiempos muertos, transportacion, procesamiento, inventario,
movimiento innecesario, defectos de producto), que seran de gran importancia para tener una
mayor productividad, aunado a la aplicacion de JIT donde la técnica hace referencia a tener “cero

inventarios” y solo producir lo que el mercado est4d demandando.

Finalmente, se hizo consulta de algunos ejemplares de varios autores donde se encontrd

informacidn relevante sobre ambas filosofias, su aplicacion y beneficios de estas.



Planteamiento del problema

En el Gltimo afio “Servilentes de Morelia” comenzé a adquirir grandes volimenes de materiales y
productos para satisfacer la demanda de sus clientes, sin embargo, comenz0 a representar una
dificultad para el negocio ya que sus gastos en cuanto a almacenaje, mantenimiento,

acondicionamiento, limpieza, etc. Aumentaron de manera significativa.

El contar con un stock grande, representa una dificultad para el negocio ya que desde que se guarda
mercancia para satisfacer la demanda se esta ante un problema de inventarios conllevando a incurrir
en costos adicionales que no afiaden valor a sus productos. Otra problematica con base en lo
anterior seria la obsolescencia, esto sucede debido a factores como la moda, los avances
tecnoldgicos, la antigliedad o pérdida de las especificaciones de calidad de los materiales.
Tomando en cuenta lo anterior, la aplicacion de un sistema JIT puede optimizar y reducir los costos
de pedir material, los costos por material faltante y los costos de adquisicion de materias primas o
productos, logrando la satisfaccién del cliente ofreciendo variedad y calidad en el producto.

El presente trabajo comprende la aplicacion de la metodologia Justo a tiempo en Servilentes de
Morelia, para la reduccién de costos y a su vez la implementacion de “cero inventarios”
permitiendo que se brinde un mejor servicio al cliente, ya que se podréa dar la atencion adecuada y
la informacion pertinente respecto a la mercancia que se estd demandando por parte de este

teniendo un tiempo de espera para la recepcion del producto terminado, casi igual a cero.

Objetivo general

Reestructuracion de los procesos de la empresa, aplicando la metodologia justo a tiempo.

Objetivos particulares
1. Eliminar el stock acumulado, permitiendo el ahorro de costos por almacenaje y
mantenimiento.
2. Ofrecer productos y servicios simplificados y rentables para lograr la satisfaccion y lealtad
de clientes.
3. Crear relaciones estrechas con proveedores permitiendo reducciones en tiempo de espera

de compras de materiales y disminucién de costos en los mismos.



Justificacion

Este caso de investigacion se llevara a cabo debido a que existen excesos de material y productos
terminados, dando como resultado el aumento de costos y gastos en Servilentes de Morelia.
Mediante la aplicacién de la metodologia Just In Time, se lograra simplificar el proceso de entrega
del producto terminado y con ello la mejora en el servicio ofrecido, conllevando a la reduccion de
desperdicios los cuales no agregan ningun valor adicional. A su vez se eliminaran los inventarios
lo cual permitira el ahorro en costos por almacenaje y mantenimiento de estos, beneficiando al
negocio y a sus clientes, ya que estos ultimos podréan tener la certeza de obtener el producto a
tiempo y con los estandares de calidad esperados a precios mas bajos por la reduccion en costes,

dando la posibilidad a crear procesos flexibles y productivos.

Hipotesis
e El sistema justo a tiempo logre incrementar la eficiencia y la reduccion de costos dentro de
los procesos de Servilentes de Morelia.

e La metodologia justo a tiempo no logra mejorar la eficiencia y reduccién de costos dentro

de los procesos de Servilentes de Morelia.



Capitulo 1 Conceptos basicos

En este capitulo se hara mencion de algunos conceptos de importancia, que serviran como guia
para el desarrollo de la investigacion dando un panorama mas amplio sobre lo que se quiere lograr
en el area de almacén en “Servilentes de Morelia”.

1.1 Definicion y elementos del inventario

e Inventario: son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organizacion. (Chase
B., Jacobs, & Aquilano J., 2009)

La teoria de los inventarios consiste en planear y controlar el volumen de los materiales en una

empresa desde los proveedores hasta la entrega de mercancia a los clientes.

En todas las compafiias existen cuatro funciones que deben trabajar en forma coordinada, las cuales

son: compras, produccion, finanzas y ventas.

Figura 1. Funciones aunadas a los inventarios.

Compras Produccion Ventas

Proveedores Produccién Almacén || Distribuidor Cliente

Fuente: elaboracion propia, con base en Moya Navarro, Marcos Javier.

Uno de los principales problemas que tienen las organizaciones es que gran parte del capital se
invierte en los inventarios, que son recursos ociosos temporalmente, razon por la cual es costoso
mantenerlos, sin embargo, es de gran importancia establecer en qué momento es necesario u 6ptimo

para la empresa sostener esta actividad y cuando no lo es.




Con base en lo anteriormente mencionado se enunciaran algunos propdsitos del inventario.

1.1.1 Propositos del inventario:

Satisfacer una demanda futura y las variaciones de esta: la demanda de un producto no se conoce

con certeza, por lo cual es dificil producirlo o tenerlo disponible en el momento que esta siendo
solicitado por lo cual es necesario contar con inventarios de seguridad o un colchén que permita

satisfacer las necesidades de los clientes.

Disminucion de costos al momento de pedir y almacenar: mientras mayor sea un pedido, la

necesidad de otros pedidos disminuye, y por ende el costo es menor, sin embargo, se debe poner
total atencion en esta fase ya que se podria incurrir en costos de almacenaje si no se tiene un control

adecuado y en vez de ahorrar se tendrian perdidas tanto de material como monetarias.

Protegerse contra la variacién del tiempo de entrega de articulos y mercancia: al solicitar material

a un proveedor pueden ocurrir diversos eventos los cuales retrasan €l envid de la mercancia, tal es
el caso de pedidos acumulados, o cuando estos estan defectuosos o son incorrectos acorde a lo

requerido por el negocio.
Cuando se va a realizar un estudio relacionado con los inventarios, se emplea el enfoque de sistema.
Los sistemas de inventarios estan formados por un grupo de elementos que los caracterizan, los

cuales son:

Figura 2. Elementos de los inventarios

. Almacena-
Demanda |$ Suministro @ miento @ Costos

Fuente: elaboracion propia con base en Guerra Valverde R. Yosvanys.



Los elementos que forman al sistema de inventario poseen caracteristicas propias, dichos elementos
siempre estaran presentes en el estudio del sistema, los cuales son necesarios tomar en cuenta para

el desarrollo y funcionamiento de este y la empresa.

1.1.2. Capacidad

La capacidad puede definirse como el volumen de produccion o cantidad de unidades que se pueden
alojar, recibir, almacenar o producir en una instalacion en un periodo de tiempo especifico. (Heizer,
2009)

La capacidad determina 4 principales elementos que tienen influencia en la produccion:

Capital

Costo fijo

Demanda

oaa B~ W DN

Instalaciones ocupadas

El objetivo que tienen estos 4 elementos son alcanzar altos niveles de utilizacién y un 6ptimo

rendimiento de la inversion.

1.1.3 Planeacion de la capacidad

Consiste en la programacion de capital, recursos y personal para cubrir la demanda de manera

eficiente evitando perdidas de producto y clientes o mercados.
La planeacion de la capacidad considera 3 fases las cuales son:
e Largo plazo: comprende un periodo mayor a 1 afo.

e Mediano plazo: comprende un periodo intermedio de 3 a 18 meses.

e Corto plazo: comprende un periodo por lo general de 3 meses.



Figura 3 Tipos de planeacion en un horizonte de tiempo

B Agregar instalaciones.
Planeacion a largo plazo Agregar equipo con tiempo de %

entrega largo.

B Subcontratar. Agregar personal.
Planeacion a mediano plazo Agregar equipo. Construir o utilizar el
(planeacion agregada) Agregar turnos. inventario.

) Programar trabajos.
Planeacion a corto plazo * Programar personal.
(programacion) Asignar maguinaria.

Modificar la capacidad Utilizar la capacidad

* Existen posibilidades limitadas

Fuente: (Heizer, 2009)

1.2 Tipos de capacidad

Capacidad de disefio

« Numero de unidades maxima gue una empresa puede
producir bajo condiciones ideales.

Capacidad efectiva

« Capacidad que una empresa desea alcanzar dadas las
condiciones operativas con las que actualmente cuenta.

Dentro de la medicién y estudio de la capacidad influyen dos factores: la utilizacion y la eficiencia,
el primero se define como el porcentaje real de la capacidad de disefio que se logra en la produccion,

mientras que la eficiencia es el porcentaje real de la capacidad efectiva que se logra.

Célculo de la utilizacion y capacidad:

e Utilizacién= Produccion real/ Capacidad de disefio

e Eficiencia= Produccidn real/ Capacidad efectiva

Existen 3 consideraciones importantes para la planeacion de la capacidad aunada a la demanda que

se deben tomar en cuenta, las cuales son:



1. Lademanda excede a la capacidad.
2. La capacidad excede a la demanda

3. Ajuste a las demandas estacionales.

1.2.1 Técnicas para ajustar la capacidad a la demanda

Cambios en el personal (aumentar o disminuir el nimero de empleados o turnos)
Ajustes al equipo (comprar maquinaria adicional o vender o rentar el equipo existente)
Mejora de los procesos para aumentar la produccion.

Redisefio de los productos para facilitar mas produccion.

o > 0w N oE

Aumento de la flexibilidad del proceso para satisfacer de mejor manera las cambiantes
preferencias de producto.

6. Cierre de instalaciones. (Heizer, 2009)

1.2.2 Administracion de la cadena de suministro

Se define como administracién de cadena de suministro a la combinacién de las actividades que
pretenden o abastecen materiales y/o servicios, para ser procesados en bienes y productos
terminados para satisfacer al mercado.

Las actividades dentro de la cadena de suministros comprenden la determinacion de:

e Transporte.

e Capital electronico y/o efectivo.
e Proveedores.

e Distribuidores.

e Cuentas por pagar y cobrar.

e Inventarios.

e Cumplimiento de pedidos.

e Retroalimentacion con el cliente. (Heizer, 2009)



1.2.3 Estrategias de la cadena de suministro, (Muchos proveedores Vs Pocos proveedores)

Para el cumplimiento y desarrollo de una ventaja competitiva que permita a la empresa fomentar y
crear una cadena de suministro efectiva debera aplicar una estrategia optima que le seleccionar a
los proveedores adecuados para la adquisicion de bienes y servicios. La seleccion del proveedor
considera muchos factores, como el ajuste estratégico, la competencia del proveedor, la entrega y

la calidad del desempefio.

Muchos proveedores:

Esta estrategia permite que los proveedores compitan entre si, se pueden usar muchos enfoques de
negociacion, pero una relacion a largo plazo no es la principal meta. ElI proveedor sera el
responsable de satisfacer todas las necesidades del cliente tales como tecnologia, costo, calidad, y
entrega.

Pocos proveedores:

En este caso el cliente o comprador estd dispuesto a formar sociedades o relaciones con unos
cuantos proveedores que le garanticen el cumplimiento de sus necesidades. La estrategia de pocos
proveedores tiene participacion en los sistemas JIT ya que los incorpora a su sistema de
abastecimiento permitiendo reduccion del tamafio del lote y ahorro en costos por compras de

materia prima.

Subcontratacién (Outsourcing)

Se refiere a la externalizacion y transferencia de actividades y recursos internos de una empresa.
Es parte de utilizar la eficiencia que proviene de la especializacion de proveedores o personas que
ponen en préactica y a disposicién de la empresa que los contrata conocimientos especiales sobre

un area o habilidades requeridas para generar una ventaja competitiva ante sus competidores.



1.3 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing o “Manufactura Esbelta” se refiere a la descripcion de un proceso libre de
desperdicios o ineficiencias, implementando el minimo de recursos necesarios para su realizacion;

lo anterior se logra efectivamente por medio de:

Minimizacién de inventarios.
Sistematizacion de todas las etapas de produccion.
Eliminacion de desperdicios.

Reduccion de tiempos de espera.

o~ w DN e

Disminuir los ciclos de tiempo de procesamiento de materias primas a productos

terminados.

Lean es una herramienta de gestion de mejoramiento continuo que disminuye el tiempo entre el
momento en el que el cliente realiza una orden hasta que recibe el producto o servicio, mediante la
eliminacion de desperdicios o actividades que no agregan valor en todas las operaciones. De esta
forma se alcanzan resultados inmediatos en la productividad, competitividad y rentabilidad del

negocio.

Esta metodologia tuvo sus inicios justo a mitad del siglo XX en Toyota Motor Company,
concretamente en la sociedad texitl del grupo, basandose en su totalidad en el “Sistema de
Produccion Toyota” (TPS).

El TPS esta fundamentado en dos grandes pilares: la innovacion en la gestion del trabajo en los

talleres y en los mecanismos de control interno de la empresa. (Gomez Fernandez, 2014)



Figura 4 Filosofia Lean
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1.3.1 Principios fundamentales de Lean Manufacturing con base en el TPS.

Debido a que no hay un plan de implementacion de manufactura esbelta que funcione por igual
para todas las empresas, se establece una guia de manera general para su aplicacion basada en “los
principios fundamentales de la manufactura esbelta”, la cual nos da oportunidad de tomar en cuenta
las diferentes situaciones que pueda presentar de manera particular cada empresa donde se quiera

aplicar dicha heeramienta.

Figura 5 Principios fundamentales de Lean Manufacturing con base

enel TPS
Flexibilidad Mejora
continua
L Calidad
Minimizacion erfecta a la
del desperdicio perte
primera

Relacién a largo
plazo con
proveedores

Fuente: elaboracidn propia con base en Sanchez Garcia, 2010



Flexibilidad: producir rapidamente diferentes mezclas de gran variedad de productos, sin
sacrificar la eficiencia debido a volumenes menores de produccion.

Mejora continua: reduccion de costos, mejora de la calidad, aumento de la productividad y
retroalimentacion de los procesos.

Minimizacion del desperdicio: eliminacion de todas las actividades que no son de valor
afiadido y/o optimizacion del uso de los recursos escasos (capital, gente y espacio).
Calidad perfecta a la primera: busqueda de cero defectos, deteccion y solucion de problemas
desde su origen.

Relacion a largo plazo con proveedores: tomar acuerdos para reducir riesgos, costes y
tiempos de espera. (Sanchez Garcia, 2010)

1.3.2 Los 7 desperdicios

La esencia fundamental de la aplicacion de Lean Manufacturing es la reduccidon de los desperdicios.

Un desperdicio puede definirse como todo aquello que no agrega valor a un producto; es decir todo

lo que no sea la cantidad minima de equipo, materiales, piezas, espacio y mano de obra que resulten

meramente esenciales para afiadir valor al articulo.

Este concepto, aunque puede parecer evidente para muchos, seria dificil responder y aplicar las

siguientes cuestiones:

¢ Qué parte de sus actividades son desperdicio?

¢ Cudl es el coste de desperdicio en las diferentes actividades?

¢ Qué porcentaje de ese desperdicio puede eliminarse?

¢Qué actividades o estrategias se estdn realizando efectivamente para reducir el

desperdicio?

(Arbulo Lopez, 2007)



El desperdicio puede ser clasificado en 7 tipos:

1. Desperdicio por sobreproduccion.

Este desperdicio se genera cuando se producen cantidades de bienes por encima y por debajo de la

demanda.

2. Desperdicio por espera.

Es el tiempo invertido en la ejecucion del proceso productivo, en el que no se agrega valor. Esto

incluye esperas de material, informacion, maquinaria, herramienta, averias, recursos humanos, etc.

3. Desperdicio por transporte.

Este concepto se refiere al manejo excesivo de material y una mala distribucion de planta que por
si misma hace necesaria la transportacion de materias primas para su procesamiento a través de

distancias muy largas.

4. Desperdicio de procesamiento.

Tal vez podria confundirse este desperdicio con el numero uno que es la sobre produccién, pero a
diferencia de éste, el sobre procesamiento se refiere al retrabajo. Este retrabajo implica acciones

gue no estan o no deberian estar destinadas al proceso en si.

5. Desperdicio de inventario.

Se refiere al stock acumulado, ya sea en forma de materias primas, productos en proceso o
productos terminados, representando un desembolso de capital que alin no ha generado ingresos

para el productor ni para el cliente.

6. Desperdicio de movimiento.

Todo movimiento innecesario ya sea de personas, herramientas o equipamiento que no agregan

valor al producto.
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7. Desperdicio por defectos de producto.

Todo material o producto que no cumpla con las especificaciones de calidad adecuadas, dando
lugar a incurrir en costos adicionales por reelaboracion de la parte o producto, programacion de

produccién, etc.

Figura 6 Ciclo de los 7 desperdicios

Desperdicio por
espera

Desperdicio por Desperdicio por
sobreproduccion transporte

Desperdicio por
defectos del
proucto

Desperdicio de
procesamiento

Desperdicio de Desperdicio de
movimiento inventario

Fuente: elaboracion propia con base en Arbulo Lopez, 2007

La metodologia Lean, consiste en la eliminacion de los desperdicios que generan costos extras a la
produccién de un bien, mediante la aplicacion de los 5 principios basicos, que a diferencia de los
principios fundamentales de lean basados en el TPS que nos sirven para tomar en cuenta aquellas
situaciones de flexibilidad dentro de la organizacidn; estos por su parte nos ayudaran a identificar
las areas de oportunidad de mejora dentro de la misma, de tal forma que el proceso pueda ser mas

eficiente y el producto como consecuente cumpla con las especificaciones de calidad establecidas.
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A continuacion, se describen de manera breve los 5 principios de Lean:

1. Valor desde la perspectiva el cliente: es definido como aquella accion que realiza el cliente

para evaluar si un producto crea valor, o satisface sus necesidades y esta dispuesto a pagar

por ello.

2. Lacadena de valor: Conjunto de todas las acciones especificas requeridas para pasar de un

producto especifico (un bien o servicio, 0 una combinacion de ambos) por las tres tareas de
gestion criticas de cualquier empresa: la tarea de solucion de problemas, la tarea de gestion
de la informacién, y la tarea de transformacién fisica. Eliminando las tareas extras o

innecesarias dentro del proceso.

3. Flujo: Posterior a la eliminacién de los desperdicios, continua hacer que fluyan las etapas

creadoras de valor que quedan desde la materia prima hasta el consumidor.

4. Jalar (Pull): Parte de reconocer y aceptar que todos los puestos de trabajo dentro de la
cadena productiva son “clientes internos” y por lo tanto debemos darles un excelente
servicio logistico y establecer estandares de trabajo que suministren los materiales y
componentes de forma oportuna en el momento que lo necesitan, adicionalmente retirarles
los productos terminados y secuenciar las entregas de componentes a los puestos

productivos en el momento que ellos lo exigen.

5. Perfeccidn: Agregar eficiencia siempre es posible, y esto queda evidenciado después de que

la empresa ha logrado llevar a cabo los cuatro primeros pasos satisfactoriamente.

1.3.3 Herramientas de la manufactura esbelta

La manufactura esbelta es un amplio sistema que se apoya de algunas herramientas para su

aplicacion entre las cuales estan:

e SMED (set up en menos de diez minutos).
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e JIT (justo a tiempo).

e Kanban.

e TPM (manteniendo productivo total).
e Las5’s

e VSM (Value Stream Mapping)

e Las3M’s

e Entrenamiento cruzado

En este caso, se aplicara la herramienta Justo a tiempo (JIT) que corresponde a una de las
herramientas que propone la metodologia de manufactura esbelta para la eliminacion de
desperdicios.

A continuacion, se explicara de manera tedrica los conceptos sobre Just in Time.

1.4 Just in time (JIT)

Es una filosofia que consiste en eliminar el desperdicio mediante la reducciéon del inventario
innecesario y la suspension de retrasos en las operaciones. Las metas son producir bienes y
servicios segun se requiera.

El sistema JIT no es un medio para conseguir que los proveedores hagan muchas entregas y con
absoluta puntualidad para no tener que manejar grandes voliumenes de existencia 0 componentes
comprados, sino que es una filosofia de produccion que se orienta a la demanda; es decir esta
orientado a la organizacion de recursos, flujos de informacidn y las reglas de decision que permitan
a una organizacion producir de manera que no tenga desperdicios y a su vez satisfaga las
necesidades de su mercado de manera efectiva y eficiente.

El sistema JIT va aunado al sistema de produccién Toyota (TPS) y las operaciones esbeltas, estas

tres tienen principales caracteristicas que las diferencian las cuales son:

e JIT enfatiza en la resolucion forzada de problemas.
e TPS hace principal énfasis en el aprendizaje del empleado y la delegacion de autoridad en
un ambiente de linea de ensamble.

e Las operaciones esbeltas se enfocan en comprender al cliente y sus necesidades.
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Aunque los tres enfoques tienen particularidades que los distinguen, abordan tres aspectos

generales que se aplican en la administracion de operaciones los cuales son:

1. Eliminar el desperdicio
2. Eliminar la variabilidad
3. Disminuir el tiempo de produccion.

1.4.1 Técnicas Justo a Tiempo

Figura 7 Técnicas implementadas a los sistemas JIT
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Fuente: elaboracion propia con base en (Heizer, 2009)

Proveedores: Una estrategia de pocos vendedores y relaciones estrechas con los mismos permitira

entregas puntuales de productos de calidad en las areas de trabajo requeridas.

Distribucion de planta: espacios de trabajo organizados, celulas de trabajo flexibles, espacios

reducidos para almacén.

Inventario: el tamafio de lote debe ser lo mas pequefio posible, tiempos de preparacion cortos y

espacios con contenedores adecuados a lo que se almacena.

14



Programacién: desviacion cero de los programas, preparacion de pedidos y ordenes, informacion
y retroalimentacion con los proveedores.

Mantenimiento preventivo: involucrar al operario y dar mantenimiento a areas y maquinaria antes

del fallo de estas.

Produccidn de calidad: control estadistico del proceso, proveedores de calidad, y procesos de

calidad dentro de la empresa.

Delegacion de autoridad en el empleado: involucrar a los empleados en la toma de decisiones,

capacitacién constante, flexibilidad en actividades.

Compromiso: apoyo de los lideres de la empresa a empleados y proveedores.

La aplicacidn de las técnicas propuestas de la metodologia justo a tiempo conlleva a:
Una produccién rapida que libera activos.

Mejora de la calidad que reduce el desperdicio.

Una reduccidn de costos que agrega flexibilidad al precio.

Reduccion de la variabilidad.

o ~ w0 DN

Reduccion del trabajo repetido. (Heizer, 2009)
1.4.2 Objetivos del JIT
Poner en evidencia los problemas fundamentales.

Eliminar despilfarros.

Buscar la simplicidad.

A w0 bdp e

Disefar sistemas para identificar problemas.
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Figura 8 Pilares del JIT
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Fuente: los pilares del JIT, con base en Universitat de Barcelona, 2002

1.4.3 Caracteristicas de un sistema JIT

Arrastre del flujo de materiales: este concepto se refiere a mantener solamente los

materiales en inventario que seran utilizados para la operacion, es decir en este método el
consumidor es el que pone en circulacién la produccion y el requerimiento de materia

prima.

Calidad consistentemente alta: en la filosofia JIT esto se refiere a “hacerlo bien a la primera”

es decir que el producto o servicio ofrecido esté listo para el consumo del cliente
cumpliendo con las especificaciones de calidad sin incurrir en costos adicionales que no

afiaden valor.

Lotes de tamafio pequefio “cero inventarios”: eliminacion de los “colchones” de inventario,

haciendo seleccion solo de los lotes méas pequefios, teniendo como ventaja: la reduccion del

tiempo de respuesta a clientes y el espacio destinado a existencias.

Cargas uniformes en la estacion de trabajo: reduccion de tiempo en la programacion y

procesamiento en las estaciones de trabajo teniendo disminucion de costes, y entrega de

productos terminados rapida.
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Componentes y métodos de trabajo estandarizados: mezcla de capital humano, procesos,

materia prima y tecnologia que se fusionan de manera que siguen una secuencia de trabajo

para completar tareas especificas.

Vinculos estrechos con proveedores: la relacion con proveedores permitira tener una mayor

eficiencia en la planificacion del inventario y asi evitar aumento en costos por materias

primas faltantes y a su vez el incidir en costos adicionales por almacenaje.

Fuerza de trabajo flexible: produccidon agil de varios tipos de productos, con beneficio a la

reduccién de cuellos de botella sin sacrificar la eficiencia.

Flujo de linea: reduccion de las operaciones de preparacion, organizando a las personas y

maquinas segun plan de distribucion por productos.

Produccién automatizada: produccion de bajo costo y uso de tecnologias para la

optimizacion de procesos.

Mantenimiento preventivo: concepto que se refiere a la realizacion del mantenimiento de

maquinara de manera anticipada, con el fin de prevenir averias y retrasos en la produccion.

1.5 Inventarios JIT

Los inventarios justo a tiempo requieren solo el minimo de piezas o material necesario para que el

sistema funcione de manera éptima, es decir la cantidad de bienes llega justo en el momento que

se necesita, a esto se le conoce como “cero inventarios” con lo que se pretende eliminar la

variabilidad de los procesos.

Dentro de los inventarios JIT se puede encontrar una variable que son los inventarios a

consignacion, estos surgen cuando el proveedor conserva la propiedad del inventario hasta que la

empresa hace uso del mismo, la ventaja de ello es que los almacenes se encuentran cerca de la
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empresa o dentro y esta puede hacer uso de la materia prima justo en el momento que lo requiere.
Justo a tiempo también significa eliminar el desperdicio mediante la inversion en stock. La técnica
utilizada por los sistemas JIT es la produccion de un bien en pequefios lotes permitiendo la

reduccion del nivel del inventario y los costos.

Figura 9 Comparacion entre el enfoque tradicional y el enfoque JIT en un sistema de
produccion.
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Fuente: (Universitat de Barcelona, 2002)

ENFOQUE JIT

1.5.1 Calidad JIT

La relacion entre JIT y la calidad se da de tres formas:

1. Disminucion del costo de obtener una buena calidad; este ahorro se debe a que los costos

por desperdicio, trabajo repetido, inversion en inventario y dafios estan ocultos en el
inventario. EI JIT obliga a disminuir el inventario por lo cual se producen menos unidades
defectuosas y menos unidades que requieren trabajo repetido; es decir el inventario oculta

la mala calidad, JIT la expone de inmediato.

2. JIT mejora la calidad; crea un sistema de aviso temprano de problemas con la calidad, de

modo que se producen menos unidades defectuosas y la retroalimentacion es inmediata,

reduciendo las lineas de espera, tiempo de entrega.
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3. Reduccion de todos los costos ligados al inventario; con frecuencia, el propdsito de

mantener inventario es protegerse contra la calidad poco confiable, por su parte JIT
conserva la evidencia de los errores y limita el niUmero de fuentes de error potenciales.
(Heizer, 2009)

1.6 Las (5’s) eses

La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, y agrupa una serie de actividades que se desarrollan
con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma
organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos
de comportamiento e interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo. La
metodologia de las 5S es de origen japonés, y se denomina de tal manera ya que la primera letra

del nombre de cada una de sus etapas es la letra “ese” (S).

Figura 10 Las 5 eses
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A través de la aplicacion de esta herramienta se establecen estandares que permiten detectar
anormalidades en el momento que estas ocurran, y ayuda a eliminar los inhibidores de visibilidad
con lo cual se observa la operacion, los defectos, los problemas, etc. (Carpio Coronado, 2016)

1.6.1 Clasificacion de las 5 eses

Esta metodologia se clasifica en dos variantes que a continuacion se mencionan:

Tabla 1 Clasificacion de las 5 eses

Eses Concepto
Seiri Seleccionar, ordenar,
reducir
Eses operativas Seiton Ordenar, clasificar,
identificar
Seiso Limpiar, sanear, anticipar
Seiketsu Estandarizar, normalizar
Eses funcionales Shitsuke Auditar,  autodisciplina,
habito

Fuente: elaboracion propia con base en (Aldavert, 2016)

Las 5°s son una herramienta idonea para introducir y fomentar la participacion de todos los niveles
dentro de la organizacion ya que favorece a la toma de responsabilidades, la proactividad, la

comunicacion, la creatividad y la sinergia

Dicha herramienta esta en constante mejora continua ya que el entorno es cambiante; es decir que
lo que ayer nos era util, hoy puede dejar de serlo por lo cual es necesario evolucionar sistemas y
estandares, ya que las 5°'s son un ciclo constante de progreso y va mas alla de la implementacion

del proyecto inicial.
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Capitulo 2 Servilentes de Morelia

En el presente capitulo se describird los aspectos méas relevantes de la empresa “Servilentes de
Morelia”: una breve resefia de su historia, su ubicacion, giro comercial y los elementos generales
con los cuales se trabajara en la presente investigacion. Todos ellos asociados a la implementacion
de 5’s y JIT. Una de las caracteristicas de esta empresa, es que no cuenta con mision, vision y
objetivos. Por lo cual los que aqui aparecen forman parte de una propuesta realizada al propietario.

2.1 Historia

“Servilentes de Morelia” fue abierta al publico hace 15 afios, el 26 de diciembre del 2001, con el
objetivo de brindar “economia, servicio y exactitud” estas cualidades fueron establecidas por el
propietario como la esencia de la empresa para todos los productos que ofrece. Es un negocio
dedicado a la reparacion de lentes en general, venta de armazones para lentes graduados y de micas
graduadas segun las necesidades del cliente.

Actualmente el negocio no cuenta con empleados, es atendido directamente por el duefio, el cual
se hace cargo de todas las funciones que se hacen presentes tales como manejo de clientes,
proveedores, facturacion y almacén, asi como del comercio de materiales, armazones y

reparaciones siendo estas Ultimas tres actividades el principal giro del establecimiento.

Figura 11 Exterior de la empresa

Fuente: Google Maps, 2018
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2.1.1 Ubicacion

Desde su apertura, “Servilentes de Morelia” ha estado establecido en Avenida Solidaridad #758
colonia Félix Ireta a un costado de Soriana rio en la ciudad de Morelia Michoacéan. En la figura 11

podemos apreciar la ubicacion fisica de la empresa. Este estudio se ubica en el tiempo desde agosto

2017 a agosto del 2018.
Este estudio se ubica en el tiempo desde agosto 2017 a agosto 2018.

Figura 12 Ubicacién de “Servilentes de Morelia”
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Fuente: Google Maps, 2017

2.1.2 lIdentidad corporativa

Figura 13 Logo Servilentes de Morelia
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2.2 Estructura empresarial

2.2.1 Misioén

Ser la empresa més elegida para el cuidado de la salud visual de todos nuestros clientes, brindando
los mejores productos de las mejores marcas, buscando la excelencia total en el trato personal y
afable en el servicio profesional ofreciendo precios accesibles y exactitud en todos nuestros

productos.

2.2.2 Vision

Consolidarnos como el lugar preferido de nuestros clientes por el espiritu de servicio, calidad y
exactitud en todos nuestros productos.

2.2.3 Objetivos

e Satisfaccion de los clientes.

e Brindar un servicio de calidad.

e Desarrollar nuevas fuentes de clientes potenciales.

e Contar con los mejores precios, marcas y surtido de todos nuestros productos.

e Estar en constante innovacion y actualizacion para ofrecer nuevas alternativas de

cuidado visual a nuestros clientes.

2.2.4 VValores

e Nuestros servicios.

Nos enfocamos en brindarle la mejor solucion visual a traves de un servicio personalizad acorde a

las necesidades de los clientes.

23



e Nuestros productos.

De la mano de nuestros proveedores ofrecemos productos de alta calidad, novedosos y de ultima

generacion.

e Flexibilidad.
Las necesidades de nuestros clientes son cambiantes en el tiempo, asi como sus expectativas.
Nuestro objetivo es ser, en todo momento, cercanos, proactivos, efectivos y resolutivos, buscando
en todo momento, formas diferentes de atencién y servicios, adaptandonos en todo momento.

e Nuestro cliente.

Queremos brindarle a todo el publico a través de nuestro servicio una novedosa experiencia, siendo

la mejor alternativa para su salud visual.

e Compromiso social con las personas.

Identificar sus necesidades, buscando en todo momento la profesionalidad méaxima, la empatia y

sensibilidad como aspectos importantes para generar plena confianza en todos nuestros pacientes.

Honestidad.

Respeto.

Puntualidad.

Responsabilidad.
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2.3 Analisis FODA

Figura 14 FODA de “Servilentes de Morelia”
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Fuente: elaboracion propia con base en los datos de “Servilentes de Morelia”.

2.4 Portafolio de productos

La empresa “Servilentes de Morelia”, cuenta con venta de materiales para la fabricacion de lentes
graduados, asi como armazones, lentes de contacto, lentes solares y accesorios para el
mantenimiento de los mismos.

A continuacion, se mencionaran los productos que tiene disponibles la empresa en este momento:

2.4.1 Armazones:
e Armazones de diferentes colores, materiales y marcas.
e Lentes solares.

e Armazones econdmicas.
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2.4.2 Micas:

Micas terminadas.

Micas procesadas monofocales.
Micas progresivas terminadas.
Micas progresivas procesadas.
Micas anti reflejantes.
Policarbonato.

Micas polarizadas procesadas.

Micas entintadas.

2.4.3 Lentes de contacto:

2.4.4 Productos para mantenimiento de armazones y lentes de contacto:

Soflens 59 de Bausch & Lomb
Johnson Johnson
Coopervision

Biofinity

Biofinity torico

Productos para limpieza de armazones
Soluciones para lentes de contacto
Pafio para limpiar armazones

Cintillas

Plaquetas (par)

Varillas (par)

Tornilleria (ciento)

Estuches
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2.4.5 Servicios:
e Reparacion y armado.
e Consulta optométrica.

e Venta de productos.

2.4.6 Catalogo de productos

Las siguientes imagenes que aparecen a continuacion, son solo algunos de los productos que

maneja “Servilentes de Morelia”.

Figura 15 Productos de “Servilentes de Morelia”

Fuente: fotos tomadas en “Servilentes de Morelia”
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Capitulo 3. Situacién actual

En el presente capitulo se hard una relacion detallada de los materiales con los que cuenta la
empresa “Servilentes de Morelia” mencionando la marca y la cantidad de cada material y producto.
Finalmente se mostraran las ventas de los ultimos 3 afios (2015 al 2017) ya que, aungue la empresa
tiene 15 afios de existencia, desde su fundacidn no tiene un registro de las mismas ni un control de

las existencias.

3.1 Cantidad de materiales en existencia

Tabla 2 Cantidad de micas en existencia

Material Existencia Precio Total
Micas terminadas 15 $16.00 $240.00
Micas procesadas 15 $80.00 $1,200.00
monofocales
Micas progresivas terminadas 25 $130.00 $3,250.00
Micas progresivas procesadas 15 $240.00 $3,600.00
Mica antirreflejante 20 $60.00 $1,200.00
Mica antirreflejante 10 $650.00 $6,500.00
procesada
Micas polarizadas procesada 10 $1,200.00  $12,000.00
Micas entintadas 20 $95.00 $1,900.00
TOTAL $29,890.00

Tabla 3 Lentes de contacto en existencia

Material Existencia Precio Total
Soflens 59 de Bausch & Lomb 15 $260.00 $3,900.00
Johnson Johnson 15 $360.00 $5,400.00
Coopervision 15 $400.00 $6,000.00
Biofinity 15 $400.00 $6,000.00
Biofinity torico 10 $600.00 $6,000.00
TOTAL $27,300.00
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Tabla 4 Productos para mantenimiento y limpieza de armazones en existencia

Producto

Productos para limpieza de

armazones

Soluciones para lentes de contacto
Pafio para limpiar armazones

Cintillas

Plaquetas (par)
Varillas (par)
Tornilleria (ciento)
Estuches

Producto

Armazones de marca
Armazones econdémicas
Armazones de gama media
Lente solar (polaroid)

TOTAL

Existencia Precio

80 $14.00
60 $60.00
100 $7.00

50 $2.00

80 $40.00
20 $35.00
3 $60.00
100 $20.00

Existencia Precio

$1,250.00
$270.00
$550.00
$170.00

Total
$1,120.00

$3,600.00
$700.00
$100.00
$3,200.00
$700.00
$180.00
$2,000.00
$11,600.00

Tabla 5 Cantidad de armazones en existencia

Total
$10,000.00
$6,750.00
$13,750.00
$2,550.00
$33,050.00

COSTO TOTAL DE PRODUCTOS Y MATERIA PRIMA EN INVENTARIO: $101,840.00
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Capitulo 4. Metodologia
En el presente capitulo se mostraran los pasos para la aplicacion de la herramienta Justo a Tiempo,
asi como la implementacion de 5°s, las cuales serviran para eliminar los desperdicios e inventarios
excedentes con los que cuenta “Servilentes de Morelia”, lo cual conlleva a la reduccion de costos
en los procesos de la empresa.

4.1 Implementacion de las 5’s

1. Implementacién de las eses operativas: Seiri (selecciona y clasificar), Seiton (ordenar e

identificar) y Seiso (limpieza).
En esta primera fase se seleccionard el area en la cual se aplicara dicha metodologia definiendo
equipos de trabajo y actividades a realizar, fomentando el flujo de informacion para la toma efectiva

de decisiones.

2. Implementacidn de las eses funcionales: Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (disciplina)

En la segunda fase, se estandarizaran los procesos para dar origen a la integracion de las 5’s como

un habito de trabajo.

4.2 Fases para la ejecucion de la metodologia Justo a Tiempo

Se identifican 5 fases secuenciales para la implementacion y ejecucion de la filosofia JIT. A

continuacion, se hara mencion de cada una de ellas.

1. Fase 1: Educacion y definicion del porqué es necesario implementar JIT: esta primera fase
es la implantacion del sistema, la empresa tiene que sefialar la razon especifica por la cual
se toma este proceso. En esta fase primero se realiza la concientizacion y posteriormente la
estrategia.

2. Fase 2: Creacidn de la estructura: abarca 4 ejes importantes dentro de la organizacion para
gue la metodologia pueda ser aplicada los cuales son: el comité directivo, un facilitador, los

grupos encargados de proyectos, los jefes de grupos de proyecto o lider del proyecto.
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3. Fase 3: Mejoras en el proceso: detectar aquellas areas donde el proceso esta fallando,

realizando un muestreo de las diferentes fases donde la produccion presenta anomalias.

4. Fase 4: Mejoras en el control: una vez concluido e identificado las &reas de mejora en el
proceso, esta fase consiste en documentar como es que se aplicaran las estrategias
pertinentes para el perfeccionamiento del proceso productivo y el control de los elementos
que participan en él, como lo es; la materia prima, la maquinaria, y el personal, es decir la

optimizacion de recursos para la disminucion de costos.

5. Fase 5: Ejecucion: en esta Ultima fase se lleva a cabo la implementacion del sistema JIT, en

el area de mejora en la organizacion.
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Figura 16 Diagrama de flujo de la implementacion del sistema JIT

| Implementacion del JIT ‘

Comprension bdsica

Andlisis Costo/Beneficio

Compromiso de la
direccion

Implantar
T

Seleccion del equipo del
proyecto

Identificacion de la
planta piloto

Mentalizacion, clave del
exito

- Reducir el tiempo de
preparacion.

- Mantenimiento
preventivo

- Cambiar a lineas de
flujo

Mejoras en el control

-Sistemas tipo arrastre
-Control local y control
estadistico.

- Calidad en el origen

Relacion
cliente/proveedor

Fuente: (Gestion de calidad, 2016)



Capitulo 5. Resultados

5.1 Aplicacion e implementacion de las 5°s (eses) en Servilentes de Morelia

1. Seiri (seleccionar y clasificar): para aplicar la primer ese de la metodologia se procedio a

realizar un inventario de todos los productos y materiales con los que contaba Servilentes
de Morelia, para posteriormente seleccionar y clasificar aquellos que alin estaban en buen

estado para su venta tales como armazones, micas, productos de limpieza y accesorios.

2. Seiton (ordenar e identificar): una vez realizado el inventario, se ordenaron los productos y

se identificaron con etiquetas visibles en los estantes y donde serian almacenados

temporalmente hasta su venta.

3. Seiso (limpieza): se limpié de manera exhaustiva el area designada para almacén

eliminando todo aquello que solo ocupaba espacio, tales como cajas y bolsas es decir basura
acumulada desde el 2016.

4. Seiketsu (estandarizar): homogenizacion de los procesos un ejemplo de ello es en el de

armado y reparacion de una armazon.

5. Shitsuke (disciplina): Integracion de las 5’s como un habito de trabajo en Servilentes de

Morelia.

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5§°S
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Figura 17 Espacio desinado a almaceén antes de la implementacion de las 5°s

Fuente: fotos tomadas en Servilentes de Morelia

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5°S




Figura 18 Espacio destinado a almacén después de la implementacion de las 5's

Fuente: fotos tomadas en Servilentes de Morelia

Fase 1: Implementacion del sistema JIT y sus beneficios

La metodologia JIT se aplicd en Servilentes de Morelia tras el analisis de sus procesos y se encontrd
que contaba con un excedente de inventario que en cantidades reales monetarias tenia un valor de
$101,840.00 pesos por lo que era necesario reducir el mismo para después eliminar algunos
articulos tales como; las micas, y lentes de contacto que eran de los que se tenian mas piezas
generando costos de almacenaje y mantenimiento.

A su vez se implement6 el outsourcing que favorecié a la empresa en tener listo y a tiempo los

materiales y productos terminados para la entrega al cliente.

Algunos beneficios al implementar la metodologia JIT se mencionan a continuacion:
e Procesos, productos y servicios justo a tiempo. Reduccion de tiempos de espera.

e Procesos simplificados al aplicar el outsourcing.

e Reduccidn del capital invertido en productos a $38,910.00
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e Mejoria en la calidad de los productos terminados.

e Captacion de nuevos clientes.

e Fidelidad de clientes.

¢ Incremento de margen de ganancias al reducir inventario muerto.

Tabla 6 Productos en almacén después de implementar 5'sy JIT

Producto Existencia
Productos para limpieza de armazones 60
Soluciones para lentes de contacto 60
Pafio para limpiar armazones 80
Cintillas 40
Plaquetas (par) 80
Varillas (par) 20
Tornilleria (ciento) 3
Estuches 100
TOTAL

Precio
$14.00
$60.00
$7.00

$2.00

$40.00
$35.00
$60.00
$20.00

Total
$840.00
$3,600.00
$560.00
$80.00
$3,200.00
$700.00
$180.00
$2,000.00
$11,160.00

Tabla 7 Armazones en almacén después de implementar 5°sy JIT

Armazones Existencia Precio
Armazones de marca 8 $1,250.00
Armazones econémicas 25 $270.00
Armazones de gama media 20 $550.00
TOTAL

Total
$10,000.00
$6,750.00
$11,000.00
$27,750.00

COSTO TOTAL PRODUCTOS EN ALMANCEN: $38,910.00
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Fase 2: organigrama y descripcién de puestos

[ Director general }

_____________ [ Outsourcing }

[ Lider de proyecto ]

[ Operadores }

e Director general.
Persona capaz y encargada de organizar, coordinar y controlar las actividades dentro de la empresa
ya que administra las relaciones interpersonales, transmite informacion y hace efectiva la toma de

decisiones teniendo como objetivo el cumplimiento de metas a corto, mediano y largo plazo.

e Qutsourcing.
Externalizacion del proceso, el outsourcing se refiere a la subcontratacion de personas
especializadas en el area o giro del negocio donde su principal funcién es auditar los procesos que
se realizan dentro de la organizacién para control y mejora del mismo.
Realizando mediciones contindas y toma de muestras que ayudaran a la toma de decisiones para el

mejor funcionamiento interno.
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e Lider de proyecto
Responsable de detectar las necesidades y areas de oportunidad, gestionando los recursos
econdmicos, humanos y materiales para el cumplimiento de metas y objetivos en un periodo
determinado, a su vez estd encargado del planteamiento y ejecucion del proyecto definiendo las

prioridades de las tareas que se relacionan con el mismo informando sobre el estado actual.

e Operadores
Capital humano encargado de realizar las tareas asignadas en cada &rea de manera que en cierto
periodo de tiempo que establecid el lider de proyecto sean cumplidas las metas a alcanzar en cada
fase.
Son los encargados de programar el buen funcionamiento de las instalaciones mediante el trabajo

colaborativo.
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Fase 3: proceso anterior

Proceso de consulta optométrica

Realizar examen

Diagrama de flujo 1 Consulta optométrica

Pasar al cliente y
tomar datos y

de la vista [¢ antecedentes de su
salud visual
Realizar pruebas
Explicar ) con las
diagnostico diferentes
lentillas

Llegar el cliente

]

Saludar al
clientey
preguntar que
servicio requiere

Preparary
desinfeccion del

[¢——— areay unidades

para el examen
de la vista

M

Registro de
graduacion y
elaboracion de
receta

FIN
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Proceso de venta de productos.

Inicio

Llegada del
cliente

A

Diagrama de flujo 2 Venta de productos

A\ 4

Saludar al cliente
y preguntar que
se le ofrece

Mostrar los

colores
disponibles

Un pao para limpiar su armazon

;Qué producto
requiere?

Una solucion de lente contacto

A 4

Hacer nota de
"] ventay cobrar

Entregar producto

Mostrar estuches
disponibles

Hacer nota de
venta y cobrar

>

Entregar producto

Preguntar de

y

cuales lentes de
contacto usa

Mostrar la

solucién adecuada

Hacer nota de
venta y cobrar

Entregar producto
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Proceso de reparacion de un armazon

Diagrama de flujo 3 Reparacion de un armazén

Saludar al cliente

P1 y preguntar que
servicio requiere

Inici Llegada del
nicio .
cliente
Reparacion
inmediata

Requiere un tornillo o
[ €— cambio de plaquetas

(Requiere
alguna
reparacion?

Ir a otros
procesos

cambio de varillas—p]

Tiempo de espera
3 dias

una soldadura

Tiempo de espera

L‘
2 dias = 1

A 4

n
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Proceso de armado de un armazén

Inicio

Diagrama de flujo 4 Armado de un armazoén

Llegada del
cliente

y

Saludar al cliente

servicio requiere
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existencia a gusto
del cliente

clients
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armazén en
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Dar precio final
de venta y armar

condiciones y
forma adecuada

Explicar lo nuevo que
requiere y proponer el
material que se ajuste

Mostrar catalogo
para que el
cliente siga

eligiendo

Despedir al
cliente

Levantar nota y
orden de pedido

Pedir el 50% de la
compra y acordar
tiempo de espera
de 8 dias habiles

]

Revisar micas y
graduacion del
cliente

< Si

a sus necesidades

7 clientd
requiere nueva
graduacion

!

No
y
Proponer las
" micas adecuadas y|
g « de la mejor
calidad
Y
Entregar nota de venta Buscarien)
e informar tiempo de inventario lo
espera de 10 a 12 dias i y
habiles requerido

Comenzar con el
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Preparar material
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¢Esta en’
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Comenzar con el

el armazon
(entrega
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Biselar la mica a
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(tiempo de espera
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3
Preparar pafio y
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Realizar
mediciones
Limpiar < continuas para no f«
sobrepasar el
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biselado y tallado j
de mica

Preparar material
y marcar
manualmente la
mica

armazén

Montar mica en el

Preparar pafno y

Entregar armazon

P estuche para
entrega

lista para su uso
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de la vista

Levantar orden de

Contactar al
proveedor mas
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pedido con
proveedor y
acordar tiempo de
entrega

—,

Revisar que la

A

Recepcion de la
mercancia de 4 a

correcta

7la mercancia
&s correctal,

mercancia sea <
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Comunicarse con
el proveedor

—

Levantar la orden
de cambio y notas
de devolucién

dias habiles

A
Recepcion de la
o : Reenviar la
Revisar que todo | mercancia " .
mercancia
sea correcto correctade 3a5 A
incorrecta

Costos del proceso incluyendo mano de obra:

Biselado: $60.00 pesos
Soldadura: 120.00 pesos
Varillas: 100.00 pesos
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5.3 Mejoras en los procesos

En este paso del proceso la parte que se mejoro fue la de armado y reparacion de una armazon por

lo que el diagrama se muestra a continuacion.

Diagrama de flujo 5 armado de un armazon mejorado

Pedir el 50% de la
compra y mencionar el
tiempo de espera 2
dias habiles

Levantar nota
a .

Mostrar catalogos orden de pedido

Llegada del Saludar al cliente
Inicio cliente e B preguntar que
servicio requiere

Revisar que las

7EL client® Proponer micas

Realizar examen

micas estén en de la vista requiere nueva No, ;&;l;?:amsb\o_’ adecgadas y de la
buenas g(aduaciop mejor calidad
condiciones y
forma adecuada y

Explicar lo nuevo
que requiere y

e proponer material
Dar precio final de micas
de ventay v
armado de S :Micas bien?
armazon de
inmediato Presupuestar [«
No

Mandar mica al
taller a biselado
mencionando el

tiempo de espera Hablar al
de % dia laboratorio
correspondiente
¢ Entregar al joven
Pedir material y ‘:rea[)uatjj)sloas GBS e
—> —> or parte del
(8 procesany; plab’;ratorio
especificaciones
en nota
A
Entrega de
o FIN Realizar pruebas y producto
la ajustes bl terminado al
cliente

Costos método mejorado:
e Bisel computarizado: $24.00 pesos
e Soldadura: $50.00 pesos
e Varillas: $25.00 pesos
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Costos de material adquirido en las distribuidoras en Morelia:

Tabla 8 Costo de micas AR blanca procesadas

Material Costo

AR blanca procesadas

Bifocal $800.00
Monofocal $400.00
Progresiva $1,500

Tabla 9 Costo de micas AR blanca terminada

Material Costo

AR blanca terminada

Bifocal $220.00
Monofocal $50.00
Progresiva $1,100.00

Tabla 10 Costo de micas AR cambio de color con la luz solar

Material Costo

AR cambio de color con el sol

Bifocal $2,200.00
Monofocal $1,200.00
Progresiva $3,600.00
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Tabla 11 Costo de micas blancas procesadas

Material Costo

Micas blanca procesada

Bifocal $160.00
Monofocal $80.00
Progresiva $240.00

Tabla 12 Costo de micas AR blancas terminadas

Material Costo

AR blanca terminadas

Bifocal $60.00
Monofocal $20.00
Progresiva $140.00

Tabla 13 Costo de micas AR procesadas cambio de color con la luz solar

Material Costo

AR cambio de color con el sol procesadas

Bifocal $800.00
Monofocal $460.00
Progresiva $1,900.00

Tabla 14 Costo de micas AR cambio de color con la luz solar terminadas

Material Costo

AR cambio de color con el sol terminadas

Bifocal $450.00
Monofocal $200.00
Progresiva $365.00
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5.4 Mejoras e implementacion de la metodologia JIT

Para lograr la implementacion de la metodologia JIT en Servilentes de Morelia se realizaron las

siguientes acciones:

e Venta del inventario muerto; para realizar este paso fue necesario hacer un inventario
detallado con lo que contaba la empresa, posteriormente durante el periodo comprendido
de agosto 2017 a agosto 2018 Servilentes de Morelia logro vender lo que tenia en existencia
desde 2015, esta meta alcanzada se complement6é con un plan de marketing donde se
anuncid durante meses la promocion “adquiere tu armazoén favorita y Servilentes te regala
tus micas”, fue anunciada por medio del duefio del negocio mencionando a sus clientes de

dicha oferta.

e Reemplazo de procesos; esta parte se refiere al outsourcing ya que se comenzaron a realizar
los procesos (compra de materia prima y procesada de la misma) en los laboratorios locales

sin necesidad de pedir toda la mercancia principalmente a Guadalajara y CDMX.

e Eliminacion de costos de envi6 de materia prima; esta accion permitio el ahorro de capital
al pagar flete de envi6 de materia prima y a su vez ahorro en el reenvid de la misma si esta

era incorrecta.

e Eliminacidn de inventarios; al poner en préctica el outsourcing se pudo obtener el resultado
esperado de contar con cero inventarios en materia prima ya que todos los materiales
requeridos se compran con proveedores de Morelia permitiendo agilizar los procesos entre
clientes y proveedores obteniendo asi respuesta eficaz por parte de las distribuidoras para

la compra del material y su procesamiento.
e Reduccion de tiempos de espera; lo maximo que Servilentes hace esperar a un cliente para

que le sea entregado su producto final son 2 dias si es que se agoto algun material, de lo
contrario solo espera % dia para que le sea entregado.
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Relaciones estrechas con proveedores; este paso fue de suma importancia para la
organizacion ya que con ello se pudo tener una amplia cartera de proveedores y de crédito
para la adquisicion de materiales, a su vez se hicieron convenios con ellos para asignar
algunas armazones en consignacién por lo que no representa costo extra para Servilentes el
mantener esa mercancia, ya que se esta renovando constantemente esto con un tiempo

maximo de 2 semanas.
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Conclusiones

Las herramientas Lean y JIT, son de mucha importancia al aplicarlas de manera correcta dentro

de una organizacion, ya que nos ayudan a la reduccion de desperdicios, costos adicionales por

inventarios excesivos, asi como al cumplimiento de las politicas de calidad que espera el mercado

con los productos que se ofertan.

El tener un mejor y mayor control de la produccion permite que la organizacion ahorre tiempo, y

dinero y con ello aumenten sus ingresos y la captacion de nuevos clientes y crear fidelidad con

los ya existentes.

La herramienta Lean nos permite:

o B~ D

Reduccidn de tiempos de espera de produccion y de ciclos.

Liberacion de capital invertido de manera ineficiente.

Incremento de margen de ganancias.

Mejora en la calidad de productos.

Identificar fallas en el &rea de almacén y desperdicios de materia prima.

Mientras que la filosofia JIT nos permitio:

© o k~ w e

Procesos, productos y servicios justo a tiempo econémicos, simplificados y rentables.
Mejora en el tiempo de entrega de producto terminado.

Satisfaccion y lealtad de clientes.

Reduccion de espacios.

Eliminacion de inventarios.

Relaciones estrechas con proveedores locales y foraneos.
A su vez en la formulacion de hipotesis (H;): el sistema JIT logre incrementar la eficacia y

la reduccion de costos dentro de los procesos de Servilentes de Morelia se cumplio de
manera correcta ya que se logro reducir en un 38.20% del costo total del inventario.
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A continuacion, se muestra graficamente dicha afirmacion:

COSTO TOTAL DE INVENTARIO
2017-2018

$120,000.00 120%
$100,000.00 100%
$80,000.00 80%
$60,000.00 60%
$40,000.00 40%

$20,000.00 20%

5- B— E=——— 0%
2017 2018

E== COSTO TOTAL DE INVENTARIO == PORCENTAJE

Tabla 15 Costo del inventario total después de implementar 5’Sy JIT

ARO COSTO TOTAL DE PORCENTAJE
INVENTARIO

2017 $ 101,840.00 100%

2018 $ 38,910.00 38.20%

Finalmente se mencionaran a continuacion los porcentajes (%) de ahorro en cada caso:

e Reduccién del proceso de armado de un armazon: 25%

e Reduccion en costos del proceso de biselado: 40%

e Reduccidn de costos del proceso de soldadura: 41.66%

e Reduccidn de costos de adquisicion y cambio de varillas: 25%

e Reduccion de costos por adquisicion de materias primas: 30.80%

e Espacio liberado (almaceén) en Servilentes de Morelia: 66.5%
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