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RESUMEN

El presente proyecto de investigaciéon de nombre “Propuesta de Implementacion de Lean
Manufacturing para mejorar la Productividad de la microempresa de confecciones Garantia
En Contratos Empresariales”, busca identificar las causas principales de la baja
productividad en los diferentes procesos de la microempresa y de esta manera plantear una
propuesta de mejora que ayude a mejorar este valor.

Dentro de los principales resultados hallados una vez realizado el diagndstico situacional
encontramos una disminucion de la produccion de los chalecos reflectivos del afio 2016 al
2017 que representa un 16.92%, y asi mismo una disminucion de la productividad del afio
2016 al 2017 en un 29.81%. También se realiz6 un estudio de tiempos, mediante el cual se
obtuvo un tiempo estandar de 43.09 min por cada chaleco reflectivo.

Dentro de los once procesos llevados a cabo para la confeccidn, se identificaron deficiencias,
luego de realizado el Check List para cada uno de los procesos involucrados. Asi se obtuvo
un porcentaje de desemperio positivo de 59.44% y un porcentaje de desempefio negativo de
40.56%. Posteriormente se realizd un analisis de la problematica identificada, hallando un
promedio del porcentaje de deficiencia de cada factor del 42.42%. De esta manera se obtuvo
un promedio de deficiencia total del 38.62%. Luego de ello se realiz6 una priorizacién de
factores, utilizando la matriz Semicuantitativa y el diagrama de Pareto, mediante el cual se
identificaron los 12 principales problemas a los que iran orientadas las propuestas de mejora.
Una vez identificados los principales problemas, se escogieron las herramientas de Lean
Manufacturing que contribuiran con el desarrollo de la presente Propuesta de Mejora como
la Metodologia 5°S, VSM, Kanban y TPM. Se describieron todas las actividades
relacionadas con cada una de las herramientas, y luego de un analisis de las principales
actividades a llevar a cabo, se concluyd que el presupuesto de llevar a cabo las tres
herramientas en total es de S/.11660.21. Asi mismo el cronograma tanto para la metodologia
5’S, TPM y Kanban es de 6, 3 y 3 meses respectivamente.

Luego de evaluar cada una de las propuestas, se analizo el Beneficio/ Costo y se obtuvo un
valor de 1.578, que al resultar mayor a la unidad, demuestra la viabilidad de las propuestas

de mejora y los beneficios econdémicos que traeria para la microempresa.

Palabras clave: Productividad, Herramientas Lean Manufacturing, Microempresa,
Confecciones, Check List, TPM, Kanban, Tiempo Estandar
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ABSTRACT

The following research project entitled ‘Proposed Implementation of Lean Manufacturing
to improve the Productivity of the micro-enterprise of clothing Garantia En Contratos
Empresariales ‘seeks to identify the main causes of the low productivity of the different
processes of the business and, through this, plan an improvement strategy to overcome this
situation.

Amongst the main results obtained in the situational diagnosis a decrease in the production
of safety vests between 2016 and 2017 was found, representing 16,92%. A decrease of
productivity was also noticed between 2016 & 2017, representing 29.81%. A study of timing
was carried out in which an average standard time of 43.09 min was calculated for the
production of each vest.

After completing Check List 1 deficiencies were found on each of the eleven steps of
confection. A percentage of positive performance of 59.44% was calculated and a percentage
of negative performance of 40.56%. Afterwards, an analysis of the identified issues was
done, obtaining a deficiency rate for each factor of 42.42%, the total deficiency average
being of 39.62%. Next a priorization of factors was developed using a semi qualitative
matrix and Pareto Diagram, in which 12 main issues were identified — the improvement
proposals will be developed to tackle these issues.

Once the issues were identified the tools that Lean Manufacturing should use in the
‘Proposed Implementation” were chosen: 5°S Methodology, VSM, Kanban and TPM. All
activities related with the tools were described, and after an analysis of the main activities to
develop, it was concluded that a budget of S/. S/.11660.21 was required to accomplish the
plan. The schedule to implement the tools is: 5’S 6 months, TPM 3 months and Kanban 3
months.

After evaluating each of the proposals the Benefit/Cost rate was calculated and a value of
1.578 resulted, meaning the feasibility of the improvement proposal and the economic

benefits it would bring to the micro-enterprise.

Key Words: Productivity, Lean Manufacturing Tools, Micro-enterprise, Confection, Check
List, TPM, Kanban, Standard Time
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INTRODUCCION

La principal problematica de la microempresa es la baja productividad, debido a la existencia
de una serie de desperdicios y/o despilfarros y actividades que no agregan valor al producto
a lo largo del proceso productivo, esto podria mejorarse utilizando las herramientas de Lean
Manufacturing. Llevar a cabo un sistema Lean es importante, ya que da la posibilidad a la
empresa de incrementar su productividad, trabajando de acuerdo a las exigencias del
mercado, adaptado su produccion a la demanda del cliente. Es importante mencionar que un
incremento de la productividad, genera también una disminucion en el tiempo de fabricacion
del producto, y por ende costos mas bajos y mayor eficiencia.

Lo que se quiere lograr con la presente investigacion es mejorar el flujo y velocidad del
proceso en la Micro Empresa “Garantia en contratos empresariales”, eliminando todo tipo
de desperdicio mediante la mejora continua y la aplicacion de las herramientas que soportan
este enfoque de pensar y producir, mejorando asi la operatividad de la organizacion en
general, sin necesidad de realizar grandes inversiones.

El presente trabajo de investigacion contempla el desarrollo de cuatro capitulos, los cuales
se precisan a continuacion:

- En el capitulo primero denominado Planteamiento Teoérico, se plantean los
principales aspectos metodoldgicos de la tesis.

- En el segundo capitulo, denominado Marco Teorico, se establece el marco de
referencia, donde se detallan antecedentes investigativos acerca del tema principal y
se realiza una descripcion de las principales herramientas de Lean Manufacturing a
desarrollar.

- El capitulo tres, denominado Diagnostico Situacional, engloba el diagndstico actual
de la microempresa, en el cual se presentan datos importantes sobre la microempresa,
el proceso productivo, la problematica principal, asi como el analisis de data actual.

- El capitulo cuatro, llamado Propuesta de Implementacion de Lean Manufacturing
contiene el desarrollo de las propuestas de mejora, utilizando las herramientas de
Lean Manufacturing méas adecuadas para controlar los principales problemas
identificados, los cuales se busca eliminar. En la Gltima parte de este capitulo se
determina la viabilidad de la propuesta de mejora presentada, luego de analizar el
costo beneficio que generard en la microempresa. Finalmente, se muestran las

conclusiones y recomendaciones de esta tesis.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO TEORICO

1.1. Planteamiento del Problema

1.1.1. Identificacion del Problema

La microempresa de confeccion de prendas de vestir “Garantia en
Contratos Empresariales” confecciona una variedad de modelos, dentro
de los principales productos estan los uniformes, que constan de camisa
y pantalon, mamelucos, capotines, chalecos industriales y buzos para
determinadas empresas, también confeccionan diversos disefios
personalizados a pedido con anticipacion siempre y cuando sean mas
de 12 unidades.

La microempresa tiene una gran demanda impartida por los clientes,
pero muchas veces la falta de organizacidén y practicas adecuadas,
conllevan a que la microempresa tenga problemas a nivel de
produccion, generando una serie de desperdicios dentro del proceso y
el incumplimiento con los plazos determinados dentro de los contratos,
el cual genera una penalidad para la microempresa, afectando asi su
economia.

De acuerdo a lo explicado anteriormente se puede identificar que la
interrogante principal de la presente investigacion seria: ¢De qué
manera va a contribuir la propuesta de implementacion de Lean
Manufacturing en la mejora de la productividad de la micro empresa

Garantia en Contratos empresariales EIRL?

1.1.2. Descripcion del Problema

La principal problemaética de la microempresa es la baja productividad,
debido a una serie de desperdicios que se presentan a lo largo del
proceso productivo, pudiendo ser esto mejorado, utilizando las
herramientas de Lean Manufacturing.

La microempresa de confeccion “Garantia en Contratos Empresariales”

tiene una demanda continua de prendas de algunos clientes, con los
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cuales mantienen solidos lazos comerciales, esto persiste debido a la

calidad garantizada de sus productos, lo cual es una ventaja

competitiva, frente a la competencia.

Dentro de las actividades del proceso productivo, encontramos

diferentes despilfarros y/o desperdicios, que no afiaden valor al

producto final, dentro de los principales podemos mencionar:

o Despilfarros no controlados, la microempresa no cuenta un plan
de residuos, y normalmente la merma y sobrantes de insumos no
estan ubicados de la mejor manera dentro de la organizacion, lo
que origina demoras en el despacho y un mal aspecto en la planta.

o Inventario estancado, en diferentes etapas del proceso productivo.

o Transportes innecesarios de materiales y trabajo en proceso.

o Movimientos innecesarios de los operarios.

o Mantenimiento inapropiado de las maquinarias.

J Falta de capacitacion al personal.

1.1.3. Campo, Area, Linea

. Campo: Ingenieria Industrial
e Area: Confecciones

. Linea: Propuesta de Mejora

1.14. Tipo de Investigacion

El presente trabajo de investigacion es de nivel descriptivo, ya que
detalla la situacion acerca del estado actual del problema de
productividad, describe sus particularidades, caracteristicas y puntos
criticos en una circunstancia temporal y geogréafica determinada.

Asi mismo es también de nivel explicativo, ya que ademas de describir
el fendmeno, se busca la explicacién y se establecen las causas del
comportamiento de las variables, lo cual permitird diagnosticar y
generar mejoras en el elemento de estudio planteado.
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1.1.5. Interrogantes Especificas

. ¢Cual es el estado actual de la microempresa en cuanto a su
proceso productivo?

. ¢Cudles son los actuales problemas identificados en la micro
empresa de confeccion?

. ¢Cuales son los métodos y herramientas con las que se mejorara
0 se dard una solucion a la problematica hallada en la
microempresa?

. ¢Qué beneficios se obtendrian con la propuesta de
implementacion en la microempresa tanto para los duefios como

para los trabajadores?

1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Proponer la implementacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de la micro empresa de confecciones Garantia en
Contratos Empresariales EIRL.

1.2.2. Objetivos Especificos

o Analizar el estado actual del sistema productivo de la
microempresa.

o Identificar la problematica que presenta la empresa actualmente.

o Determinar las herramientas de Manufactura Esbelta (Lean
Manufacturing) que podrian mejorar y dar solucion a los
problemas identificados.

o Desarrollar la propuesta de la implementacion de algunas de las
herramientas de Lean Manufacturing y posteriormente medir los
resultados que se obtendrian en el ambito de mejora de proceso

de produccion.
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o Desarrollar una evaluacion de los resultados en base a la
propuesta de implementacion, obteniendo el Beneficio/ Costo de

la Propuesta.
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1.3. Variables e Indicadores

Tabla 1: Variable Independiente

Tipo Variable Definicion Indicador Férmula

Es una filosofia de gestion
que se enfoca en eliminar
las operaciones que no le
agregan valor al producto y
a los procesos,

Propuesta de | incrementando el valor de . Tiempo disponible de trabajo
Takt Time Takt Time = -
Demanda del cliente(Productos)

implementacion de Lean | cada actividad realizada y

Variable
Independiente

Manufacturing eliminando lo que no se
requiere para aumentar la
productividad  basandose
siempre en el respeto al

trabajador.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 2: Variable Dependiente

Tipo Variable Definicion Indicador Formula
Numero de maquinas que Numero de maquinas que funcionan correctamente % 100
funcionan correctamente Total de maquinas de la microempresa
Es la relacion entre la
@ cantidad de  productos
8 obtenida por un sistema
2 ; Calidad de los pedidos generados ; ;
é productivo y los recursos p g Pedidos generados sin problemas « 100
[ - ’ Total de pedidos generados
a . utilizados para obtener dicha P g
@ Productividad »
E produccion.
— - -
‘>5 Productividad laboral pL Unidades producidas
" Horas — hombre empleadas
Tiempo estandar por pieza TE = (T.0 x Factor de Valoracién)x(1 + % T trabajo)

Fuente: Elaboracién propia
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1.4. Justificacion

Llevar a cabo un sistema Lean Manufacturing es importante, ya que da la
posibilidad a la organizacion de mejorar su productividad, trabajando de acuerdo a
las exigencias del mercado, adaptado su produccion a la demanda del cliente. Cabe
resaltar que un aumento de la productividad trae consigo, una disminucion en el
tiempo de fabricacion del producto, y por ende costos mas bajos.
Son pocas las empresas que tienen o estan implementando metodologias de
manufactura esbelta, en la microempresa se podria implantar, ya que tiene la
necesidad de mejorar su productividad, ser mas eficiente, rentable y apta para
competir en mercados locales, basandose en la eliminacion de despilfarros y
actividades que no agreguen valor al producto, por ello se desarrollara la propuesta,
en la cual se explicaran los métodos y herramientas que le permitirian conseguir
este objetivo y por consiguiente percibir mayores ingresos en su actividad.
De aqui sale la razén de ser de esta investigacion, que tiene como objetivo principal
determinar una propuesta de implementacion de la metodologia de manufactura
esbelta, para esto se tendra que analizar todo el proceso de produccion, desde la
llegada de la materia prima hasta el despacho de los pedidos a los clientes, la
disposicién y funcionamiento de la maquinaria y la forma en la que trabajan los
operarios, con esto se determinaran las principales causas de las fallas y despilfarros
que afectan directamente la productividad de la microempresa, para luego realizar
la propuesta de implementacion, utilizando las herramientas adecuadas que
engloban a la Manufactura esbelta, con el fin de mejorar la productividad.
Por lo que la propuesta de implementacion de la manufactura esbelta (Lean
Manufacturing) podria ser clave para una ventaja competitiva y proporcionaria una
herramienta para mejorar la productividad y entrega mas rapida y en la cantidad
requerida, aprovechando mejor los recursos humanos, financieros y materiales de
la microempresa.
Para la presente propuesta se tiene acceso fiable a la informacion necesaria para la
investigacion. Las fuentes de informacion disponibles para el desarrollo son:
. Fuentes primarias: consultas, entrevistas a expertos, observacién directa y
encuestas al personal.
o Fuentes secundarias: documentos bibliograficos, datos de la situacion actual
del sector de confecciones y estudios similares.
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1.5. Hipdtesis

Es posible que con la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing
en el proceso de confeccion de ropa de trabajo e industrial, la microempresa,

Garantia en Contratos Empresariales EIRL, mejore su productividad.

1.6. Alcance y limitaciones

1.6.1. Alcances

o El periodo de tiempo de recoleccion de informacion, analisis,
procesamiento y presentacion para la presente investigacion
comprende 10 meses de duracién a partir de Enero de 2018.

o El estudio se realizard& en el &rea de operaciones de la
microempresa Garantia en contratos empresariales ubicada en el
distrito del cercado, en el departamento de Arequipa.

o La seleccion del proceso de mejora mas apropiado, muchas veces
depende de la cultura de la empresa. Una limitacion seria la
velocidad con la que la metodologia sea aceptada por la

organizacion.

1.6.2. Limitaciones

o Se produjeron demoras respecto a la entrega de informacion de
parte de la empresa, debido a que no la tenian a la mano.

o En ocasiones se cambiaban las fechas acordadas de visita a la
microempresa, necesarias para la toma de informacion, debido a
la gran demanda que tenian por atender. Esto generd retrasos en

el desarrollo de la investigacion.
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CAPITULO 1I: MARCO TEORICO

2.1, Propuesta

2.1.1. Definicion

De acuerdo a lo explicado por Lerma (2009, p. 29), se define como
propuesta a la herramienta de gestion que involucra el analisis con
especialistas y profesionales de organismos que se relacionan de
manera directa con el proyecto. Se evalta junto a la opinién de un
asesor especialista. En la propuesta, el examinador desarrolla la idea
gue se quiere analizar, evalUa su importancia y que tan viable resulta
ser.

La importancia se encuentra vinculada con el aporte de muchas formas,
ya sea teorico, metodologico, practico o por el beneficio de la ejecucion
de la investigacion.

La viabilidad hace referencia a la perspectiva de llevar a cabo la
investigacion convenientemente, contando con una serie de recursos

econémicos, técnicos y humanos fundamentales.

2.1.2. Esquema para escribir la propuesta

A continuacion, se describen concisamente los componentes basicos
para desarrollar la propuesta, segun lo descrito por el Portal
Organizacién Panamericana (2018), con el objetivo de guiar al

investigador con respecto a los elementos que se tomaran en cuenta.

o Titulo de la investigacion

. Resumen

o Planteamiento del problema (justificacion cientifica)

o Justificacion 'y uso de los resultados (objetivos ultimos,
aplicabilidad)

o Fundamento tedrico (argumentacién, respuestas posibles,
hip6tesis)
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o Obijetivos de investigacion (general y especificos)

o Metodologia: Tipo y disefio general del estudio, definiciones
operacionales universo de estudio, seleccién y tamafio de
muestra, unidad de analisis y observacion, procedimientos para la
recoleccion de informacion, instrumentos a utilizar y métodos
para el control de calidad de los datos.

o Plan de analisis de los resultados: métodos y modelos de analisis
de los datos segun tipo de variables, programas a utilizar para
analisis de datos

o Referencias bibliogréaficas

o Cronograma

. Presupuesto

o Anexos (instrumentos de recoleccion de informacion. ampliacion

de métodos y procedimientos a utilizar, etc.)

2.1.3. Metodologia

Tal como lo sefiala Villa (2015), la metodologia tiene que ver con la
descripcion de los recursos que se utilizaran para lograr los objetivos de
la investigacion. Se debe explicar detalladamente la definicion
operacional de las variables, el tipo y las maneras de medirlas.

Asimismo, debe incluir el disefio del estudio, las técnicas y métodos

que se emplearan para lograr los objetivos planteados en la

investigacion. A continuacidon, se explica lo que se espera que el
investigador especifique en la metodologia.

o Definicion conceptual: Significa establecer una definicion a las
ideas utilizadas con el objetivo de que los lectores capten
precisamente a lo que se refieren.

o Definicion operacional: Significa determinar explicitamente de
qué manera se van a medir las variables dentro de la
investigacion.

o Tipo de estudio y disefio general: Se debe identificar

expresamente el tipo de investigacidn que se llevard a cabo y una
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descripcion detallada de su disefio (experimental o no
experimental).

o Universo de estudio, seleccion y tamafio de muestra, unidad de
analisis y observacion: Se debe identificar su universo de estudio,
asi como los temas asociados a los procedimiento y técnicas que
se utilizan para elegir y calcular el tamafio de la muestra.

o Procedimientos para recolectar informacién, instrumentos a
utilizar y métodos para el control y calidad de los datos: Es
fundamental poder especificar los procedimientos que se llevaran
a cabo, tales como entrevistas, encuestas, anélisis de contenido,

observacion participe, dindmica de grupos focales, etcétera.

2.2. Implementacion

2.2.1. Definicion

Los autores Hrebiniak & Joyce (1984, p. 13), definen la palabra
implementacién como el uso de un conjunto de herramientas
gerenciales y organizativas con el fin de lograr los resultados

fundamentales.

2.2.2. Variables que influyen en la implementacién

Dentro del &rea de implementacion de proyectos, Pinto & Prescott

(1990, p. 320 - 327), detallan una lista de diez variables, las cuales

tienen una gran influencia, y son las siguientes:

o La definicion de metas claras, precisas, alcanzables y directivas
determinadas.

o El soporte de la alta gerencia

o La determinacién minuciosa de las acciones de los involucrados,

las cuales son necesarias para el proyecto.
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o La notificacion a las partes comprometidas, asi como también a
los usuarios potenciales del proyecto. El alistamiento, eleccion y
preparacion de los trabajadores necesarios.

o El facil acceso de la tecnologia necesaria.

o La aprobacion del proyecto por parte del cliente.

o La supervision y feedback en cada periodo de la implementacion
del proyecto.

o La disposicion de la apropiada red de trabajo e informacién
fundamental para todos los involucrados.

o La agilidad para sobrellevar problemas inesperados Yy

complicaciones del plan.

2.3. Lean Manufacturing

2.3.1. Definicion

Considerando lo planteado por Radajell (2010, p. 2), se entiende por
Lean Manufacturing (en castellano "produccion ajustada™), la basqueda
de un perfeccionamiento del proceso de manufactura, a través de la
eliminacién del desperdicio, entendiendo como desperdicio, al conjunto
de acciones que no agregan valor al producto y por las cuales el cliente

no esta dispuesto a pagar.

2.3.2. Principios de Lean Manufacturing

Womack & Jones (2003, p.11 - 14) concluyen que el pensamiento Lean,
puede resumirse en cinco principios fundamentales para una adecuada
ejecucion de las actividades Lean, los cuales se explican a continuacion:
o Determinar con exactitud el concepto de valor para cada producto
especifico: El valor s6lo puede precisarlo el consumidor final.
Unicamente es representativo al momento de expresarse en

funcidn de un producto determinado, el cual cumple con lo que el
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cliente necesita, a un precio especifico y en un momento
establecido.

o Establecer el flujo de valor para cada producto: El flujo de valor
es la agrupacion de todas las acciones que se necesitan para poder
pasar un producto determinado por las tres tareas de gestion
decisivas dentro de cualquier tipo de organizacion, las cuales se
nombran a continuacion, la tarea de soluciéon de problemas, la
tarea de gestion de la informacion y la tarea de transformacion
fisica. Si se logra establecer adecuadamente la cadena de valor
dentro de una organizacion, se observan una serie de operaciones
adicionales, que no generan ningun valor al producto, las cuales
pueden eliminarse inmediatamente.

o Lograr que fluya el valor sin interrupcion alguna: Todo el proceso
debe fluir suave y directamente, generando valor de una actividad
a otra, desde que ingresa la materia prima hasta que se entrega el
producto al consumidor final, asi mismo los problemas se deben
visualizar facilmente.

o Permitir que el cliente atraiga hacia él el valor que proviene del
fabricante, lo que se conoce en Lean Manufacturing con el
término “pull”.

o Luego de haber realizado el flujo, se debe adoptar un sistema de
produccion Pull (Justo a Tiempo) con la finalidad de mantener
pequefas cantidades de inventario y evitar la sobreproduccion.

o Buscar la perfeccion: Una vez que la organizacion logra los cuatro
pasos anteriores, todos los involucrados en la ejecucion de las
actividades Lean, tienen sus objetivos claros, y saben que
incrementar la eficiencia siempre se puede conseguir a traves de
una filosofia de mejoramiento continuo. Por este motivo, debido
a la alta competitividad que afrontan las organizaciones, estas
deben estar listas para responder rapidamente, ya que con la
misma rapidez el cliente cambia sus necesidades para poder

mantener una adecuada competitividad en el mercado.
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Si se comprenden claramente estos principios, y posteriormente
se relacionan conjuntamente, los directivos podran usar
adecuadamente el conjunto de técnicas lean y mantener una

trayectoria constante dentro del mercado.

2.3.3. Principios relacionados con las medidas operacionales y técnicas a

usar

A los principios antes mencionados, hay que afadirle los vinculados

con las medidas operacionales y técnicas que se utilizaran, de acuerdo

a lo analizado por Villasefior & Galindo (2007, p. 80 - 86), y son los

siguientes:

o Conseguir el compromiso absoluto de la direccion modelo Lean.

o Establecer un flujo de proceso constante, en el que se pueda
visualizar los problemas facilmente.

J Hacer uso de sistemas “Pull” y de esta manera impedir la
sobreproduccién.

o Igualar la carga de trabajo, para equilibrar las lineas de
produccidn involucradas.

o Se debe estandarizar las actividades y asi poder implementar la
mejora continua dentro del proceso.

o Usar el control visual para poder detectar los problemas
principales.

o Disminuir el nivel de inventarios mediante las diferentes técnicas.

o Disminuir los periodos de produccion y disefio.

o Lograr la eliminacion de la mayor cantidad de defectos dentro del

proceso.
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2.3.4. Herramientas de Lean Manufacturing

La manufactura esbelta es un gran sistema, compuesto de diferentes
herramientas, las cuales contribuyen a su eficiente aplicacion; siendo

las més utilizadas las que mencionamos a continuacion.

2.34.1 Metodologia 5S

Nifio & Olave (2004, p.24 — 27), afirman que es un término que se
refiere a la creacién y mantenimiento de los lugares de trabajo con
mayor organizacion, limpieza y seguridad, dicho de otra forma, es una
herramienta que le da mayor “calidad de vida™ al trabajo.

La metodologia 5S es una estrategia que estd constantemente en
busqueda de la calidad total. La palabra 5S proviene de términos
japoneses, que se ponen en practica diariamente. A continuacion,
nombraremos las 5S:

o Seiri: Organizar

o Seiton: Ordenar

J Seiso: Limpiar

o Seiketsu: Estandarizar

o Shitsuke: Disciplinar

a. Problemas que se evitan con la implantacion de la

metodologia

El principal objetivo que tiene la implantacion de las 5S, es evitar que

se presenten una serie de problemas dentro de la organizacién, segun lo

descrito por Radajell & Sanchez (2010, p. 48 — 49), algunos de ellos

son:

o Apariencia de suciedad de la planta: maquinas, instalaciones,
herramientas, etc.

o Desorden: pasillos ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc.

o Elementos rotos: topes, indicadores, etc.
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o Falta de instrucciones y sefiales comprensibles por todos

o No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares,
guantes, etc.

o Averias mas frecuentes de lo normal

o Desinterés de los empleados por su area de trabajo

o Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales

o Falta de espacio en la zona de los almacenes

b. Beneficios

Segln lo considerado por Nifio & Olave (2004, p. 24 - 27), al
implementar una estrategia aplicando Metodologia 5S, se pueden
originar efectos en las distintas areas, algunos de los beneficios que
genera son:

o Mayores niveles de seguridad

o Mayor aseguramiento de la calidad

o Tiempos de respuesta més reducidos

. Incremento en la vida til de los equipos

o Desarrollar una cultura organizacional

o Disminucion en la produccion de defectos, lo que conlleva a que

se reduzcan también los gastos

C. Fases de implantacion de la Metodologia 5S

Rescatamos el aporte de Rajadell & Sanchez (2010, p.50 - 62) para
definir las fases de implantacion que engloban la metodologia 5S, las
cuales se deben seguir paso a paso para lograr los resultados esperados
por la organizacion.

o Eliminar (Seiri): La primera de las 5S significa distribuir y quitar
del area de trabajo todos los elementos que no se necesitan para
la tarea que se lleva a cabo. En otras palabras, significa separar lo
necesario de lo innecesario, asi mismo controlar el flujo de cosas
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para evitar estorbos y elementos inutiles que causan los Ilamados
despilfarros.

o Ordenar (Seiton): Distribuir adecuadamente los elementos
catalogados como necesarios, de tal forma que se puedan ubicar
facilmente. Para lograr esto, se identificara el sitio que ocuparan
estos elementos necesarios para que se puedan encontrar con
facilidad y devolverlos a su lugar de la misma manera.

o Limpieza e inspeccion (Seiso): Limpiar, inspeccionar el entorno,
con la finalidad de hallar los principales defectos y eliminarlos en
su totalidad, es decir Seiso brinda una idea de preparacion para
evitar que se originen los defectos.

o Estandarizar (Seiketsu): Es el sistema que utilizando las tres
primeras “S”, logra consolidar los objetivos alcanzados, ya que
sistematizar lo realizado en los tres pasos anteriores es esencial
para garantizar un efecto permanente. Estandarizar quiere decir
seguir una técnica para emplear un procedimiento o una actividad
de tal forma que los factores mas importantes sean la organizacion
y el orden. Mediante la estandarizacion se determinan las
ubicaciones en las que deben estar los objetos y en qué lugares
deben realizarse las actividades, y especialmente la limpieza e
inspecciones, tanto de elementos fijos (maquinas y equipamiento)
como maviles (por ejemplo, lo que nos llega de los proveedores).
Ya sea un documento, un papel, una fotografia o un dibujo, un
estandar es la manera més adecuada, la més practica y sencilla de
hacer las cosas para todos.

o Disciplina (Shitsuke): Se define como disciplina o normalizacion,
y tiene como finalidad, volver un habito el uso de los diferentes

métodos estandarizados y aprobar la aplicacion normalizada.
2.3.4.2 SMED
De acuerdo a lo explicado por Del Vigo & Villanueva (2009, p. 35),

SMED esta formado por las iniciales de Single Minute Exchange of
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Die, que textualmente significa “cambio de una matriz en minutos de
un solo digito”. En la practica atiende a una forma de operar que

permitira reducir el tiempo en los cambios de maquinas.

a. Etapas del SMED

o Etapa 1. Observar y medir: En ella se ha de realizar un analisis
profundo de las operaciones que se realizan en el cambio,
desglosandolas todo lo posible y determinando el tiempo que
requiere cada una de ellas, ademas de los utillajes y herramientas
gue se precisan.

) Etapa 2. Separar operaciones internar y externas

o Etapa 3. Convertir operaciones internas a externas.

o Etapa 4. Optimizacion

Considerando el aporte realizado por Villasefior & Galindo (2009, p.
62), el paso fundamental en el uso de la herramienta SMED es la
adecuada desvinculacion de las operaciones internas de las operaciones
externas. Al hacerse un esfuerzo con el objetivo de que gran cantidad
de las actividades se transformen en operaciones externas y el tiempo
requerido para la preparacion interna sea ejecutado mientras la maquina

no funciona, esto disminuira sustancialmente el tiempo.

2.3.4.3 VSM

Segun Radajell & Sanchez (2010, p. 34 — 35), el VSM, también
conocido como mapa de valor por sus siglas Value Stream Map. Es una
técnica gréfica de cualquier proceso productivo, logistico o
administrativo, que permite identificar ampliamente todas las
actividades que agregan o no agregan valor al proceso. EI VSM permite
dar mayor importancia a las operaciones de mejora futura, de la misma
manera verificar los tiempos de cumplimiento de la demanda y las
probables demoras por cumplir tal demanda, es asi como esta
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herramienta debe contener tanto el flujo de procesos, como el flujo de
informacion y comunicacion a lo largo de toda la cadena de produccion.

2.3.4.4 TMPS (Mantenimiento Productivo Total)

Tal como lo explica Cabrera (2011, p. 118), uno de los objetivos

esenciales del MPT es incrementar la Efectividad Global del Equipo y

del sistema, minimizando costos, tiempos de entrega y manteniendo

una buena calidad todo el tiempo. Enfocdndose entonces en lo

siguiente:

o Preparar a los trabajadores encargados de la produccion en
operaciones de mantenimientos.

o Efectuar cambios para optimizar la fiabilidad de los equipos,
disminuyendo los tiempos de mantenimiento y “set up.

o Poner en préactica mantenimientos preventivos periédicos y

auténomos, y de la misma forma mantenimientos predictivos.

2345  JUSTO A TIEMPO (Just in Time)

Segun lo definido por Galgano (2006, p.87), Just in Time es el conjunto
de elementos y métodos que posibilitan al proceso productivo, pulsar
como pulsa el mercado y a la par poder alcanzar el minimo desperdicio
y un plazo de entrega cada vez méas corto, en otras palabras, esta
filosofia puede resumirse en fabricar los productos estrictamente

necesarios, en el momento preciso y en las cantidades debidas.

a. Beneficios

De acuerdo a lo considerado por Gutiérrez (2000, p. 18), la herramienta
Just in time, genera una serie de beneficios dentro de la organizacion
una vez que se utiliza, a continuacion, se nombran algunos de ellos para
tener en cuenta:

. Aumenta la rotacion de inventarios.
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o Reduce las pérdidas de material, produce menor cantidad de
despilfarros.

o Mejoramiento de la productividad global, reduciendo los gastos
financieros.

o Reduce los costos de produccion.

o Genera menores espacios de almacenamiento.

o Se previenen problemas respecto a la calidad del producto,
cuellos de botella dentro del proceso de produccion, entre otros.

. Toma de decisiones en el momento adecuado.

2.3.4.6 KANBAN

Segun Arbos (2011, p. 202), el sistema Kanban se efectla bajo la
filosofia Just in Time (JIT), en otras palabras, que lo que precise un
determinado proceso de produccion tiene que ir a buscarse en el proceso
0 suministro que le antecede (sistema pull), siendo la finalidad
fundamental obtenerlo en la cantidad y momento justos en que se
requieran. En conclusion, el Kanban es un sistema de transmisién de
ordenes de produccidn y érdenes de recogida de materiales y productos
de los proveedores y lineas de produccién correspondientes dentro de
un proceso productivo, en la clase, cantidad y momento que se precisan.
El informe de las drdenes de fabricacion entre las diferentes estaciones
de trabajo se efectia mediante la utilizacion de unas tarjetas
denominadas Kanban, las cuales contienen informacion como la
denominacién y el cddigo de la pieza a fabricar, el area donde se
fabricard, el ndmero de piezas a producir y el lugar donde se
almacenarén, etc.

a. Objetivos
Segun Arbos (2011, p.205), los objetivos de la implantacion de un

sistema pull mediante el uso de las sefiales denominadas Kanban son

los siguientes:
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- Reducir las tareas administrativas de la organizacion de la
produccion y la difusion de las 6rdenes de aprovisionamiento a
los proveedores.

- Medir y disminuir el nivel de los stocks, logrando que cada
operario solo produzca las unidades retiradas por el proceso
posterior, de tal forma que la produccidn siempre coincida con las
necesidades reales de este momento.

- Impulsar la mejora de métodos y la disminucion de stocks, esto
favorecera la ubicacion de problemas (cuellos de botella, averias,
defectos de calidad, etc.), contribuyendo asi a su solucion.

- Establecer un sistema de control visual que contribuya a la
localizacion de problemas de la produccion.

- Permitir el flujo continuo de la produccién y lograr la nivelacion

de los procesos mediante un sistema pull.

b. Tipos de Kanban

Segln Arbos (2011, p.204), existen dos tipos de Kanban, los cuales son:

- El Kanban de produccion, el cual indica qué y cuanto hay que
fabricar para el proceso posterior.

- El Kanban de transporte, el cual indica qué y cuanto material se

retirara del proceso anterior.

2.4. Despilfarro

24.1. Definicion

De acuerdo a lo concluido por Rajadell & Sanchez (2010, p. 19 — 20),
se conoce como despilfarro al conjunto de actividades que no le agregan
valor al producto, o0 que no son completamente fundamentales para su
proceso. El valor aumenta cuando las materias primas se transforman
en un estado superior de acabado del que se recibieron, y por el cual un

cliente esté dispuesto a pagar.
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2.4.2. Tipos de despilfarro

o Despilfarro por Sobreproduccion: Es la consecuencia de elaborar
maés productos de lo que se necesita. Este tipo de despilfarro no
genera una mejora dentro del proceso de produccion, generando
un desperdicio de tiempo al producir lo que no se requiere, asi
como también haber empleado materia prima, transportes
innecesarios y stock en los almacenes.

o Despilfarro por tiempo de espera: Se refiere al tiempo que se
pierde, el cual es consecuencia de procedimientos ineficientes;
por ejemplo, hay ocasiones en las que algunos trabajadores se
encuentran parados mientras que otros operarios estan cargados
de trabajo.

o Despilfarro por movimientos innecesarios: Es el resultado del
transporte o el manejo de componentes innecesarios dentro del
proceso de produccion. A causa de que, probablemente, la
distribucion de las maquinas y las lineas de produccion no es la
adecuada, como para poder eliminar este tipo de despilfarro.

o Despilfarro por sobre proceso: Es consecuencia de someter al
producto a procedimientos improductivos, lo cual afiade valor al
producto, pero que el cliente no estara dispuesto a reconocer.

o Despilfarro por exceso de inventario: Cuando existe una mayor
cantidad de materia prima de las que se requieren, se producen
costos de almacenamiento, costos de mantenimiento, de
contabilidad y gestion, etc.

o Despilfarro por defectos: Es el resultado de no haber realizado
correctamente el proceso productivo a la primera vez, lo cual se
traduce en una disminucion de la productividad, ya que involucra
un trabajo extra, llamado también “re trabajo” y de inspecciones

adicionales.
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2.5. Plan de mejora

25.1. Definicion

Segln lo descrito por el Portal Ministerio de Administracién Publica
(2014), es el grupo de acciones programadas, estructuradas,
incorporadas y coordinadas, las cuales son implementadas por la
empresa con el fin de realizar cambios en los resultados de la gestion, a

través de la mejora de sus técnicas y patrones de servicios.

25.2. Atributos

De acuerdo a lo descrito por el Portal Ministerio de Administracion

Publica (2014), para asegurar que estas acciones sean efectivas y

puedan llevarse a cabo, deben tener las siguientes caracteristicas:

o Consensuadas: Las acciones que se van a implementar deben ser
discutidas y adoptadas por todos los involucrados.

o Coherentes: Las acciones que se implementardn deben ser
coherentes con las mejoras halladas durante el proceso de analisis
y los objetivos que buscan lograr.

o Realistas: Las acciones deben ser viables para poder realizarlas.

o Flexibles: Las acciones deben ser capaces de cambiar en
cualquier momento debido a imprevistos dentro de fuera de la

organizacion, sin que se abandone el principal objetivo.

2.5.3. Objetivo

Segun el Portal Ministerio de Administracion Publica (2014), el
objetivo fundamental del plan es proponer y poner en practica una serie
de actividades para que se puedan controlar y dar seguimiento a las
areas de mejora, que se determinaron en el proceso de evaluacion, con

la finalidad de lograr el mejoramiento continuo de la organizacion.
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2.5.4. Componentes

Rescatando el aporte del Portal Ministerio de Administracion Publica
(2014), los principales componentes que debe contener un plan de
mejora para conseguir los resultados esperados en la implementacion

son:

o Actividades: Conjunto de acciones que se desarrollar con la
finalidad de solucionar la debilidad o area de mejora encontrada.

o Objetivo: Determina los resultados que se pretenden lograr una
vez ejecutadas las acciones de mejora.

o Metas: Es el conjunto de actividades que se implementan con la
finalidad de concretar el objetivo que se determind anteriormente.

o Capacidad de Ejecucion: Es el grado de orientacion de la
organizacion hacia la ejecucién y se enfoca al tipo de recursos
utilizados, sean materiales, financieros, humanos, tecnoldgicos,
etc.

o Productos: Se refiere a los indicadores de resultados planificados
para lograr como efecto de la implementacion de la mejora.

o Fecha: Las acciones de mejora a implementar, las cuales se
encuentran determinadas dentro del plan, deben tener una fecha
de inicio y una fecha en la que deben terminar, para que haya una
mejor organizacion en cuanto al cumplimiento de los plazos.

o Responsables: Se establece un responsable para la ejecucion y
resultado de cada una de las actividades o acciones de mejora.

o Medios de Verificacién: Mediante los medios, ya sean
documentos o a través del sistema, etc., se verifica el

cumplimiento de los indicadores o actividades.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

2.5.5. Pasos para implementar la mejora:

De acuerdo a lo descrito por el Portal Ministerio de Administracion
Pablica (2014), existen una serie de pasos fundamentales que se deben

ejecutar para implementar la mejora dentro de una organizacion.

o Constituir el grupo encargado de la mejora.

o Desarrollar el plan

o Establecer y elegir las areas en las que se instaurara la mejora.

o Identificar las causas fundamentales del origen de cada problema
0 area de mejora determinada.

o Preparacion del plan de mejora.

o Dar seguimiento y controlar el plan de mejora.
2.6. Productividad
2.6.1. Definicion

De acuerdo a lo explicado por Vanegas (2001, p. 11), se conoce como
productividad al mejoramiento efectivo de un conjunto de capacidades
productivas dentro de una organizacion, lo cual la hace mas eficiente.
Segin Prokopenko (1989, p. 3), considerando una definicion
conceptual, la productividad es la relacién que existe entre lo que
produce un determinado sistema de produccion o servicios y lo que se
utiliza para poder obtener dicha produccion. Por lo tanto, la
productividad se define como la utilizacion de recursos, trabajo,
materiales, tierra capital, informacion, energia de manera eficiente, para
la produccion de diferentes bienes y servicios.

El lograr una mayor productividad implica la obtencién de mas con
igual cantidad de recursos, materiales; o el obtener una mayor
produccién en volumen y calidad con el mismo insumo. A continuacion
se muestra la formula con lo que se represente a la productividad.

Producto o
—— = Productividad
Insumo
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2.6.2. Caracteristicas

Rescatando el aporte de Gutiérrez (2005, p. 21 — 22), es bastante comun
observar a la productividad mediante dos componentes, que son la
eficiencia y la eficacia, muchas veces se confunde el significado de
ambos, a continuacion, se explicaré cada uno de ellos. La eficiencia es
la relacién entre el resultado alcanzado y recursos utilizados, mientras
que la eficacia es el grado en que se ejecutan las actividades
planificadas y se logran los resultados proyectados. Por lo tanto, buscar
eficiencia es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya
desperdicio de los mismos, mientras que la eficacia implica la
utilizacion de los recursos para el logro de los objetivos planificados.
Dentro de una organizacion se puede ser eficiente sin generar
desperdicio, pero al no ser eficaz no se estan cumpliendo con los
objetivos planificados. Asi mismo, cuando se habla de efectividad se
entiende que los objetivos planeados son esenciales y se deben alcanzar.
Productividad =Eficiencia x Eficacia

Unidades producidas _ Tiempo util _ Unidades producidas

Tiempo total " Tiempo total Tiempo til

2.6.3. Factores internos y externos que afectan la productividad

A continuacion, se enumerara de manera enunciativa, los factores tanto
internos como externos que se consideran mas importantes. Tal como
lo explica Di Stefano (2004, p. 10), la diferencia entre ambos es que los
factores internos son recursos que la empresa posee y por lo tanto
decide la forma en la que se utilizan, a diferencia de los factores
externos, los cuales no posee, estan en el entorno, y son Utiles para la

organizacion en algin momento.

2.6.3.1 Factores Internos:

o Terrenos y edificios

. Materiales
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o Energia
o Maquinas y equipos

J Recursos humanos

2.6.3.2 Factores Externos:

o Disponibilidad de materiales 0 materias primas.

o Mano de obra calificada

o Politicas estatales relativas a tributacion y aranceles
o Infraestructura existente

o Disponibilidad de capital e intereses

2.6.4. Tipologia

Se consideran tres tipos de productividad, segun lo descrito por
Escalante (2015, p. 28), a continuacion, se explica como se haya cada
una de ellas.

o Productividad parcial: Es la razon entre la cantidad que se
produce y un solo tipo de insumo.

o Productividad de factor total: Es la razén entre la cantidad neta
producida, y la suma asociada de los factores de insumo “mano
de obra y capital”. Se entiende por produccion neta, la produccion
total menos bienes y servicios intermedios comprados.

o Productividad Total: Es la razon entre la produccién total y la

suma de todos los factores de insumo.

2.7. Microempresa

2.7.1. Definicion

Monteros (2005, p. 15), sefiala la definicion de microempresa como el

conjunto de personas que realizan sus actividades de manera
coordinada, utilizando sus diferentes tipos de conocimientos y recursos
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econodmicos, humanos, materiales y tecnoldgicos para la fabricacion de
productos y/o servicios que se entregan a los clientes finales, y luego de
cubrir tanto sus costos fijos, variables y gastos de fabricacion obtienen
un margen de utilidad.

Rescatando el aporte de Obregon (2015, p. 1 - 3), la micro y pequefia
empresa se define como la unidad econémica formada, ya sea por una
persona natural o juridica, bajo cualquier tipo de organizacion o gestion
empresarial considerada en la legislacion, cuyo principal objetivo es
desarrollar una serie de actividades de transformacion, extraccion,

produccion, comercializacion de bienes y servicios.

2.7.2. Caracteristicas

De acuerdo a lo sefialado por Sanchez (2018), las Mypes deben reunir
las siguientes caracteristicas concurrentes, segun el Art. 3 de la Ley
28015, diferenciado por dos rubros, las cuales de explican a

continuacion:

o Por el nimero de trabajadores: La microempresa abarca de 1 hasta
10 trabajadores.

o Por el nivel de ventas anuales: La microempresa genera ventas
anuales hasta el monto maximo de 150 Unidades Impositivas
Tributarias — UIT

2.7.3. Tipos de microempresas

La microempresa posee una clasificacion otorgada por el Libro Blanco
de la Microempresa (LBM), que la divide en tres grupos, segun lo
descrito por Hoedeman (1996, p. 41).

o Microempresa de subsistencia: Son aquellas microempresas que
en su desarrollo subsisten con baja productividad, se enfocan en
cumplir exclusivamente el consumo inmediato. Este tipo de
microempresa es la mas difundida en Latinoamérica y acoge una

gran cantidad de problemas sociales, respecto a Per( los

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

principales problemas que poseen este tipo de microempresas son
el subempleo y la evasion tributaria.

o Microempresa de acumulacion simple: Este tipo de
microempresas son las que generan ingresos, con los que se
cubren los costos, por ende, el empleador no tiene la suficiente
rentabilidad como para poder realizar nuevas inversiones,
normalmente cuando una microempresa empieza sus operaciones
se ubica dentro de este grupo.

o Microempresa de acumulacion ampliada: Son aquellas que tienen
una mayor productividad dentro de sus procesos, lo cual les da la
posibilidad de realizar nuevas inversiones para el mejoramiento
de la organizacion. Estas inversiones también incrementan su
eficiencia, ya que invierten en innovacion tecnoldgica y en

trabajadores especializados.

2.8. Confecciones

2.8.1. Definicion

Segln Aguirre (2011, p 17), el proceso de confeccion consiste en unir
la prenda luego de que se ha cortado. Una vez generados los diferentes
pedidos de los clientes, se elige cuales seran confeccionados de acuerdo
a la planificacion de la maquinaria y la disposicion de los trabajadores.
Junto a esta programacion se hace el requerimiento de los insumos que
se van a necesitar tales como: botones, cierres, hilos, marquillas, entre

otros.
2.8.2. Proceso
Para Chango (2017, p. 18), es importante conocer que, dentro del

proceso de confeccion de prendas, se pueden establecer dos etapas
secuenciales: la pre-produccion y la produccion.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

o Pre-produccion: Engloba el conjunto de operaciones que se deben
realizar antes de iniciar el proceso de confeccidon, tales como
tomar las decisiones mas adecuadas en cuanto al disefio, la
confeccion y abastecimiento de la materia primas.

o Produccién: Esta etapa se da una vez terminada la primera etapa,
cuando ya se han establecido las bases del trabajo, es cuando
empieza la etapa de confeccionar las prendas secuencialmente,
comenzando por el trazado usando los moldes, posteriormente el
corte, pre costura, costura, ensambladura, etiquetado y finalmente
el empaque. Es importante realizar un control de la calidad dentro
de todos los procesos, incluyendo telas, insumos, maquinaria y
productos terminados, con el objetivo de brindar un buen servicio
de calidad.
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CAPITULO 111: DIAGNOSTICO SITUACIONAL

3.1 La Empresa

3.11 Resefia Histérica

Garantia en contratos empresariales, una micro empresa peruana
dedicada a la produccion y confeccion de ropa industrial a distintos
clientes del mercado local, inici6 sus actividades el 05 de agosto de
1989, se desarroll6 en un entorno familiar, administrada por ellos
mismos basada en una suerte de prueba y error.

Se iniciaron en la actividad con sus propios recursos, los cuales
equivalian a cantidades muy reducidas provenientes de actividades
anteriores, empezaron sus operaciones en una instalacion pequefia
alquilada, ubicada en Vallecito, esto les convenia ya que estaban cerca
de minoristas en el rubro textil, los cuales eran sus principales clientes,
la linea con la que trabajaron en sus inicios era la de la moda, en la cual
confeccionaban prendas a medida, esto dur6 aproximadamente 4 afios.
Posteriormente la empresa solicitd y accedio a un financiamiento del
banco, con el cual adquirio un local propio, ubicado en Calle los
Naranjos 101 —A Cercado, en donde se encuentran actualmente y
comenz6 a ampliarse comprando nueva maquinaria. Gracias a este
crecimiento, la micro empresa tuvo que reestructurarse, y transito de
una administracion familiar a una gestion administrativa acorde con los
cambios que se dieron en el entorno empresarial competitivo.

Gracias a la capacidad de gestion, negociacion y perseverancia, logro
contactar con clientes mucho mas grandes de los que tenian y se
consolidd con la linea industrial, donde sus principales clientes son

empresas del estado.

3.1.2. Mision

Confeccionar ropa industrial con acabados que cumplan con los

estandares de calidad que exige el mercado a nivel nacional,
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satisfaciendo las necesidades de los clientes al entregar nuestros
productos oportunamente a un precio competitivo, con un réapido
servicio, adecuando nuestro sistema de produccion a sus

requerimientos, creando valor y marcando la diferencia.

3.1.3. Vision

Ser reconocidos como lideres y como una empresa altamente
competitiva y eficiente en la industria de confeccidn de ropa industrial
en el Peru, brindando productos de excelente calidad y creando una
relacion de beneficio mutuo con nuestros proveedores y clientes,
desarrollando y aplicando nuevos sistemas que aumenten el bienestar
general y la productividad, con una organizacion &gil y gestiones
rapidas, acordes con las exigencias de clientes a nivel nacional.

3.14. Objetivos empresariales

o Buscar la satisfaccion de forma proactiva y practica de las
necesidades y exigencias de nuestros clientes.

o Mantener relaciones comerciales que perduren en el tiempo.

3.15. Valores empresariales

Los valores y principios de la microempresa, sirven como referencia
para sus acciones y detallan cdmo se desenvuelve en el entorno. Deben
ser aplicados por sus trabajadores, tanto dentro como fuera de la
organizacion.

o Responsabilidad: La microempresa tiene muy en claro que la
responsabilidad con el cliente es muy importante, ya que permite
mantener buenas relaciones.

o Disciplina: La disciplina es un valor fundamental dentro de la
organizacion, ya que permite cumplir con los objetivos a corto y

largo plazo.
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o Integridad: Para la microempresa, es esencial que se promueva
este valor tan importante dentro de ella, una persona integra es
aquella que hace lo correcto en todo momento, sin importar las
circunstancias.

o Honestidad: Es muy importante para la microempresa, que las
personas que trabajan dentro de ella sean honestas, y promuevan
este valor, con ello se pretende tener un buen ambiente de trabajo,
donde no exista desconfianza.

o Trabajo en equipo: Para lograr los objetivos propuestos tanto a
corto como a largo plazo, para la organizacién, es fundamental
que el trabajo en equipo se lleve a cabo de la mejor manera,

siempre respetando las ideas de los demas.

3.1.6. Politicas de la empresa

Para Garantia en contratos empresariales, la seguridad, el bienestar de
sus empleados, el uso eficiente de los recursos, representan aspectos
fundamentales en su actividad como negocio sostenible.

Desde el afio 2015 la microempresa viene incentivando la motivacion,
cooperacion y el desarrollo de sus trabajadores, asi mismo considera
fundamental mantener un alto nivel de satisfaccion de sus clientes y la
evaluacion de las necesidades de los mismos. Todo ello apoyado en el
compromiso de sus empleados, la estrecha relacion con los clientes y
de la misma manera con los proveedores.

Lo que se pretende lograr es satisfacer a los clientes, cumpliendo con
los requisitos establecidos, mejorando asi sus expectativas, asi mismo
impulsar y determinar los medios que se requieran para que las
deficiencias y sugerencias de mejora sean consideradas y empleadas,
apoyados con la gerencia, quienes deben orientar sus actividades a
lograr una mayor interaccion entre las distintas areas de la empresa para

lograr el mejoramiento con la complementacion y mejora continua.
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3.1.7. Clientes y Proveedores

3.1.7.1 Clientes

a. Colegio Militar Francisco Bolognesi: Es una institucion
educativa, ubicada en Arequipa, creada el 8 de octubre de 1946, por el
gobierno de José Luis Bustamante y Rivero. La empresa Garantia en
contratos empresariales confecciona sus uniformes militares desde el
afio 2005, desde esa fecha han mantenido fuertes lazos comerciales.

b. Southern Peru Corporation: Es una empresa de clase
minero-metalirgica mundial, productora de cobre y subproductos
valiosos. La microempresa trabaja para Southern desde el afio 2014, le
confeccionan los chalecos reflectivos, uno de los productos mas
representativos de la microempresa, debido al gran volumen de ventas
que obtienen con ellos.

C. Atenuz: Atenuz SA es una empresa peruana, que inicia sus
actividades empresariales en el afio 1998, dedicada al alquiler de
maquinaria pesada y desarrollo de proyectos de construccion y mineria
en el ambito nacional. La microempresa le confecciona también
chalecos reflectivos y mamelucos desde el afio 2015, desde esa fecha
han mantenido una sélida relacion, siendo también uno de sus
principales clientes, por la alta cantidad de pedidos realizados.

d. SENATI: Es una institucién creada por la Sociedad Nacional
de Industrias, con el objetivo de proporcionar formacion y capacitacion
profesional en actividades industriales. La microempresa confecciona
sus uniformes (camisa, pantalon), desde el afio 2013, aunque no sean
pedidos muy recurrentes, siempre se ha cumplido con los plazos de

entrega, por lo que mantienen una buena relacion.
3.1.7.2 Proveedores
a. Comercial Textil S.A: Es una empresa peruana que desde

1964, se dedica a la comercializacion y distribucion de telas para el

sector de la alta costura y el sector empresarial/industrial. Desde el afio
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2004 es uno de los principales proveedores de telas de algodon y
polialgodon de la microempresa, con los cuales mantiene una buena
relacion comercial, debido a la calidad de sus productos.

b. Universal Textil S.A: Es una reconocida empresa del rubro
textil y confecciones, con mas de 60 afios fabricando productos de alta
calidad y aceptacion en los mercados nacional e internacional. Proveen
a la microempresa de telas de algodon y polialgodon de muy buena
calidad, desde el afio 2012.

C. Carp & Asociados SAC: Dedicados a la comercializacion de
los materiales reflectivos en todas sus variedades, a los sectores
productivos como mineria, construccion, industria a nivel nacional.
Abastecen a la microempresa de este material reflectivo, utilizado para
la confeccion de los chalecos y mamelucos, desde el afio 2010.

d. Importaciones y representaciones Leon E.I.R.L: Es una
empresa peruana localizada en Arequipa, inici0 sus actividades
econdmicas en el afio 2002.Y empez0 a trabajar con la microempresa
en el afo 2010. Es uno de los principales proveedores de cierres, hilos,
botones y otros accesorios, tienen muy buena calidad

e. Surtextil SRL: Inicio sus actividades econdmicas en el 2003,
se encuentra dentro del sector venta al por mayor de productos textiles,
prendas de vestir y calzado. No mantienen una buena relacion, ya que
la empresa ha incumplido en ocasiones con algunos pedidos.
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3.1.8. Organizacion

3.1.8.1.  Organigrama

llustracion 1: Organigrama

Gerencia General

[
I |

Gerencia Administrativa y
Finanzas

| l

Gerencia de operaciones

Departamento de
Produccion

Departamento de Departamento Departamento de

Logistica administrativo contabilidad

Operarios

Fuente: La Empresa

3.1.8.2. Descripcion de areas funcionales

a. Gerencia General: Sus funciones comprenden el control,
planeamiento, evaluacion y coordinacion general del conjunto de
actividades comerciales, operacionales y administrativas de la
microempresa de confecciones. Se encarga de establecer los objetivos
de largo, mediano y corto plazo, evaluando y tomando las mejores
decisiones para conseguirlos, manteniendo asi ventajas competitivas en
el mercado. También se encarga de analizar la disponibilidad de los
recursos necesarios, concretdndose en planes, presupuestos Yy
programas. En resumen, la gerencia general se encarga de dirigir,
planear, controlar y organizar las actividades de la microempresa de
Confecciones, para la ejecucién de sus metas y objetivos, manteniendo
el correcto funcionamiento de la microempresa en general y analizando
la eficiencia del desempefio del trabajo.
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b. Gerencia de Operaciones: Sus funciones abarcan el planear,
organizar, dirigir y controlar eficientemente el sistema del proceso de
confeccidn en las distintas areas como corte, habilitado, acabado y
almacén de la microempresa de confecciones. Tiene también la funcion
de coordinar con las distintas &reas comprometidas en el proceso
productivo, las necesidades relacionadas con los pedidos,
requerimientos, disponibilidad de recursos y maquinaria y prioridades
de produccion. Es también funcién de la gerencia de operaciones
determinar la programacion de la produccién, asi como las 6rdenes de
produccion, que permitan, entregar los productos en la calidad acordada
y dentro de los costos establecidos, verificando que se cumplan los
ciclos tanto de sus procesos productivos como administrativos.
También deben brindar a la gerencia general, la informacion necesaria
y suficiente sobre las metas y objetivos trazados.

C. Gerencia Administrativa y Finanzas: Es el area responsable
de organizar y planificar las actividades que tienen relacion con las
funciones administrativas y financieras de la organizacion, como la
elaboracion del plan financiero a corto y largo plazo, el control del
presupuesto de ingresos y gastos de la organizacion, que son netamente
actividades de tesoreria y contabilidad , otra de sus principales
funciones es dar el soporte necesario a la gerencia general, en
conclusidn es responsable de garantizar la funcionalidad administrativa
y operativa de la organizacién, administrando los recursos humanos y
materiales eficientemente.

d. Departamento de Produccion: Su principal funcion es la
transformacion de insumos o materias primas en productos finales,
analizando y controlando el flujo de proceso, realizando un control de
la produccion, manteniendo un buen nivel de inventarios y una
adecuada rotacion de los mismos, cumpliendo asi con los plazos de
entrega. Se encargan de presentar a la gerencia de operaciones los
cuadros de requerimientos de recursos humanos y materia prima
necesaria para cada periodo, los avances del proceso de produccion, asi
como también cualquier necesidad o problema que surja.
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e. Departamento de Logistica: Administran el nivel de materias
primas, trabajo en proceso y productos terminados, se toman decisiones
respecto a qué ordenar, cuando ordenar, cuanto ordenar y el manejo de
materiales. Se encargan de contactar con los proveedores que
suministran eficientemente las materias primas (botones, telas, cierres,
marquillas, etiquetas, hilos de cada linea, etc.). y en los plazos
determinados y acordados, para hacer efectiva una orden de produccion,
mediante una orden de compra. Una vez realizada la compra, se
encargan de organizar y controlar la materia prima que ingresa a la
microempresa y administrar eficientemente el almacén.

f. Operarios: Son aquellos que se encargan directamente de la
transformacion de la materia prima en los productos finales, a través de
los diferentes procesos como corte, costura y confeccién de las prendas,
cumpliendo con los requisitos de calidad que exige el cliente. Trabajan
en base a un conjunto de especificaciones técnicas, y documentos de
produccidn, en los cuales se detalla las caracteristicas de cada prenda
para que los errores sean minimos y puedan tener un buen desempefio

de sus funciones.

3.1.8.3.  Comentario de la organizacion

En lineas generales las areas funcionales de la microempresa, presentan
algunos inconvenientes en el cumplimiento de sus funciones, ya que,
por ejemplo no hay una persona encargada del almacén, tampoco una
persona a la que se pueda delegar el realizar la programacion de la
produccion, ya que si bien es cierto el gerente de operaciones es quien
se encarga de esto, €l tiene otras funciones que realizar por lo que en
ocasiones no tiene el tiempo necesario para poder determinar esta
programacion eficientemente. Asi mismo existe una falta de
comunicacion dentro de la organizacién, sobre todo de los operarios
con las demas areas, lo cual resulta perjudicial ya que ellos son la pieza

clave de la organizacion.
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3.1.9. Anélisis de la productividad (Confecciones)
3.19.1 Recursos Utilizados
Tabla 3: Mano de Obra Directa
Area Responsable Cantidad
Patronaje y disefio Operario 1
Tendido Tendedor 1
Cortado Cortador 2
Costura Costurero 5
Acabado Operario 2
Fuente: La Empresa
Tabla 4: Mano de Obra Indirecta
Area Responsable Cantidad
Gerencia Gerente General 1
Produccion Gerente de Produccion 1
Logistica Encargado de compras 1
Administrador 1
Administracion
Contador 1

Fuente: La Empresa
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Tabla 5: Maquinaria'y Equipo

Area Descripcion Cadigo Cantidad disponible
Corte Maquina cortadora vertical Ccv 4
Magquina sin fin CSF 3
Trazado Computadora CM 1
Plotter PL 1
Maquina costura recta CR 7
Pretinadora PRE 1
Cosido Cerradora CERR 1
Remalladora R 1
Remalladora plana RP 1
Bordadora BORD 1
Ojaladora OJA 1
Acabados Atracadora ATR 1
Botonera BOT 1
Multiagujas MULT 1

Fuente: La Empresa
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3.1.9.2

Produccion Anual (2016-2017) y Variacion Porcentual:

a. Produccién Anual 2017

Tabla 6: Producciéon Anual 2017

2017
) ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE )
CODIGO | TIPO DE PRENDA TOTAL | PROPORCION
UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES UNIDADES UNIDADES UNIDADES UNIDADES

Camisa militar manga
CMC1 corta 128 110 145 130 170 180 250 270 127 156 167 130 1963 12.13%

Camisa militar manga
CMC2 larga 149 150 134 109 190 180 220 250 110 143 132 97 1864 11.52%
CMPO Polo colegio militar 63 38 65 50 50 50 50 70 43 48 53 56 636 3.93%
CMPC Pantaldn clésico 46 45 43 47 55 50 55 50 37 46 47 36 557 3.44%
SPCR1 Chaleco reflectivo 390 490 430 440 420 440 430 450 380 360 420 390 5040 31.15%
SPM1 Mameluco 55 43 35 60 60 60 53 50 60 40 40 40 596 3.68%
ACR2 Chaleco reflectivo 310 320 320 340 360 330 360 360 330 290 280 300 3900 24.10%
AM?2 Mameluco 47 53 58 34 55 50 53 49 52 41 39 28 559 3.45%
SENC Camisa 32 36 39 31 45 55 48 45 60 35 47 57 530 3.28%
SENP Pantalon 58 37 63 42 50 60 50 51 39 30 22 33 535 3.31%
TOTAL 1278 1322 1332 1283 1455 1455 1569 1645 1238 1189 1247 1167 16180 100%

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 6, muestra los datos de la produccién anual correspondientes al afio 2017 expresado en unidades, respecto a los diez tipos de productos que la microempresa confecciona, los cuales estan

identificados con un cédigo, que también se muestra en la primera columna. Asi mismo la tabla muestra la produccion mensual de cada uno de los productos con su respectivo porcentaje. El

resultado de las unidades producidas al afio hace un total de 16180 prendas, siendo las prendas mas representativas los chalecos reflectivos, los cuales, segun la informacion obtenida de la

microempresa, representaron el 55.25% de la produccién anual en el afio 2017.
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Tabla 7: Promedio de unidades al mes Afo 2017

CcODIGO TIPO DE PRENDA Promedio Unidades al
mes

CMC1 Camisa militar manga corta 163.58
CMC2 Camisa militar manga larga 155.33
CMPO Polo colegio militar 53.00
CMPC Pantalon clasico 46.42
SPCR1 Chaleco reflectivo 420.00
SPM1 Mameluco 49.67
ACR2 Chaleco reflectivo 325.00
AM?2 Mameluco 46.58
SENC Camisa 44,17
SENP Pantalén 44.58

Fuente: La Empresa

Como se puede observar en la tabla 7, los resultados muestran el
promedio de unidades producidas de enero a diciembre, respecto a los
diez tipos de prendas confeccionadas en la microempresa, segin los
datos mostrados, se identifica que el mayor numero de prendas
confeccionadas corresponde a los chalecos reflectivos, el cual se vende
a dos diferentes empresas, con un promedio de 420.00 y 325.00

unidades.

Tabla 8: Datos del Diagrama de Pareto Afio 2017

%
CODIGO | 151AL UNIDADES % ACUMULADO | Acumulado
SPCR1 5040 31.15% 5040 31.15%
ACR2 3900 24.10% 8940 55.25% | o0 R
CMC1 1963 12.13% 10903 67.39%
CMC2 1864 11.52% 12767 78.91%
CMPO 636 3.93% 13403 82.84%
SPM1 596 3.68% 13999 86.52% o
AM?2 559 3.45% 14558 89.98% | 00,
CMPC 557 3.44% 15115 93.42%
SENP 535 3.319% 15650 96.72% -
SENC 530 3.28% 16180 100.00%
TOTAL 16180 100%

Fuente: Elaboracién Propia
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llustracién 2: Diagrama de Pareto de los productos confeccionados por la
microempresa Ao 2017

Productos con mayor demanda Ano 2017
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Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 8 y la ilustracion 2, muestran los datos necesarios para realizar
el andlisis y el diagrama de Pareto del Afio 2017 respectivamente 0
también conocido como distribucion ABC o curva 80-20, esta
herramienta muestra las prendas que tienen un mayor volumen de
produccion en la microempresa. La informacion muestra que el 80% de
la prendas confeccionadas y vendidas corresponden al 20% de los
productos, los cuales son los chalecos reflectivos para los dos distintos
clientes, la camisa militar manga corta y la camisa militar manga larga,
llegando a tener estos cuatro tipos de prendas, un porcentaje acumulado
de 78.91%.
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b.

Produccién Anual 2016

Tabla 9: Producciéon Anual 2016

2016
i ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE i
CODIGO TIPO DE PRENDA TOTAL |PROPORCION
UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES |UNIDADES| UNIDADES | UNIDADES
Camisa militar manga
CMC1 corta 110 160 120 150 160 170 210 220 130 140 160 130 1860 9.74%
Camisa militar manga
CMC2 larga 110 150 160 110 100 140 160 180 150 160 160 110 1690 8.85%
CMPO Polo colegio militar 90 60 80 40 40 40 40 100 75 70 70 80 785 4.11%
CMPC Pantalon clésico 70 60 50 70 60 60 70 65 50 55 55 70 735 3.85%
SPCR1 Chaleco reflectivo 500 520 510 480 490 500 530 520 420 440 510 470 5890 30.85%
SPM1 Mameluco 80 100 90 60 80 100 70 60 60 60 70 50 880 4.61%
ACR?2 Chaleco reflectivo 360 340 320 370 310 310 330 400 270 350 310 320 3990 20.90%
AM?2 Mameluco 180 210 250 220 160 120 130 90 120 150 130 120 1880 9.85%
SENC Camisa 60 70 50 70 60 50 50 70 70 70 60 80 760 3.98%
SENP Pantalon 40 50 40 50 50 60 70 60 50 30 50 70 620 3.25%
TOTAL 1600 1720 1670 1620 1510 1550 1660 1765 1395 1525 1575 1500 19090 100%

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 9, muestra los datos de la produccién anual correspondientes al afio 2016 expresado en unidades, respecto a los diez tipos de productos que la microempresa confecciona, los cuales estan

identificados con un cddigo, que también se muestra en la primera columna. Asi mismo la tabla muestra la produccién mensual de cada uno de los productos con su respectivo porcentaje. El

resultado de las unidades producidas al afio hace un total de 19090 prendas, siendo las prendas mas representativas los chalecos reflectivos, los cuales, segun la informacién obtenida de la

microempresa, representaron el 51.75% de la produccion anual en el afio 2016.
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Tabla 10: Promedio Unidades al Mes en el afio 2016

cODIGO TIPO DE PRENDA Promedio Unidades al mes
CMC1 Camisa militar manga corta 155.00
CMC2 Camisa militar manga larga 140.83
CMPO Polo colegio militar 65.42
CMPC Pantaldn clasico 61.25
SPCR1 Chaleco reflectivo 490.83
SPM1 Mameluco 73.33
ACR2 Chaleco reflectivo 332.50
AM?2 Mameluco 156.67
SENC Camisa 63.33
SENP Pantalon 51.67

Fuente: Elaboracién Propia

La tabla 10 muestra los resultados del promedio de unidades producidas
de enero a diciembre, respecto a los diez tipos de prendas
confeccionadas en la microempresa, segun los datos mostrados, se
identifica que el mayor nimero de prendas confeccionadas corresponde
a los chalecos reflectivos, el cual se vende a dos diferentes empresas,

con un promedio de 490.83 y 332.50 unidades.

Tabla 11: Datos de Diagrama de Pareto

%
e TOTAL UNIDADES % ACUMULADO | Acumulado
SPCR1 5890 30.85% 5890 30.85%
ACR2 3990 20.90% 9880 51.75% 80% A
AM2 1880 9.85% 11760 61.60%
CMC1 1860 9.74% 13620 71.35%
CMC2 1690 8.85% 15310 80.20%
SPM1 880 4.61% 16190 84.81% B
CMPO 785 4.11% 16975 88.92% 20%
SENC 760 3.98% 17735 92.90%
CMPC 735 3.85% 18470 96.75% c
SENP 620 3.25% 19090 100.00%
TOTAL 19090 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia
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llustracién 3: Diagrama de Pareto Afio 2016

Productos con mayor demanda Anho 2016
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Fuente: Elaboracién Propia

La llustracién 3, muestran el diagrama de Pareto del afio 2016 o también
conocido como distribucion ABC o curva 80-20, esta herramienta
muestra las prendas que tienen un mayor volumen de produccion en la
microempresa. La informacion muestra que el 80% de la prendas
confeccionadas y vendidas corresponden al 20% de los productos, los
cuales son los chalecos reflectivos para los dos distintos clientes, los
mamelucos y la camisa militar manga corta, llegando a tener estos cinco
tipos de prendas, un porcentaje acumulado de 71.35%. En el Anexo N
1 se puede observar las imagenes de las principales prendas

confeccionadas por la microempresa.
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c.  Variacion Porcentual de la Produccion (2016-2017)

Tabla 12: Variacion Porcentual de la Produccion (2016-2017)

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre | Diciembre Promedio
2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017 2016/2017

CMC1 Camisa militar manga corta 16.36% -31.25% 20.83% -13.33% 6.25% 5.88% 19.05% 22.73% -2.31% 11.43% 4.38% 0.00% 5.00%
CMC2 Camisa militar manga larga 35.45% 0.00% -16.25% -0.91% 90.00% 28.57% 37.50% 38.89% -26.67% -10.63% -17.50% -11.82% 12.22%
CMPO Polo colegio militar -30.00% -36.67% -18.75% 25.00% 25.00% 25.00% 25.00% -30.00% -42.67% -31.43% -24.29% -30.00% -11.98%
CMPC Pantalon clasico -34.29% -25.00% -14.00% -32.86% -8.33% -16.67% -21.43% -23.08% -26.00% -16.36% -14.55% -48.57% -23.43%
SPCR1 Chaleco reflectivo -22.00% -5.77% -15.69% -8.33% -14.29% -12.00% -18.87% -13.46% -9.52% -18.18% -17.65% -17.02% -14.40%
SPM1 Mameluco -31.25% -57.00% -61.11% 0.00% -25.00% -40.00% -24.29% -16.67% 0.00% -33.33% -42.86% -20.00% -29.29%
ACR2 Chaleco reflectivo -13.89% -5.88% 0.00% -8.11% 16.13% 6.45% 9.09% -10.00% 22.22% -17.14% -9.68% -6.25% -1.42%
AM?2 Mameluco -713.89% -714.76% -76.80% -84.55% -65.63% -58.33% -59.23% -45.56% -56.67% -12.67% -70.00% -76.67% -67.90%

SENC Camisa -46.67% -48.57% -22.00% -55.71% -25.00% 10.00% -4.00% -35.71% -14.29% -50.00% -21.67% -28.75% -28.53%
SENP Pantalén 45.00% -26.00% 57.50% -16.00% 0.00% 0.00% -28.57% -15.00% -22.00% 0.00% -56.00% -52.86% -9.49%

Promedio Global -16.92%

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 12 muestra los resultados de las variaciones respecto a la produccion del afio 2017 y el afio 2016, tales variaciones estan expresadas en porcentajes y se halla para cada una de las prendas

confeccionadas. Como se puede observar, la variacidn mas representativa es con relacion a ambos tipos de mamelucos, la camisa y el pantalén clasico con un promedio de variacién de 67.90%,

29.29%, 28.53% Yy 23.43% respectivamente. La informacién también muestra un promedio global de todas las variaciones de los productos en general, la cual tiene un valor de -16.92%, este

resultado al ser un valor negativo, significa que la produccién ha disminuido del afio 2016 al afio 2017 en un 16.92%.
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3.1.93

Porcentual:

a.  Productividad de Mano de Obra en cada una de las Areas de la microempresa Afio 2017

Tabla 13: Productividad de Mano de Obra en el Area de Abastecimiento Afio 2017

Productividad de Mano de Obra en cada una de las Areas de la microempresa (2016-2017) y Variacion

2017
Enero | Febrero Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto |Septiembre| Octubre Noviembre | Diciembre
Numero de
requerimientos de
compra elaborados 2 3 4 2 1 1 3 2 4 3 2 3
Area de Recursos (Operarios) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Abastecimiento | Horas utilizadas 15 2.25 3 15 0.75| 0.75| 2.25 15 3 2.25 1.5 2.25
Productividad Operarios 1.33 1.33 133 1.33 1588 133 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33
Total Productividad 16.00
Media 1.33

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

La Tabla 13 muestra la productividad de Mano de obra en el Area de Abastecimiento en el afio 2017, esta se determina de

acuerdo al nimero de requerimientos de compra elaborados de enero a diciembre, informacién encontrada en el anexo 10

y 11, también se tom0 en cuenta la cantidad de operarios encargados de cada actividad y la cantidad de horas que ocupan

cada mes para realizar esa funcion, se sabe que por cada requerimiento de compra elaborado se utiliza 0.75 horas. De esta

manera se pudo obtener una media de la productividad en el Area de Abastecimiento, con un valor de 1.33, al ser este valor

mayor que 1, quiere decir que se estan utilizando eficientemente los recursos por lo que no representa mayores problemas.
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Tabla 14: Productividad de Mano de Obra en el Area de Almacenamiento Afio 2017

2017
Enero| Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio| Julio | Agosto | Septiembre| Octubre |Noviembre | Diciembre
Ordenes recibidas 12 12 14 12 11 13 12 13 11 10 11 12
Recursos (Operarios) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de Horas utilizadas 7.5 7.5 8.75 75| 6.875| 8.125 75| 8.125 6.875 6.25 6.875 7.5
Almacenamiento| py, gy ctividad Operarios | 0.80 080/ 080| 080 080 080 080 080 0.80 0.80 0.80 0.80
Total Productividad 9.60
Media 0.80

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Los resultados de la Tabla 14, muestra la Productividad de Mano de Obra en el Area de Almacenamiento en el Afio 2017,

esta se determina de acuerdo al nimero de 6rdenes recibidas por mes de enero a diciembre, también se tomé en cuenta la

cantidad de operarios que realizan esta actividad y la cantidad de horas que ocupan en el mes para realizar esa actividad,

considerando que por cada orden recibida en almacén se estima un tiempo de 0.625 horas. Estos datos, determinaron una

media de la productividad en el Area de Almacenamiento, de un valor de 0.80. Al ser este valor menor que 1, se entiende

que no estan utilizando eficientemente los recursos, lo cual representa inconvenientes en la microempresa.
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Tabla 15: Productividad de Mano de Obra en el Area de Trazado Afio 2017

2017

Enero| Febrero | Marzo | Abril | Mayo |Junio| Julio | Agosto | Septiembre | Octubre |Noviembre | Diciembre
Moldes impresos 90 80 70 60 70 90 70 60 50 70 80 70
Recursos (Operarios) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Area de Horas laborables 208 208 208| 208 208| 208 208 208 208 208 208 208
Operarios 0.43 0.38 0.34| 0.29 0.34| 043 0.34 0.29 0.24 0.34 0.38 0.34

Total Productividad 4.13

Media 0.34

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

La Tabla 15, contiene informacion de la Productividad de Mano de Obra en el Area de Trazado en el afio 2017, para esto

se tiene la informacién de la cantidad de moldes impresos por medio del plotter de enero a diciembre, también muestra la

cantidad de recursos, es decir los operarios encargados de cada actividad, para esto se sabe que s6lo un operario se encarga

de realizar tal actividad, asi mismo se observa el nimero de horas de trabajo disponibles al mes , considerando 26 dias al

mes y 8 horas al dia de trabajo. Los resultados muestran una media de la productividad en el Area de Trazado, con un valor

de 0.34, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no estan utilizando eficientemente los recursos por lo que si podria

representar algunos problemas en la microempresa.
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Tabla 16: Productividad de Mano de Obra en el Area de Tendido Afio 2017

2017
Enero| Febrero | Marzo| Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre |Noviembre | Diciembre
Metros tendidos 1050 1000| 1050 1150 1050 1000 1000 1100 1050 1050 1050 1000
Recursos (Tendedores) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de
Tendido Horas laborables 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Productividad
Tendedores 2.52 240| 252 2.76 2.52 2.40 2.40 2.64 2.52 2.52 2.52 2.40
Total Productividad 30.17
Media 2.51

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

La Tabla 16, contiene informacion de la Productividad de Mano de Obra en el Area de Tendido en el afio 2017, para esto
se tiene la informacion de la cantidad de metros enviados a corte por mes, la cual se encuentra detallada en el Anexo 10,
asi como también el nimero de tendedores encargados de realizar el tendido de las telas y el nimero de horas de trabajo
disponibles al mes, considerando 26 dias al mes y 8 horas al dia de trabajo. El resultado obtenido muestra el valor de la
media de la productividad en el Area de Tendido, con un valor de 2.51. Al ser este valor mayor que 1, quiere decir que si

estan utilizando eficientemente los recursos por lo que no podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 17: Productividad de Mano de Obra en el Area de Corte Afio 2017

Area de Corte

2017

Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Piezas completas
cortadas 150 150 220 180 220 180 220 220 180 180 170 170
Recursos (Cortadores) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas laborables 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Productividad
cortadores 0.36 0.36 0.53 0.43 0.53 0.43 0.53 0.53 0.43 0.43 0.41 0.41
Total Productividad 5.38
Media 0.45

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

La Tabla 17, muestra la Productividad de Mano de Obra en el Area de Corte en el Afio 2017, esto se determina de acuerdo
al numero de piezas completas cortadas por mes, informacion que se encuentra detallada en el Anexo 10, también se toma
en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los cortadores encargados de realizar el corte de las telas y el nimero de
horas que ocupan cada mes para realizar dicha operacién. Con esta informacion se pudo obtener una media de la
productividad en el Area de Corte, con un valor de 0.45, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan utilizando

eficientemente los recursos de la microempresa.
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Tabla 18: Productividad de Mano de Obra en el Area de Costura Afio 2017

2017
Enero| Febrero | Marzo | Abril | Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Prendas cosidas 280 300 280 310 295 340 310 270 300 320 340 330
Recursos (Costureros) 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Area de Horas Laborables 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Costura Productividad
Costureros 0.27 0.29 0.27 0.30 0.28 0.33 0.30 0.26 0.29 0.31 0.33 0.32
Total Productividad 3.53
Media 0.29

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

La Tabla 18, muestra la Productividad de Mano de Obra en el Area de Costura en el Afio 2017, en el cuadro se determina

el numero de prendas cosidas por mes de enero a diciembre del afio 2017, esta informacién fue proporcionada por la

microempresa, también se tomd en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser las costureras encargadas de realizar el

cosido de las prendas y el tiempo disponible de trabajo en cada mes. El resultado que se obtuvo fue una media de la

productividad en el Area de Costura, con un valor de 0.29, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan

utilizando eficientemente los recursos por lo que si podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 19: Productividad de Mano de Obra en el Area de Acabado Afio 2017

2017
Enero| Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Prendas acabadas 390 490 430 440 420 440 430 450 380 360 420 390
Recursos (Operarios) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de Horas Laborables 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Acabado
Productividad Operarios | 0.94 1.18 1.03 1.06 1.01 1.06 1.03 1.08 0.91 0.87 1.01 0.94
Total Productividad 12.12
Media 1.01

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Los resultados de la Tabla 19, evaltan de acuerdo al niumero de prendas acabadas por mes, también se tomé en cuenta la
cantidad de recursos que vienen a ser los operarios encargados de realizar el acabado de las prendas y el nimero de horas
que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se obtuvo una media de la productividad en el
Area de Acabado, con un valor de 1.01, al ser este valor mayor a 1, quiere decir que el area no representa mayores problemas

a la microempresa respecto a la productividad de la mano de obra de los operarios.
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Tabla 20: Productividad de Mano de Obra en el Area de Mantenimiento Afio 2017

2017
Enero | Febrero | Marzo| Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Maquinas que
requieren
mantenimiento 1 1 1 1 1 1
Recursos (Operarios
; encargados) 1 1 1 1 1 1
Area de
Mantenimiento | Horas Laborables 3 3 3 3 3 3
Productividad
Operarios 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33 0.33
Total Productividad 2.00
Media 0.33

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 20, se determina la Productividad de Mano de Obra en el Area de Mantenimiento en
el Afio 2017, esta se evalta de acuerdo al mantenimiento que se da a las maquinas que lo requieren al mes, también se tomo
en cuenta la cantidad de recursos que viene a ser el mecanico encargado y el nimero de horas que ocupan para realizar
dicha operacion. Como se observa en la tabla, no todos los meses se realiza el mantenimiento a las maquinas. Con esta
informacion se pudo obtener una media de la productividad en el Area de Mantenimiento, con un valor de 0.33, al ser este
valor menor que 1, quiere decir que no se estan utilizando eficientemente los recursos por lo que si podria representar

problemas en la microempresa.
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Tabla 21: Productividad de Mano de Obra en el Area de Ventas Afio 2017

2017
Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Prendas vendidas 390 440 430 440 420 440 430 450 380 360 420 390

Recursos

(Operarios) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de Ventas | Horas Laborables 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160

Productividad

Operarios 1.22 1.38 1.34 1.38 1.31 1.38 1.34 1.41 1.19 1.13 1.31 1.22

Total Productividad 15.59

Media 1.30

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 21, la Productividad de Mano de Obra en el Area de Ventas del afio 2017, se evalua

de acuerdo al nimero de prendas vendidas por mes, también se tomd en cuenta la cantidad de recursos, que vienen a ser los

encargados de hacer el seguimiento a las ventas y el nimero de horas disponibles en el mes. Con esta informacion se pudo

obtener una media de la productividad en el Area de Ventas, con un valor de 1.30, al ser mayor a 1, quiere decir que el &rea

no representa mayores problemas a la microempresa respecto a la productividad de la mano de obra de los operarios.
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Tabla 22: Productividad de Mano de Obra en el Area de Capacitacion del Personal Afio 2017

2017
Enero | Febrero | Marzo | Abril Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Operarios
capacitados 15 15 15 15
Recursos 2 2 3 3
Areade | o) aborabl 275 275 275 275
Capacitacion oras Laborables ) . . )
del Personal | ooy ctividad 0.27 0.27 0.18 0.18
Total Productividad 0.91
Media 0.23

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 22, la Productividad de Mano de Obra en el Area de Capacitacion del Personal en el
Afo 2017, se evalta de acuerdo al niUmero de operarios capacitados al mes, también se tomé en cuenta la cantidad de
recursos que vienen a ser los encargados de realizar y preparar estas capacitaciones y el nimero de horas que ocupan para
realizar dicha actividad. Con esta informacion se pudo obtener una media de la productividad en el Area de Capacitacion
del Personal, con un valor de 0.23, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan utilizando eficientemente los

recursos por lo que si podria representar problemas en la microempresa.
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b.  Productividad de Mano de Obra en cada una de las areas de la microempresa Afio 2016

Tabla 23: Productividad de Mano de Obra en el Area de Abastecimiento Afio 2016

2016
Enero | Febrero | Marzo Abril Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Nudmero de
requerimientos de
compra elaborados 3 5 5 4 3 2 3 2 3 5 1 4
Recursos
. (Operarios) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Area de
Abastecimiento |Horas utilizadas 2.25 3.75 3.75 3 2.25 1.5 2.25 1.5 2.25 3.75 0.75 3
Productividad
Operarios 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33 1.33
Total Productividad 16.00
Media 1.33

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

La Tabla 23 muestra la productividad de Mano de obra en el Area de Abastecimiento en el afio 2016, esta se determina de
acuerdo al nimero de requerimientos de compra elaborados de enero a diciembre, informacién encontrada en el anexo 10
y 11, también se tomo en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los operarios encargados de cada actividad y la
cantidad de horas que ocupan cada mes para realizar esa funcion, se sabe que por cada requerimiento de compra elaborado
se utiliza 0.75 horas. De esta manera se pudo obtener una media de la productividad en el Area de Abastecimiento, con un
valor de 1.33, al ser este valor mayor que 1, quiere decir que se estan utilizando eficientemente los recursos por lo que no

representa mayores problemas.
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Tabla 24: Productividad de Mano de Obra en el Area de Almacenamiento Afio 2016

2016
Enero | Febrero| Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Ordenes recibidas 20 20 22 22 28 20 18 20 18 15 15 15
Recursos
(Operarios) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Area de Horas utilizadas 12.50 12.50 13.75 13.75 17.50| 12.50 11.25 12.50 11.25 9.38 9.38 9.38
Almacenamiento | Productividad
Operarios 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60 1.60
Total Productividad 19.20
Media 1.60

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Los resultados de la Tabla 24, muestra la Productividad de Mano de Obra en el Area de Almacenamiento en el Afio 20186,

esta se determina de acuerdo al nimero de 6rdenes recibidas por mes de enero a diciembre, también se tomé en cuenta la

cantidad de recursos utilizados, que serian los operarios que realizan esta actividad y la cantidad de horas que ocupan en el

mes para realizar esa actividad, considerando que por cada orden recibida en almacén se estima un tiempo de 0.625 horas.

Estos datos, determinaron una media de la productividad en el Area de Almacenamiento, de un valor de 1.60. Al ser este

valor menor que 1, se entiende que se estan utilizando eficientemente los recursos, lo cual no representa inconvenientes en

la microempresa.
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Tabla 25: Productividad de Mano de Obra en el Area de Trazado Afio 2016

2016
Enero Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Moldes impresos 120 140 90 80 90 110 110 90 90 80 120 130

Recursos

(Operarios) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Area de Trazad Horas utilizadas 208 208 208| 208 208 208 208 208 208 208 208 208
¢a de 1razado o oquctividad

Operarios 0.58 0.67 0.43| 0.38 0.43 0.53 0.53 0.43 0.43 0.38 0.58 0.63

Total

Productividad 6.01

Media 0.50

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 25, se evallUa de acuerdo a la cantidad de moldes impresos por medio del plotter al
mes, también se tomo en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los operarios encargados de cada actividad y la
cantidad de horas que ocupan cada mes para realizar esa actividad. Con esta informacion se pudo obtener una media de la
productividad en el Area de Trazado, con un valor de 0.50, al ser este valor menor que I, quiere decir que no estan utilizando

eficientemente los recursos por lo que si podria representar algunos inconvenientes en la microempresa.
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Tabla 26: Productividad de Mano de Obra en el Area de Tendido Afio 2016

2016
Enero Febrero | Marzo | Abril| Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Metros tendidos 1320 1350 1300| 1380 1350 1350 1350 1300 1300 1300 1300 1300

Recursos

(Tendedores) 1 1 1 . 1 1 2 2 2 2 2 2
Area de Horas utilizadas 208 208 208 | 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Tendido Productividad

Tendedores 6.35 6.49 6.25| 6.63 6.49 6.49 3.25 3.13 3.13 3.13 3.13 3.13

Total

Productividad 57.57

Media 4.80

Fuente: La Empresa

Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 26, se evalla de acuerdo al nimero de metros enviados a corte por mes, también se

tomo en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los tendedores encargados de realizar el tendido de las telas y el

numero de horas que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se pudo obtener una media de

la productividad en el Area de Tendido, con un valor de 4.80, al ser este valor mayor que 1, quiere decir que si estan

utilizando eficientemente los recursos por lo que no podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 27: Productividad de Mano de Obra en el Area de Corte Afio 2016

2016
Enero Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Piezas completas

cortadas 200 250 240| 200 180 270 310 250 200 220 250 250

Recursos

(Cortadores) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Area de Corte | Horas utilizadas 208 208 208| 208 208 208 208 208 208 208 208 208

Productividad

cortadores 0.96 1.20 1.15| 0.96 0.87 1.30 1.49 1.20 0.96 1.06 1.20 1.20

Total

Productividad 13.56

Media 1.13

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 27, se evalla de acuerdo al nimero de piezas completas cortadas por mes, también se
tomd en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los cortadores encargados de realizar el corte de las telas y el
numero de horas que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se pudo obtener una media de
la productividad en el Area de Corte, con un valor de 1.13, al ser este valor mayor que 1, quiere decir que si estan utilizando

eficientemente los recursos por lo que no podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 28: Productividad de Mano de Obra en el Area de Costura Afio 2016

2016
Enero Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Prendas cosidas 350 350 380| 370 320 320 350 380 350 350 290 320

Recursos

(Costureros) 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
. Horas utilizadas 208 208 208| 208 208 208 208 208 208 208 208 208
Area de Costura [proctividad

Costureros 0.42 0.42 046| 0.44 0.38 0.38 0.42 0.46 0.42 0.42 0.35 0.38

Total

Productividad 4.96

Media 0.41

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 28, se evalta de acuerdo al nimero de prendas cosidas por mes, también se tomo en
cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser las costureras encargadas de realizar el cosido de las prendas y el niUmero
de horas que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se pudo obtener una media de la

productividad en el Area de Costura, con un valor de 0.41, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan

utilizando eficientemente los recursos por lo que si podria representar problemas en la microempresa.

63




Tabla 29: Productividad de Mano de Obra en el Area de Acabado Afio 2016

2016
Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Prendas acabadas 500 520 510| 480 490 500| 530 520 420 440 510 470
Recursos (Operarios) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de Horas utilizadas 208 208 208| 208 208 208 | 208 208 208 208 208 208
Acabado
Productividad Operarios 1.20 1.25 1.23| 1.15| 118 1.20| 1.27 1.25 1.01 1.06 1.23 1.13
Total Productividad 14.16
Media 1.18
Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

Como se puede observar en la Tabla 29, se evalla de acuerdo al niUmero de prendas acabadas por mes, también se tomd en

cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los operarios encargados de realizar el acabado de las prendas y el numero

de horas que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se pudo obtener una media de la

productividad en el Area de Acabado, con un valor de 1.18, al ser este valor mayor a 1, quiere decir que el rea no representa

problemas a la microempresa respecto a la productividad de la mano de obra de los operarios.
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Tabla 30: Productividad de Mano de Obra en el Area de Mantenimiento Afio 2016

2016

Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Area de
Mantenimiento

Maquinas que requieren

mantenimiento 1 2 1 2 2 1
Recursos (Operarios

encargados) 1 1 1 1 1 1
Horas utilizadas 3 3 3 3 3 3
Productividad Operarios 0.33 0.67 0.33 0.67 0.67 0.33
Total Productividad 3.00

Media 0.50

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 30, se evaltua de acuerdo al mantenimiento que se da a las maquinas que lo requieren
al mes, también se tomo en cuenta la cantidad de recursos que viene a ser el mecanico encargado y el nimero de horas que
ocupan para realizar dicha operacion. Como se observa en la tabla, no todos los meses se realiza el mantenimiento a las
maquinas. Con esta informacion se pudo obtener una media de la productividad en el Area de Mantenimiento, con un valor
de 0.50, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan utilizando eficientemente los recursos por lo que si
podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 31: Productividad de Mano de Obra en el Area de Ventas Afio 2016

2016
Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Prendas vendidas 500 520 510| 480 490 500| 530 520 420 440 510 470
Recursos (Operarios) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Area de Horas utilizadas 160 160 160| 160 160 160 | 160 160 160 160 160 160
ventas Productividad Operarios 1.56 1.63 159| 150| 153| 156| 1.66 1.63 1.31 1.38 1.59 1.47
Total Productividad 18.41
Media 1.53

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 31, se evalta de acuerdo al nimero de prendas vendidas por mes, también se tomo en

cuenta la cantidad de recursos, que vienen a ser los encargados de hacer el seguimiento a las ventas y el nimero de horas

que ocupan cada mes para realizar dicha operacion. Con esta informacion se pudo obtener una media de la productividad

en el Area de Ventas, con un valor de 1.53, al ser este valor mayor que 1, quiere decir que si estan utilizando eficientemente

los recursos por lo que no podria representar problemas en la microempresa.
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Tabla 32: Productividad de Mano de Obra en el Area de Capacitacion del Personal Afio 2016

2016
Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Operarios capacitados 14 12 12 12
Recursos 1 1 2 2
Caﬁ;ﬁﬁ:;én Horas utilizadas 275 275 275 275
del Personal | progyctividad 0.51 0.44 0.22 0.22
Total Productividad 1.38
Media 0.35

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Como se puede observar en la Tabla 32, se evalla de acuerdo al nimero de operarios capacitados al mes, también se tomd

en cuenta la cantidad de recursos que vienen a ser los encargados de realizar y preparar estas capacitaciones y el numero

de horas que ocupan para realizar dicha actividad. Con esta informacién se pudo obtener una media de la productividad en

el Area de Capacitacion del Personal, con un valor de 0.35, al ser este valor menor que 1, quiere decir que no se estan

utilizando eficientemente los recursos por lo que si podria representar problemas en la microempresa.
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c.  Variacion Porcentual de la Productividad (2016-2017)
Tabla 33: Variacion Porcentual de la Productividad (2016-2017)
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Promedio
2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017 |2016/2017 | 2016/2017 | 2016/2017

Avrea de Abastecimiento 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%

Area de Almacenamiento -50.00% | -50.00% | -50.00% | -50.00% | -50.00%| -50.00% | -50.00% | -50.00% -50.00% | -50.00% -49.97% -49.97% | -50.00%

Area de Trazado -25.00% | -42.86% | -22.22% | -25.00% | -22.22%| -18.18% | -36.36% | -33.33% -44.44% | -12.50% -33.33% -46.15% | -30.13%

Area de Tendido -60.23% | -62.96% | -59.62% | -58.33%| -61.11%| -62.96% | -25.93% | -15.38% -19.23% | -19.23% -19.23% -23.08% | -40.61%

Avrea de Corte -62.50% | -70.00% | -54.17%| -55.00%| -38.89% | -66.67% | -64.52% | -56.00% -55.00% | -59.09% -66.00% | -66.00% | -59.49%

Area de Costura -36.00% | -31.43% | -41.05%| -32.97%| -26.25% | -15.00% | -29.14% | -43.16% -31.43% | -26.86% -6.21% -17.50% | -28.08%

Area de Acabado -22.00% 5.77% | -15.69% -8.33% | -14.29%| -12.00% | -18.87% | -13.46% -9.52% | -18.18% -17.65% -17.02% | -14.40%

Area de Mantenimiento 0.00% -50.00% 0.00% -50.00% -50.00% 0.00% | -25.00%

) Avrea de Ventas -22.00% -5.77%| -15.69% -8.33% | -14.29%| -12.00% | -18.87%| -13.46% -9.52% | -18.18% -17.65% | -17.02% | -14.40%
Area de Capacitacion del

Personal -53.57% -45.83% -22.22% -22.22% -35.96%

Promedio Global -29.81%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

La tabla 33 muestra los resultados de las variaciones respecto a la productividad de la mano de obra del afio 2017 y el afio

2016, tales variaciones estan expresadas en porcentajes y se halla para cada una de las areas de la microempresa. Como se

puede observar, la variacion mas representativa es con relacion al Area de Corte, Area de Almacenamiento y el Area de

Tendido con una diferencia del 59.49%, 50.00% y 40.61% respectivamente. La informacion también muestra un promedio

global de todas las variaciones de las areas en general, la cual tiene un valor de -29.81%, este resultado al ser un valor

negativo, significa que la productividad de la mano de obra ha disminuido del afio 2016 al afio 2017 en un 29.81%.
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3.1.10. Estudio de Tiempos de la Elaboracion de Chalecos Reflectivos:

3.1.10.1

Se procedio a determinar los tiempos de las operaciones involucradas en la confeccion de los chalecos reflectivos, los mismos que son
necesarios para el desarrollo del VSM actual. En esta etapa se determinan los tiempos que el trabajador realiza las actividades de
acuerdo a las condiciones que tiene en su ambiente laboral. Esta toma de tiempos se realiz6 con crondémetro y se aplico el método de
la vuelta a cero, y se realizé para cada operario que esté adecuadamente calificado en cada operacién. EI nimero de ciclos que se tomd
en cuenta para hacer el estudio de tiempos se hizo en base a al criterio de General Electric, donde N= 3 (Ver Anexo2). Es importante

resaltar que se consideraron Unicamente los tiempos que agregan valor al proceso, excluyendo las demoras y recorridos. Asi mismo se

Determinacion del Tiempo Observado

considera un lote de una docena de chalecos reflectivos. En el Anexo 15 se muestra la ubicacion de las areas dentro de la microempresa,

asi mismo en el Anexo 16, se tiene el diagrama de recorrido actual para el proceso de confeccion del chaleco reflectivo, necesario para

observar los movimientos largos y necesarios que deben realizar los operarios. Utilizando una escala de 1-50.

Tabla 34: Calculo de tiempos observados para el Tendido de Tela (Actual)

N°DE | opERACION ELEMENTO TIEMPO OBSERVADO |54 | TIEMPO UNIT.
PROCESO (MIN.)
Limpiar mesa 2.89 12 0.241
1 Tendido de | Desenrollar tela 17.7 12 1.475
Tela Tender tela 16.92666667 12 1.411
Estirar Tela 12.79333333 12 1.066
TIEMPO PROMEDIO T1 4.193

Fuente: La Empresa

69



Tabla 35: Calculo de tiempos observados para el Trazado (Actual)

PRl\gcl:DEEso OPERACION ELEMENTO T'EMPO(I\OA?SERVADO Prod. | TIEMPO UNIT.
Alistamiento de Materias primas 4.06 12 0.338
Patronaje de disefio y trazo 11.70333333 12 0.975
2 Trazado Verificar ubicacion 10.19333333 12 0.849
Marcar piquetes 2.82 12 0.235
Imprimir moldes 14.36666667 12 1.197
TIEMPO PROMEDIO T2 3.595
Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
Tabla 36: Calculo de tiempos observados para el Cortado (Actual)
N° DE OPERACION ELEMENTO UUSGIHOIEL S ZRAZRI0 Prod. | TIEMPO UNIT.
PROCESO WAL,
Colocar y fijar el papel 24.89 12 2.074
Cortar de acuerdo a los patrones 17.54333333 12 1.462
3 Corte Verificar plantilla 2.873333333 12 0.239
Recoger piezas y sobrantes 2.64 12 0.220
Habilitar piezas 13.36 12 1.113
TIEMPO PROMEDIO T3 5.109

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia




Tabla 37: Calculo de tiempos observados para el Agrupado (Actual)

N° DE 5 TIEMPO OBSERVADO
OPERACION ELEMENTO Prod. | TIEMPO UNIT.
PROCESO (MIN.)
Agrupar piezas 3.466666667 12 0.289
4 Agrupado | Verificar plantilla 1.68 12 0.140
Llenar formato 5.173333333 12 0.431
TIEMPO PROMEDIO T4 0.860

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Tabla 38: Calculo de tiempos observados para el Preparado de Bolsillo (Actual)

N° DE . TIEMPO OBSERVADO

SRR OPERACION ELEMENTO (MIN) Prod. | TIEMPO UNIT.

Hacer el dobladillo 4.48 12 0.374

Coser en linea recta 9.72 12 0.810

5 Preparado de | Cortar el velcro 6.22 12 0.518

bolsillo Coser el velcro 7.92 12 0.660

Marcar tela en parte superior 0.44 12 0.037

Pespuntar tres contornos 13.58 12 1.131

TIEMPO PROMEDIO T5 3.530

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia




Tabla 39: Calculo de tiempos observados para el Preparado de Tapas (Actual)

N° DE . TIEMPO OBSERVADO

SmEEEEs OPERACION ELEMENTO (MIN) Prod. | TIEMPO UNIT.

Doblar en dos 5.70 12 0.475

Coser laterales al revés 7.41 12 0.618

6 Preparado de | Voltear tapas al derecho 2.59 12 0.216

tapas Marcar tapa en el centro 7.92 12 0.660

Cortar velcro 6.29 12 0.524

Coser velcro 7.70 12 0.642

TIEMPO PROMEDIO T6 3.134

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Tabla 40: Calculo de tiempos observados para el Preparado de Porta lapicero (Actual)

N° DE , TIEMPO OBSERVADO
OPERACION ELEMENTO Prod.| TIEMPO UNIT.
PROCESO (MIN.)
7 Preparado de | Hacer un doblez de acuerdo a piquete 7.85 12 0.654
porta lapicero | Pasar pespunte 9.72 12 0.810
TIEMPO PROMEDIO T7 1.464

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 41: Calculo de tiempos observados para la Operacion de Encintar con cinta reflectiva ( Actual)

N° DE 5 TIEMPO OBSERVADO
OPERACION ELEMENTO Prod.| TIEMPO UNIT.
PROCESO (MIN.)
] Limpiar maquina 3.98 12 0.332
Encintar con
8 - Cortar cinta reflectiva 7.22 12 0.602
cinta
_ Coser cinta en dos delanteros 14.81666667 12 1.235
reflectiva .
Coser cinta en la espalda 12.24 12 1.020
TIEMPO PROMEDIO T8 3.188
Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
Tabla 42: Calculo de tiempos observados para la Operacién de Ensamblar (Actual)
N° DE 2 TIEMPO OBSERVADO
PROCESO OPERACION ELEMENTO (MIN.) Prod. | TIEMPO UNIT.
Marcar delantero 3.133333333 12 0.261
Ensamblar bolsillos al delantero 22.5 12 1.875
Ensamblar tapas del bolsillo 13.40333333 12 1.117
Coser porta lapicero al delantero 9.676666667 12 0.806
9 Ensamblar  nir parte delantera y espalda 30.56666667 12 2.547
Colocar embudo 1.453333333 12 0.121
Colocar ribete en el contorno del chaleco 14.73333333 12 1.228
Colocar ribete en el contorno de la sisa 6.34 12 0.528
TIEMPO PROMEDIO T9 8.484

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 43: Calculo de tiempos observados para el Acabado (Actual)

N°DE | opERACION ELEMENTO TIEMPO OBSERVADO |5 | TIEMPO UNIT.
PROCESO (MIN.)
Verificar formato 1.34 12 0.112
Colocar etiquetas 2.583333333 12 0.215
Colocar tallas 2.403333333 12 0.200
Ensamblar cierre 18.47 12 1.539
10 Acabados -
Pulido 12.55333333 12 1.046
Planchado 16.32333333 12 1.360
Control de calidad 14.39333333 12 1.199
Empaquetado 9.293333333 12 0.774
TIEMPO PROMEDIO T10 6.447

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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3.1.10.2  Determinacion del Tiempo Estandar en la confeccion de
los chalecos reflectivos, incluyendo la valoracion de

ritmo de trabajo y los suplementos:

a.  Valoracion del Ritmo de Trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo es de suma importancia, para esto
utilizaremos el método de valoracion subjetiva, el cual consiste en
emitir una calificacion del operario para poder evaluar la precision de
sus movimientos Yy la velocidad de estos.
En el caso de la microempresa, se puede escoger entre varios operarios
para el estudio, para esto preguntamos al Gerente de Operaciones de la
microempresa, qué operario, a su juicio, se deberia estudiar primero,
considerando que debe ser competente y constante en su trabajo,
evitando calificar al trabajador mas rapido y al mas lento. Se le pide al
operario que trabaje a su ritmo habitual, haciendo las pausas que
usualmente hace y que nos vaya exponiendo las dificultades con la que
se tope. El Gerente de Operaciones de la microempresa, debido a su
vasta experiencia y conocimientos de los procesos productivos, serd
quien califique dichas valoraciones.
Para determinar el ritmo de trabajo se utiliz6 la escala de valoracion,
basada en la norma Briténica, conocida también como escala 0-100. VVer
Tabla 44. Si se considera inferior el ritmo del trabajo se aplicara al valor
atribuido un factor menor a 100 y si es por el contrario se aplicard uno
mayor a 100. El valor 100 representa una actuacién normal. Dicha
escala utiliza los criterios de evaluacion mostrados. La Norma Britanica
se muestra en la parte inferior.
A continuacion, se presenta la férmula para poder determinar el tiempo
béasico:
Valor Atribuido
Valor Tipo

Tiempo observado x = Tiempo Basico

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Tabla 44: Norma Britanica 0-100

Descripcion del desempefio del
Escala o
individuo

0 Actividad nula

Muy lento, movimientos torpes e
50 inseguros, operador somnoliento, sin

interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa, como de
- obrero no pagado a destajo, pero bien
supervisado. Parece lento pero no pierde

tiempo voluntariamente

i Trabajador activo y capaz; operario
100 (Ritmo

. calificado promedio, logra con tranquilidad
estandar)

el nivel de calidad y precision fijado

Muy rapido; el operario actta con gran
125 seguridad, destreza y coordinacion de

movimientos, superior al ritmo estandar

Excepcionalmente rapido, concentracién y

150 esfuerzo intensos sin probabilidad de durar

asi por periodos largos de tiempo

Fuente: OIT. Introduccion al Estudio del Trabajo

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




b.

Suplementos:

Los suplementos a concederse al operario en un estudio de tiempos son: necesidades personales o basicas, descanso o fatiga

y por retrasos especiales. Estos suplementos se afiaden al tiempo normal. A continuacion, se muestra los suplementos

considerados, en cada tipo de proceso que se realiza para la confeccion de los chalecos industriales. En la tabla 45, se

muestran los suplementos que compensan el esfuerzo humano para poder compensar la fatiga y necesidades personales que

se puedan generar durante los procesos. En el Anexo 14 se explica en base a qué criterios se determinan los porcentajes

llenados en la tabla 45.

Tabla 45: Suplementos por descanso y necesidades personales

Suplementos

Tender
tela

Trazar

Corte

Agrupado

Preparado de
bolsillo, tapas,

porta lapiceros

Encintar

Ensamblar

Acabado

Control de
calidad

Etiquetado

Empaquetado

Por necesidades
personales

5%

5%

5%

5%

7%

7%

7%

7%

7%

7%

7%

Por base fatiga

4%

4%

4%

4%

4%

4%

4%

4%

4%

4%

4%

Concentracion

intensa

0%

2%

5%

0%

5%

5%

5%

0%

5%

2%

2%

Por trabajar de pie

2%

0%

2%

2%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

0%

Postura anormal

0%

0%

0%

0%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

Trabajo mon6tono

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

1%

TOTAL

12%

12%

17%

12%

18%

18%

18%

13%

18%

15%

15%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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c.  Célculo del Tiempo Estandar:

Una vez determinado el tiempo observado de cada actividad que conlleva la confeccidn de los chalecos reflectivos, se
multiplicara este valor por el porcentaje de valoracion asignado a cada elemento de acuerdo a la Norma Britanica 0-100
Ver Tabla 44, y de la misma forma se multiplicara por el porcentaje de suplementos determinado para cada proceso. Ver
Tabla 45. Ambos valores se suman y se obtendra el tiempo estandar para cada actividad de cada proceso.

A continuacion, se mostrara la metodologia con la que se determiné el tiempo estandar de cada elemento:

Tabla 46: Tiempo Estandar de la Operacion de Tendido

. : i Tiempo Tiempo

NRO Sfeeelin Teng e N1 g | N3 (r;Iiir/Tl]gt(;) IL(J)rt]e!d (n-:ilr?;EEiod) :faloracién V%'Orarz!o SupIZ{;ento es_téndpa_lr
(min/unid) (min/unid)
1| Limpiar mesa 2.3| 3.15| 3.22 2.89 12 0.240833333 100% 0.240833333 12% | 0.269733333
2 | Desenrollar tela 18.22|17.33|17.55 17.7 12 1.475 90% 1.3275 12% 1.5045
3| Tender tela 17.43|17.55| 15.8|16.926667 12 1.410555556 90% 1.2695 12% | 1.438766667
4 | Estirar Tela 13.55|12.64|12.19|12.793333 12 1.066111111 100% 1.066111111 12% | 1.194044444
4.1925 4.407044444

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 47: Tiempo Estandar de la Operacién de Trazado

. . . Tiempo Tiempo
NRO Operacion Trazado N1 | N2 | N3 T|_empo Unid T_|empp % . vanraF:jo % esténdpar
(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion . . Suplemento . .
(min/unid) (min/unid)
1| Alistamiento de Materias primas 3.19| 4.33| 4.66 4.06 12 0.338333333 100% 0.338333333 12% | 0.378933333
2 | Patronaje de disefio y trazo 11.01)11.65|12.45|11.703333 12 0.975277778 90% 0.87775 12% | 0.994783333
3| Verificar ubicacion 10(10.03|10.55|10.193333 12 0.849444444 90% 0.7645 12% | 0.866433333
4 | Marcar piquetes 2.38| 3.23| 2.85 2.82 12 0.235 100% 0.235 12% 0.2632
5| Imprimir moldes 14.33|14.26 | 14.51| 14.366667 12 1.197222222 90% 1.0775 12%1.221166667
3.595277778 3.724516667
Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
Tabla 48: Tiempo Estandar de la Operacion de Corte
: : : b Tiempo o Tiempo
NRO Operacion Corte N1 | N2 | N3 T|_empo o T_|emp_o /0 iy valorado % estandar
(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion (min/unid) Suplemento (min/unid)
1| Colocar y fijar el papel 24.76|25.06 | 24.85| 24.89 12 2.074166667 100% 2.074166667 17% 2.426775
2 | Cortar de acuerdo a los patrones 16.99|17.78|17.86 | 17.543333 12 1.461944444 90% 1.31575 17% | 1.564280556
3| Verificar plantilla 3.31 | 2.86 | 2.45 |2.8733333 12 0.239444444 100% 0.239444444 17% 0.28015
4 | Recoger piezas y sobrantes 234 | 2.24 | 3.34 2.64 12 0.22 90% 0.198 17% 0.2354
5 | Habilitar piezas 13.44113.75|12.89| 13.36 12 1.113333333 90% 1.002 17%1.191266667
5.108888889 5.697872222

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 49: Tiempo Estandar de la Operacion de Agrupado

. . . Tiempo Tiempo
0, [0)
NRO Operacion Agrupado N1 | N2 | N3 Tiempo Unid Tiempo % . valorado /o estandar
(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion . . Suplemento . .
(min/unid) (min/unid)
1| Agrupar piezas 3.56| 3.67| 3.17|3.4666667 12 0.288888889 100% 0.288888889 12% | 0.323555556
2 | Verificar plantilla 16| 1.69| 1.75 1.68 12 0.14 90% 0.126 12% 0.1428
3 | Llenar formato 532| 5.2 5]5.1733333 12 0.431111111 90% 0.388 12%0.439733333
0.86 0.906088889
Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
Tabla 50: Tiempo Estandar de la Operacion de Preparado de Bolsillos
NRO L . Tiempo |Unid Tiempo |% Tiempo % Tigmpo
Operacion Preparado de bolsillos N1 | N2 | N3 ¢ . ) . valorado estandar
(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion . . Suplemento . .
(min/unid) (min/unid)
1| Hacer el dobladillo 423 4.36| 486| 4.48 12 0.373611111 100% 0.373611111 18%0.440861111
2 | Coser en linea recta 9.54| 9.32| 10.3| 9.72 12 0.81 100% 0.81 18% 0.9558
3 | Cortar el velcro 6.55| 6.23| 5.88| 6.22 12 0.518333333 90% 0.4665 18% 0.5598
4 | Coser el velcro 7.56| 8.33| 7.87| 7.92 12 0.66 100% 0.66 18% 0.7788
5 | Marcar tela en parte superior 0.45]| 0.43] 0.45 0.44 12 0.036944444 75% 0.027708333 18% | 0.034358333
6 | Pespuntar tres contornos 13.9/13.43| 13.4| 13.58 12 1.131388889 100% 1.131388889 18% | 1.335038889
3.530277778 4.104658333

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 51

: Tiempo Estandar de la Operacion de Preparado de Tapas

Tiempo |Unid Tiempo | % Tiempo % Tiempo

NRO Operacion Preparado de tapas N1 | N2 | N3 lemp lempe > . valorado 0 estandar

(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion . . Suplemento . .

(min/unid) (min/unid)
1| Doblar en dos 578| 576| 555| 5.70 12 0.474722222 100% 0.474722222 18% | 0.560172222
2 | Coser laterales al revés 79| 693| 74 7.41 12 0.6175 90% 0.55575 18% 0.6669
3| Voltear tapas al derecho 23| 2.43| 3.05| 259 12 0.216111111 100% 0.216111111 18%0.255011111
4 | Marcar tapa en el centro 7.56| 8.33| 7.87 7.92 12 0.66 100% 0.66 18% 0.7788
5 | Cortar velcro 6.44| 6.12| 6.3 6.29 12 0.523888889 90% 0.4715 18% 0.5658
6 | Coser velcro 755| 8.11| 7.44| 7.70 12 0.641666667 90% 0.5775 18% 0.693
3.133888889 3.519683333

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
Tabla 52: Tiempo estandar de la Operacion Preparado de Porta lapicero

NRO Operacion Preparado de porta Tiempo |Unid Tiempo |% Tiempo % T|gmpo

. N1 | N2 | N3 . . ) . valorado estandar

lapicero (min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion . . Suplemento . .

(min/unid) (min/unid)

Hacer un doblez de acuerdo a

1| piquete 854| 7.45| 755 7.85 12 0.653888889 100% 0.653888889 18% | 0.771588889
2 | Pasar pespunte 954| 9.32| 10.3| 9.72 12 0.81 90% 0.729 18% 0.8748
1.463888889 1.646388889

Fuente: La Empresa

Elaboracion:

Propia

81




Tabla 53: Tiempo estandar de la Operacion de Encintar con Cinta Reflectiva

. . . . . . Tiempo Tiempo
0,
NRO Operaglon Sl it N1 N2 N3 T|_empo Unid T_|emp9 % . valorado % Suplemento | estandar
reflectiva (min/lote) | lote (min/unid) | Valoracién . . . .
(min/unid) (min/unid)
1| Limpiar maquina 434| 345| 415 3.98 12 0.331666667 100% 0.331666667 18% | 0.391366667
2 | Cortar cinta reflectiva 7.04| 7.44| 7.18 7.22 12 0.601666667 100% 0.601666667 18% | 0.709966667
3| Coser cinta en dos delanteros 15.45| 145| 14.5|14.816667 12 1.234722222 90% 1.11125 18% 1.3335
4 | Coser cinta en la espalda 12.34| 12.04| 12.34| 12.24 12 1.02 90% 0.918 18% 1.1016
3.188055556 3.536433333
Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
Tabla 54: Tiempo Estandar de la Operacion de Ensamblar
y A ! Tiempo Tiempo
[0)
NRO Operacion Ensamblar N1 | N2 | N3 L2 Lt TSI /o - valorado % Suplemento | estandar
(min/lote) lote (min/unid) | Valoracién . . . .
(min/unid) (min/unid)
1 Marcar delantero 3.03 | 3.21 | 3.16 [3.1333333 12 0.261111111 100% 0.261111111 18% 0.308111111
2 Ensamblar bolsillos al delantero 22.45|22.31 | 22.74 22.5 12 1.875 75% 1.40625 18% 1.74375
3 Ensamblar tapas del bolsillo 13.56 | 13.88 | 12.77 | 13.403333 12 1.116944444 90% 1.00525 18% 1.2063
4 Coser portalapicero al delantero 9.66 | 9.78 | 9.59 |9.6766667 12 0.806388889 90% 0.72575 18% 0.8709
5 Unir parte delantera y espalda 31.4 | 29.8 | 30.5 | 30.566667 12 2.547222222 90% 2.2925 18% 2.751
6 Colocar embudo 1.37 | 1.56 | 1.43 |1.4533333 12 0.121111111 100% 0.121111111 18% 0.142911111
Colocar ribete en el contorno del
7 chaleco 15.23| 14.2 | 14.77 | 14.733333 12 1.227777778 90% 1.105 18% 1.326
8 Colocar ribete en el contorno de lasisa | 6.48 | 6.33 | 6.21 6.34 12 0.528333333 100% 0.528333333 18% 0.623433333
8.483888889 8.972405556

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Tabla 55: Tiempo Estandar de la Operacion de Acabado

NRO Operacion Acabado N1 | N2 | N3 Ti_empo Unid T_iempp % . vzllzrpa%oo % e-ggrr?é);r
(min/lote) | lote (min/unid) | Valoracion (min/unid) Suplemento (min/unid)

1 | Verificar formato 144 11321126 | 134 12 10.111666667 |  100% 0.111666667 13% | 0.126183333
2 | Colocar etiquetas 2.58| 2.61| 2.56|2.5833333 12 0.215277778 100% 0.215277778 18% | 0.254027778
3| Colocar tallas 2.22| 2.55| 2.44|2.4033333 12 0.200277778 100% 0.200277778 13% | 0.226313889
4 | Ensamblar cierre 18.83|18.27(18.31| 18.47 12 1.539166667 90% 1.38525 13% | 1.585341667
5| Pulido 12.34|12.55(12.77 | 12.553333 12 1.046111111 90% 0.9415 13% | 1.077494444
6 | Planchado 16.56|16.08 | 16.33 | 16.323333 12 1.360277778 5% 1.020208333 13% | 1.197044444
7 | Control de calidad 14.06| 14.3|14.82|14.393333 12 1.199444444 90% 1.0795 18% 1.2954
8 | Empaquetado 9.29| 9.37| 9.22|9.2933333 12 0.774444444 90% 0.697 15%0.813166667
6.446666667 6.574972222

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 56: Tabla resumen de Tiempos por Proceso

OPERACION Tiempo estdndar (min/unid)

T1 Tendido 4.41
T2 Trazado 3.72
T3 Corte 5.70
T4 Agrupado 0.91
TS5 Preparado de bolsillo 4.10
T6 Preparado de tapas 3.52
T7 Preparado de portalapiceros 1.65
T8 Encintado 3.54
T9 Ensamblado 8.97
T10 Acabado 6.57

TOTAL 43.09

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

En la tabla 56 se muestran los tiempos estandar de cada operacién, y el tiempo estandar total
por cada unidad de chalecos reflectivos, el cual es de 43.09 minutos, incluidos los

suplementos y la valoracion de ritmo de trabajo, mencionados anteriormente.

llustracién 4:Gréfico del Tiempo Estandar de las Operaciones del Proceso Productivo

del Chaleco Reflectivo

Tiempo Estandar de las Operaciones del Proceso
Productivo del Chaleco Reflectivo

10

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10

B OPERACION Tiempo estandar (min/unid)

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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3.1.11. Principales Procesos y Operaciones

Tabla 57: Listado de Procesos

N° Procesos

1 Abastecimiento

2 Almacenamiento

3 Distribucion interna (material de produccion)
4 Tendido

5 Trazado

6 Corte

7 Cosido

8 Acabado

9 Ventas

10 Mantenimiento

11 Capacitacion del personal

Fuente: La Empresa
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3.1.11.1  Abastecimiento
a. Diagrama de bloques

llustracién 5: Diagrama de Bloques del Abastecimiento

DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Recepcion de pedidos
de los clientes

A 4

Programacién de la
produccion

A 4

Planeamiento de la
compra

A 4

Elaboracion del
requerimiento

4

Aprobacion de la
compra

/

Contacto con el
proveedor

Compra

Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Flujo

llustracion 6: Diagrama de Flujo del Abastecimiento

Proceso de Abastecimiento

INICIO

Orden de

— compra
Recepcion de
pedidos de los

clientes

l Comprar

Programacion
de la produccién
Reali just
ealizar ajustes FIN

¢Hay
capacidad de
producciop?

No—T

Si

Orden de
produccién

1

Verificar nivel
de inventario

FIN

Planeamiento de
la compra

A 4

Elaboracién del
requerimiento

Contactar con el
proveedor

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Recepcion de pedidos de los clientes: Se reciben los pedidos de
los clientes por correo electronico o Ilamada telefonica.
Posteriormente la gerencia general imprime una orden de pedido,
que es un documento en el que se detalla la informacion
requerida, respecto a cantidad, caracteristicas de producto y el
plazo de entrega que establecio el cliente, este documento es
entregado al gerente de operaciones.

o Programacion de la produccion: El gerente de operaciones analiza
la cantidad de materia prima (telas, hilos, accesorios, etc.), que se
necesitara para poder cumplir con el pedido solicitado, la mano
de obra necesaria y el tiempo que tardaran en realizar la
confeccion. Si es que hay capacidad de produccion elaboran una
orden de produccién como muestra la llustracién 7, que es un
documento en fisico en el cual se detalla el producto a elaborar y
todos los factores que intervienen en el, tales como tipo de
material utilizado, cantidad, destinatario, fecha de entrega de los
productos terminados. Este documento lo distribuyen a las
diferentes areas de la empresa, para que se haga un seguimiento a

las operaciones realizadas.
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lustracion 7: Orden de produccion

Orden de Producciéon N° : Area:
Expedida el........de..................de 20...... Para la elaboracion de.......
Fecha prevista de terminacién: / / Unidades de..............

Con destino a.........

Producto: Periodo:
Materiales
Firma del
Tipo Cantidades Fecha de retiro encargado
Productos terminados entregados
Firma del
Tipo Cantidad Fecha responsable

Fuente: La Empresa

lustracion 8: Plantilla de Excel Planeamiento de la Compra

LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO

SEMANA Producto terminado Inv. Inicial in stock out in  stock out in stock out in stock out in stock out in stock out in stock out
1 Chaleco reflectivo P1 80 250105 0 [ 20 | 125] 0 [35[ 160 | 0 |10] 170 | 0 [20] 190 [ 0 [ 0] 190 | 0 20] 210 ] 0
1 Producto  |Camisa manga larga P2 30 0|30 | of o |30 ]0o]o]3[ofo]30]|o0]o[30]|0]o]3|0of[o]30]o0
1 Terminad Pantalén estandar P3 20 15025 [ 10 | o [ 15 [ 030 45 | 0 {10] 55 |0 [20] 75 [ 00| 75 | 0]o0] 75 |0
1 ErMINado Iy rtalén militar P4 35 20] 55 [ 0o [25] 80 |ofof[8 [o]o|l s |o|o] 70 |10]15] 35 [50]0] 35 |0
1 (unidades)  [chaleco militar multibolsillog _ P5 35 15/ 50| o] o[s0{ofofls0[ofo]s0]o]o[s0{0]fofs0][0]0]s0]o
1 Polo militar manga corta P6 10 10{ 20| o | o[20[o]1030|0|o]30|ofof30]|o0]w0 4] o|o]4]o
1 Tela color militar Al 70 o[7 | o|o|7|o|of70 o]o]7|ofo[7]0]ol70]0]0]70]0
1 MPTELA  [Tela blanca A2 80 0|8 | o| o |8 |o|o|]s [ofo]s |o]o[s |o0]|o]8 |[ofo]s |0
1 ALGODON (m) [Tela café clara A3 65 0|65 | oo |65 |0o|ofe5|o0]o]es|0fof]6s|[0]ofle5]|0]0]65]0
1 Tela naranja A4 220 0|20 o[ o0 |20]0|of[20]|0]0]220]00[220][0]0|20]0]0]20]0
1 Polyester blanco B1 40 0|4 | oo |4 o|of4|o]o]4 |ofof4|[o]ofl4s]|o0]o]4]o0
1 MP TELA  |Polyester café B2 60 0| 60| 0| 0|6 [0]o]6 [0|0]60]|0]0[60]|0]|0]60|0[0]60]0O
1 POLYESTER (m) |Polyester verde B3 80 0[8 | o | o|8 |o|o[s |o]o]s |o|o[s [o]ols |o|o]s |0
1 Polyester anaranjado B4 110 0[110] o | o [110{0]of110]0]0]10]0[0f[110]0]0]120]0]0]110]0
1 Hilo blanco c1 200 0[200[ o | 0o |200]0of20/0]0]200]00[200f0]0|200]0]0]200]0
1 HILO Hilo verde 2 300 0[300| o[ 0o [300]00f[300|0][0]300]|0[0[300[0]0[300]0]0]300]0
1 (m) Hilo azul 3 150 0[150| o | o |150]|0of[150|0]|0]150]|0[0[150[0]0|150]0]0]150]0
1 Hilo anaranjado c4 400 0[400| o | 0 [400] 0 0f400|0|0]400]|0|0[400[0]0|40]0]0]400]0

Fuente: La Empresa
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llustracion 9: Fichas de Ingreso de Materiales

Fecha de | Cantidad N° de Firma del

despacho orden responsable

Fuente: La Empresa

o Planeamiento y elaboracion de requerimiento: En la orden de

produccién determinan las cantidades que se requieren de cada
material para satisfacer un determinado pedido. Con esta
informacion y considerando el stock de productos que tienen en
el almacén, proceden a realizar el planeamiento de la compra.
Para esto, el encargado de realizar la compra, hace uso de las
plantillas en Excel y de las hojas de ingreso, como se muestra en
la ilustracion 8 y 9 respectivamente, las cuales contienen
informacidn de los materiales que se encuentran en el almacén,
aunque no siempre las plantillas se encuentran actualizadas.
El encargado de la compra determina cuanto hay que pedir de
cada material, insumo o accesorio, para cada uno de los productos
que se deben producir y asi cumplir con la demanda, luego de
ello, elabora el requerimiento en un formato Word, el cual sera
enviado al proveedor con toda la informacion necesaria.

o Aprobacion de la compra: Una vez definidos los requerimientos
de la compra, presentan dicha informacion detallada al gerente
general, luego de revisarlos detenidamente, procede a aprobarlos,
sellando el cargo.

o Contactar con el proveedor: Se envia un correo electronico a los
proveedores de los insumos que se necesitan, ya sean telas,
accesorios, hilos, etc., tomando en cuenta aquellos que cumplen
con los plazos establecidos, precios, condiciones, dias de pago y
asi cumplir con los pedidos en las fechas pactadas con el cliente.
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En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

o Realizar compra: Una vez que se ha llegado a un acuerdo con el
proveedor, se emite una orden de compra, detallando la compra
al vendedor. La orden de compra debe contener los datos
necesarios de tal manera que se puedan identificar con claridad.
Se envia la orden de compra, via correo electronico al proveedor.
A continuacion, en la llustracion 10, se muestra el formato con la
informacion detallada que contiene la orden de compra de la

microempresa.

llustracion 10: Formato orden de compra

ORDEN DE COMPRA

Fecha del pedido Datos del proveedor
N° de pedido Razon Social
Lugar de entrega RUC
Forma de pago Direccion
Cadigo Descripcion del articulo | Cantidad Precio/unidad Total

Firmas del Gerente General

Nota: Considerar que todos los precios deberdn considerar todos los impuestos correspondientes.
Elaboracion: propia

Fuente: La Empresa
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d. Check List
Tabla 58: Check List del Proceso Abastecimiento
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE | CASI SIEMPRE | A VECES NUNCA
(0O1) Recepcidn de pedidos de los 1 | ¢Los pedidos de los clientes son revisados en el tiempo 6ptimo? 1
clientes 2 | ¢Las necesidades de los clientes son evaluadas con anterioridad? 1
3 | ¢Tienen un encargado de la programacion de la produccion? 1
(O2) Programacion de la produccion ¢Se realiza el seguimiento en la ejecucién y avance de las 6rdenes de
4 | produccién programadas? 1
¢La plantilla en Excel se encuentra actualizada al momento de realizar
5 | el planeamiento? 1
(O3) Elaboracion del requerimiento ¢Se cuenta con un sistema de informacion eficiente para conocer en
6 |tiempo real los materiales que se encuentran en stock? 1
7 | ¢Utilizan una técnica especifica para la adquisicion de materia prima? 1
¢Existe una buena comunicacion entre la gerencia general y el area de
(O4) Aprobacion de la compra 8 | abastecimiento? 1
9 | ¢Se mantienen buenos lazos comerciales con los proveedores? 1
(O5) Contacto con el proveedor 0 ¢Se tiene una respuesta répidg po_r,parte de los proveedores al
momento de solicitar una cotizacion? 1
11| ¢;La organizacion eval(a y/o califica a los proveedores? 1
¢Los materiales adquiridos satisfacen las necesidades de la
(O6) Compra 12 | produccion? 1
13 | ¢Existen politicas para la compra de materia prima? 1
TOTAL 2 7 2 2
PUNTAJE (%) 15.38% 53.85% 15.38% 15.38%
DESEMPENO POSITIVO 9 69.23%
DESEMPENO DEFICIENTE 4 30.77%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Dentro de la organizacion, es el gerente de operaciones quien se encarga de planificar la
produccion, pero en ocasiones, él se encuentra ocupado atendiendo otras funciones, y no
existe un encargado o una persona a la cual el gerente de operaciones pueda delegar esta
funcién, lo cual retrasa el inicio de la produccién y la emision de la orden de produccién, lo
que conlleva a que se originen tiempos muertos en los diferentes puestos de trabajo.

Se sabe también, que no se realiza un seguimiento y control en el avance de las 6rdenes de
produccion que se programaron

Una vez que se tiene la orden de pedido, se determina la cantidad de material que se va a
necesitar para cumplir con la demanda. Antes de hacer el requerimiento de lo que se va a
pedir para completar los materiales necesarios para la produccion, se hace la verificacion de
lo que se tiene en el almacén de materias primas. Para hacer la verificacion de los materiales
y sus cantidades en tiempo real, la microempresa no posee un sistema de informacién
eficiente, lo que hace que la respuesta sea lenta e imprecisa, lo que utilizan son unas plantillas
en Excel, que contienen informacion de los materiales que entran y salen del almacén, las
cuales no estan siempre se encuentran actualizadas, ya que los operarios no tiene la adecuada
capacitacion en el uso de estas plantillas, esto genera algunos errores y por consiguiente en
ocasiones no son tomadas en cuenta. De tal manera que recurren a las hojas de entrada y
salida de materiales, para verificar el stock que tienen en el almacén, esto demanda bastante

tiempo, lo que retrasa el inicio de la produccion y alarga los tiempos de entrega.
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3.1.11.2  Almacenamiento
a. Diagrama de bloques

lHustracion 11: Diagrama de Bloques del Almacenamiento

DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Desembalar los
materiales

A 4

Chequeo de mercancia

A 4

Sellar guias de remision
y facturas

A 4

Clasificar los productos

A 4

Llenar y firmar acta de
conformidad

A 4

Registrar materiales a
ingresar

Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 12: Diagrama de Operaciones del Almacenamiento

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
] Desembalar
2.86 min 1 "
materiales
Cajas
b Chequeo de
5.22 min 1 queo |
mercancia
Y Sellar guias de
0.86 min erarg
remision y facturas
1 Clasificar
4.48 min
productos
. Llenar y firmar acta
2.14 min y ]
de conformidad
. Registrar materiales
2.86 min 9 )
a ingresar
74
Evento Ndmero
Operacion 5
Inspeccion 1

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Desembalar los materiales: El proveedor con el que se acordd la
compra se encarga de llevar los productos al almacén de la
microempresa, llevando consigo sus facturas, junto a la guia de
remision, debidamente llenados y dentro del plazo que se
coordind. El operario encargado, en presencia del Gerente de
Operaciones, procede a desembalar los materiales, es decir,
colocar todos los materiales fuera de las cajas y bolsas. Se puede
observar el estado del almacén en el Anexo 3.

o Chequeo de mercancia: ElI gerente de operaciones junto al
operario, desembolsan los productos, ya sean telas, hilo,
accesorios, etc., verificando que los materiales que se reciben
coincidan con las caracteristicas y la cantidad solicitada, lo cual
se detalla en la orden de compra.

o Sellar guia de remision y facturas: Luego de comparar la orden de
compra con los productos, el gerente de operaciones procede a
sellar la guia de remision y las facturas, aceptando que la cantidad
y caracteristicas de los productos coinciden con lo indicado en la
orden de compra. En caso de observarse alguna no conformidad
en la inspeccion, se anotara la misma en la guia de remision, para
que puedan hacer los cambios respectivos posteriormente.

o Clasificar los productos: Luego de sellar la guia, asegurando que
la mercaderia no se maltrate, el operario ordena y organiza los
materiales dentro del almacén, si bien es cierto los productos no
se encuentran codificados, hay un orden para cada producto, sean
telas, hilos, botones, cierres, etiquetas, etc. Las telas se reciben en
forma de rollos, por lo que el operario encargado sélo las sacaran
de las cajas, ya que las bolsas las protegen del polvo.

o Llenar y firmar acta de conformidad: Una vez ordenados los
productos, se llena el acta de conformidad, mostrada en la
llustracién 13, documento interno, que una vez firmado se lleva a

la gerencia de operaciones junto a la factura y la guia de remision,
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para que procedan a archivarla y se ingrese a contabilidad para
realizar el pago pendiente.

lustracion 13: Formato de recepcion y conformidad de bienes

RECEPCION Y CONFORMIDAD DE BIENES -2018

Nro. de Orden 0018-2018
Documento N° 210-2018-ABAST-
Solicitud AREQUIPA
Fecha de
Solicitud 14/01/2018
A.- DATOS GENERALES
Nombre Cargo
GERENTE DE OPERACIONES

B.- NATURALEZA DEL REQUERIMIENTO

Bienes:
CANTIDA | UNIDAD DE
Item DESCRIPCION D MEDIDA
1
2
3

Empresa que realizo la venta de los bienes

RUC

C.- DE LA CONFORMIDAD
El que suscribe acepta los bienes y/o servicios requerimiento segun la relacion descrita lineas arriba.

Servidor

Usuario a cargo
responsable

Firmay sello

Fecha de la conformidad Arequipa, 20 de enero del 2018

Fuente: La empresa
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o Registrar materiales a ingresar: Se realiza manualmente,
mediante el llenado de fichas de ingreso, las cuales son la Unica
constancia fisica para llevar a cabo el control y seguimiento de

los materiales que ingresan al almacén.

llustracion 14: Registro de entrada de materiales

REGISTRO DE ENTRADA DE MATERIALES

Resultados de la inspeccién

Fecha de | Cantidad N° de Firma del Describir dato
recepcion orden responsable | SI | NO inconforme

Fuente: La Empresa
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d.

Check List

Tabla 59: Check List del Proceso de Almacenamiento

OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE | CASI SIEMPRE A VECES NUNCA
(O1) Desembalar los ¢Existe un jefe de almacén que se encargue de recibir los
materiales 1 | materiales? 1
¢El personal reconoce facilmente los materiales que ingresan al
2 |almacén? 1
¢Se revisa que el pedido concuerde con la orden de compra en
(02) Chequeo de 3 | cuanto a cantidades, precios, calidades y entrega oportuna? 1
mercancia ¢Los proveedores cumplen con la entrega de materiales en la
4 | calidad requerida? 1
¢ Los proveedores cumplen con la entrega de materiales en el
5 | plazo establecido? 1
(03) Sellar guias de
remisién y facturas 6 | ¢Existe un orden respecto al flujo de la documentacion? 1
¢Se identifica la mejor ubicacion para cada producto o
7 | mercancia? 1
(O4) Clasificar los 8 | ¢Se mantiene el area ordenada y limpia? 1
productos ¢ El almacén cuenta con un método de identificacion de
9 | materiales? 1
10 | ¢Existe un aprovechamiento total de los espacios? 1
(O5) Llenar y firmar acta
de conformidad 11 | ;Se llena adecuadamente la hoja de conformidad? 1
(O6) Registrar materiales | 12 | ;Se llena correctamente la ficha de ingreso de materiales? 1
a ingresar 13 | ¢Es adecuado el formato o disefio de las fichas de ingreso? 1
TOTAL 1 3 5 4
PUNTAJE (%) | 7.69% 23.08% 38.46% 30.77%
DESEMPENO POSITIVO 4 30.77%
DESEMPENO DEFICIENTE 9 69.23%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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No existe en la microempresa un Jefe de Almacén, por lo que al momento de llegar la
mercaderia, cualquiera de los operarios puede recibirla, bajo la supervision del gerente de
operaciones, quien daré la conformidad a los materiales recibidos, pero no siempre el gerente
de operaciones se encuentra presente durante la recepcion, en estos casos el operario procede
a dar el visto bueno.

En ocasiones no se acepta la mercaderia de algunos pedidos, ya que no cumplen con las
caracteristicas solicitadas por la microempresa.

El almacén se encuentra ocupado en gran parte de materiales, herramientas y productos en
proceso que no se necesitan, y se ubican desordenadamente en los estantes que se encuentran
dentro del almacén, el cual no tiene determinadas las ubicaciones de sus items, por tal motivo
tanto el ingreso como la salida de los materiales es improductiva. Todo esto genera desorden
en el area y pérdida de tiempo al momento de ubicar y buscar los insumos que se necesitan
para iniciar la produccion.

Las fichas de ingreso de materiales, las llenan los operarios manualmente y con cierta
lentitud, su disefio es inexacto y un tanto obsoleto y no consideran el error humano, el cual

esta presente siempre.
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3.1.11.3  Distribucién interna
a. Diagrama de bloques

llustracién 15: Diagrama de Bloques de la Distribucién Interna

DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Verificar orden de
pedido

A 4

Registrar salida de
materiales

A 4

Distribuir las telas al
area de corte

y

Distribuir tela cortada al
area de costura

A 4

Distribuir al area de
acabado y planchado

b, A

Control de calidad

y

Distribuir al area de
empaquetado

A 4

Distribuir al almacén de
productos terminados

Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 16: Diagrama de Operaciones de Distribucion de Interna

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
. Recepcién de la
0.30 min solicitud de pedido
1.24 min 1 Verificar _orden de
pedido
1.56 min ‘ Registrar _salida de
materiales
" Distribuir telas al area
4.29 min ‘ de cond
3.42 min ‘ Distribuir al rea de costura
223 min ’ Distribuir al area de acabado
y planchado
i Distribuir al area de control
4.06 min de calidad
i Distribuir al area de
4.30 min empaguetado
2.30 min ‘ Distribuir al almficén de
productos terminados
7
Evento Numero
Operacion 8
Inspeccion 1

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Verificar orden de pedido: Se verifica la solicitud de pedido, para
revisar el inventario disponible, y que productos se tienen que
solicitar al departamento de compras para poder cumplir con la
demanda en los plazos establecidos.

o Registrar salida de materiales con las fichas de salida: Si es que
los materiales necesarios para el requerimiento se encuentran
disponibles en stock, se procede a retirarlos y a ingresar
manualmente en la ficha de salida de materiales.

J Distribuir las telas al area de corte: Salen del almacén los rollos
de tela que se van a necesitar, de acuerdo a la orden de corte, que
es un documento que da a conocer la cantidad de prendas que se
van a cortar, las caracteristicas de los materiales e insumos que se
utilizan en las diferentes prendas que se elaboraran, asi como los
colores y detalles, y son transportados al area de tendido y corte
que se encuentra ubicada en el segundo piso, este traslado se
realiza mediante un ascensor manual, y es un operario el que se
encargan de realizar dicha actividad. A continuacion, se muestra

el formato de la orden de corte en la llustracién 17.
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llustraciéon 17: Formato de Orden de Corte

Parte de produccion seccion de corte Fecha
Produccion
Tendido Corte Separado

N° de tendidos |N° de prendas |N° de tallas |Empaquetado |Control

Fuente: La Empresa

o Distribuir la tela cortada al area de costura: Se traslada la tela
cortada, organizada en paquetes, y ordenada de acuerdo a las
tallas y modelo al area de costura, ubicada en tercer piso,
mediante el ascensor manual.

o Distribuir la prenda cosida: Una vez cosida la prenda de acuerdo
a las especificaciones, se tiene que trasladar la prenda ensamblada
al area de acabado y planchado, donde se daran los Gltimos
detalles y se dara el respectivo control de calidad a las prendas,
area que se encuentra en el segundo piso, si alguna prenda no
cumple con las especificaciones, se regresa al area de acabado
para que puedan modificarla o desecharla.

o Distribuir al area de empaquetado: Las prendas que pasan el
control de calidad, se trasladan al area de empaquetado, que se
encuentra también en el segundo piso. Una vez planchadas y
dobladas las prendas, se procede a colocarlas en bolsas plasticas,
posteriormente el operario cuenta las prendas y las coloca dentro
de las cajas de cartdn, en donde escriben el nombre del cliente, la
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cantidad de prendas que hay en cada una y otros datos relevantes
de la orden de pedido.

o Distribuir al almacén de productos terminados: El operario
traslada las cajas selladas hacia el almacén de productos
terminados, que se encuentra ubicado en el primer piso, a
través del ascensor manual. Se puede observar una fotografia

del almacén de productos terminados en el Anexo 4.
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d. Check List

Tabla 60: Check List del Proceso de Distribuciéon Interna

OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE CASI SIEMPRE A VECES NUNCA

(O1) Registrar salida de materiales ¢Se utiliza un método eficiente para estos registrar estas

1 |salidas? 1

2 | ¢Se cuenta con medios para movilizar las telas? 1

¢Se realiza el despacho de las telas del almacén en el
(02) Distribuir las telas al area de corte 3 | tiempo 6ptimo, es decir sin retrasos? 1
¢Se eligen rapidamente los materiales que se van a

4 |trasladar al area de corte? 1

5 |¢Se encuentra operativo el ascensor manual? 1
(O3) Distribuir tela cortada al area de costura ¢Se verifica que los paquetes formados para cada prenda

6 |este completoy con las tallas adecuadas? 1
(O4) Distribuir prenda cosida al area de ¢Se realiza correctamente la clasificacion de las prendas
acabados 7 | ensambladas en cuanto a las tallas, color, etc.? 1
(O5) Distribuir al 4rea de empaguetado ¢Se toman acciones para solucionar las no conformidades

8 | encontradas luego de pasar el control de calidad? 1
(O6) Distribuir al almacén de productos
terminados 9 | ¢Es Optimo el sistema de distribucion? 1

TOTAL 1 3 5 0
PUNTAJE (%) 11.11% 33.33% 55.56% 0.00%
DESEMPENO POSITIVO 4 44.44%
DESEMPENO DEFICIENTE 5 55.56%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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La microempresa no cuenta con un sistema de informacion eficiente que permita conocer en
tiempo real los productos que se encuentran disponibles para poder iniciar la produccién, y
el adquirir un sistema de informacion no es una opcion debido a la inversion que requiere.
Los registros en las fichas de salida de los materiales, los realizan manualmente los operarios,
esto origina algunos errores en el llenado de las fichas.

La microempresa no cuenta con un flujo grama, que sirva como guia de las distintas
operaciones, lo cual incrementa las distancias que se recorren por los materiales. Asi mismo,
no se ha planteado un flujo uniforme y continto de materiales que elimine los movimientos
que no van en el mismo sentido del proceso productivo y que faciliten el proceso de
produccion.

Se producen retrasos durante el transporte de los rollos de tela y otros materiales, debido a
que el area de corte se encuentra ubicada en el segundo piso y el almacén en el primero, y a
veces el ascensor manual no esta operativo, debido a las fallas del mismo, lo que genera
molestia y malestar de algunos operarios, quienes se ven en la necesidad de subir y bajar las
gradas cargando los rollos de tela.

Las cajas selladas, que contienen las prendas confeccionadas y embolsados, se trasladan al
almacén de productos terminados, el cual se encuentra en el primer piso, cuando falla el
ascensor, los operarios deben realizar varios viajes para poder bajar las cajas, lo cual es
improductivo, debido al tiempo que demanda y el agotamiento y/o cansancio por parte de

los operarios que realizan tal operacion.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM : DE SANTA MARIA

3.1.11.4  Tendido

a. Diagrama de bloques

llustracion 18: Diagrama de Bloques de Tendido
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Verificar orden de
produccion

y

Sellar orden de
produccion

A 4

Limpiar mesa de trabajo

y

Desenrollar tela a
utilizar

A 4

Tender tela en capas
sobre la mesa

A 4

Estirar tela

Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 19: Diagrama de Operaciones de Tendido

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
Tela
2 Verificar orden
1.30 min 1 A
de produccién

Sellar orden de

0.40 min -
produccion
0.24 min Limpiar mesa
. Desenrollar y
2.89 min / \
\1/ tender tela
1.07 min Estirar tela
Evento Numero
Operacion 3
Operacidon combinada 1
Inspeccion 1

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Verificar orden de produccion: El operario recibe la orden de
produccion, con la cual se entrara al almacén a retirar la cantidad
de tela que se utilizara para atender la orden. La orden detalla la
cantidad de productos que se van a confeccionar, en las diferentes
tallas.

o Sellar orden de produccion: Una vez revisada la orden de
produccion, se procede a colocar un sello, que certifica que la
orden se recibié correctamente. Una copia la recibe el operario,
ya que sera su guia durante todo el proceso.

o Limpiar mesa: La realiza el operario que se encargara de tender
la tela, para evitar imperfecciones durante la operacion de
tendido, y para prevenir que la suciedad, polvo se adhieran a las
telas que se colocarén, la mesa debe estar con la superficie lisa,
libre de abolladuras y asperezas, a fin de evitar roturas en la tela
al momento de realizar el tendido.

o Desenrollar y tender tela a utilizar: Una vez escogido el rollo de
tela que se utilizara, se saca de la bolsa, y se coloca en la
tendedora estacionaria. El tendido consiste en extender las capas
de tela de manera uniforme y alineadas a lo largo de la mesa de
corte, tratando en lo posible de no maltratar la tela. Este proceso
lo realiza en la microempresa manualmente un operario. La
cantidad de capas a tender van a depender de la cantidad de
prendas que se requiera para cumplir el pedido. Y el tipo de
tendido que utilizan se le llama Cara Arriba, el cual se realiza
extendiendo la tela a lo largo de la mesa, cuando se llega al
extremo de ésta, se procede a cortar la tela y se da la vuelta al
rollo, tomandolo de la varilla que lo sostiene, para comenzar el
tendido desde ese extremo nuevamente. Con este tipo de tendido
el revés o derecho de la tela quedan en el mismo sentido, de

preferencia tender con el derecho de la tela hacia arriba para
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observar si se presenta algun tipo de imperfeccion. En el Anexo
5 se puede observar una foto del proceso de tendido.

o Estirar tela: Se realiza esta operacion para evitar que se formen
burbujas de aire, dobladuras y/o aglomeraciones en el interior del

tendido, lo que genera cortes defectuosos.
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d. Check List
Tabla 61: Check List del Proceso de Tendido

OPERACION N° CUESTIONARIO

SIEMPRE

CASI
SIEMPRE

A VECES

NUNCA

¢La orden de produccion detalla toda la informacion necesaria

(O1) Verificar orden de produccion 1 | para iniciar la confeccion?

¢Se tiene en orden la documentacion entregada por el

(02) Sellar orden de produccién 2 departamento de produccion?

3 | ¢El tiempo que demoran al realizar esta operacion es el 6ptimo?

(O3) Limpiar mesa de trabajo - p
4 | ;Se encuentra la mesa libre de asperezas y suciedad?

¢Hay espacio suficiente en las mesas cuando se inicia el
5 | proceso de tendido?

¢ Los materiales retirados del almacén se encuentran en buenas
condiciones para poder iniciar la produccion?

:Se realiza el tendido de manera automatica?

(O4) Desenrollar y tender tela a utilizar ¢Existe un procedimiento determinado de tendido?

OO |N| O

¢Se marcan las fallas que se encuentren en la tela?

¢ Los operarios que realizan la operacion de tendido, se
10 | mantienen ocupados todo el tiempo?

¢Se evalla el desempefio de laboral de los operarios? ¢Se
11 | cumple con la meta diaria?

¢ L0os operarios conocen el procedimiento para que no se
presenten imperfecciones en el tendido y por ende cortes
12 | defectuosos?

(O5) Estirar tela

1

TOTAL

3

5

2

2

PUNTAIJE (%)

25.00%

41.67%

16.67%

16.67%

DESEMPENO POSITIVO

8

66.67%

DESEMPENO DEFICIENTE

33.33%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Esta operacion se realiza manualmente con un solo operario y con dos operarios cuando la
produccion se incrementa. Cuando disminuye la produccién, el operario que se encarga de
realizar la operacion tiene bastantes tiempos muertos. No se realiza un control del avance
diario, ni la productividad y eficiencia de los operarios. Se observa también que, sobre la
mesa de tendido, se encuentra material en proceso esperando ser subido al area de costura,
lo cual genera desorden y confusion en el érea, falta de espacio en la mesa de tendido y

demoras para dar inicio al tendido de las telas.
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3.1.115 Trazado
a. Diagrama de bloques

lustracion 20 : Diagrama de Bloques de Trazado

DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Alistamiento de
materias primas

A 4

Patronaje de disefio y
trazo

A 4

Verificar ubicacién

A 4

Marcar piquetes

A 4

Imprimir moldes

Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 21: Diagrama de Operaciones de Trazado

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
Tela
. Alistamiento de
4.06 min d ¥
materias primas
. Patronaje de disefio
11.70 min J
y trazo
10.19 min 1 Verificar ubicacién
0.24 min <1> Marcar piquetes
1.20 min Imprimir moldes
Evento Numero
Operacion 3
Operacion combinada 1
Inspeccion 1

Fuente: La Empresa

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM : DE SANTA MARIA

c.  Descripcion de operaciones

o Alistamiento de materias primas: Como la parte inicial de la
operacion, se debe tener todo el material listo, como el
computador encendido, plotter y la tinta necesaria para la
impresion.

o Patronaje de disefio y trazo: Se elige el modelo que se va a
confeccionar, asi como las tallas que el cliente solicito, y se van
ubicando cada una de las partes en el ordenador. De la misma
forma se ingresa en el sistema la escala y el ancho de la tela con
la que se va a trabajar. Este procedimiento se realiza de
manualmente, se desplaza las partes de determinada prenda en el
monitor, como si se estuviera haciendo en la mesa de corte. En
esta operacion lo mas importante es que se aproveche la tela,
buscando la mayor eficiencia.

Con este software se puede realizar el trazo de cualquier figura
relacionada con la confeccion de prendas en dos dimensiones,

como se puede visualizar en la llustracién 22

llustracién 22: Trazo de patrones en la computadora

Fuente: La Empresa

Asi mismo permite la generacion de diferentes tallas a partir del

patron base como se puede observar en la llustracién 23:
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Fuente: La Empresa

o Verificar ubicacion: Se verifica que los moldes plasmados en la
pantalla correspondan al modelo y a las tallas de la prenda que se
va a confeccionar, observando que estén completas todas las
piezas necesarias para cumplir con la orden y ordenadas de la
manera mas eficiente.

o Marcar piquetes: Los piquetes son marcas en distintas piezas del
patron, que se utilizan para sefialar detalles como posicion de un
bolsillo, fin de una abertura, para saber en qué puntos coinciden
dos piezas. Estos piquetes se representan con rombos o
rectangulos pequefios en el software, de tal manera que cuando se
proceda a cortar las piezas y se lleguen a esos puntos, se hara un
corte justo en esa zona.

o Imprimir moldes: Una vez que se visualice en la pantalla la
disposicion de las piezas de acuerdo al modelo y talla de la prenda
que se va a confeccionar, se procede a realizar la impresion en
papel mediante un plotter, el cual tendrd impresos, los detalles
respecto a las tallas y al nombre de cada pieza. Una vez finalizada
la operacion de cortado, el molde de papel se bota. En el Anexo 6

se observa un molde recién impreso.
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d. Check List
Tabla 62: Check List del Proceso de Trazado
] CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
¢Se mantiene un orden en el area de trazo respecto a la
(O1) Alistamiento de materias primas 1 |ubicacidn de los materiales e instrumentos necesarios? 1
¢El software que utilizan permite realizar cambios con
2 | facilidad en el disefio y forma de los patrones? 1
¢Los operarios saben manejar adecuadamente el software
(02) Patronaje de disefio y trazo 3 | utilizado? 1
¢ El software funciona adecuadamente, sin generar
4 | demasiados tiempos muertos? 1
5 | ¢Se realiza un mantenimiento preventivo al equipo? 1
(O3) Verificar ubicacién 6 | ¢Se obtiene el maximo aprovechamiento de las telas? 1
(O4) Marcar piquetes SEl papgl impreso tiene ideptificados los piquetes
7 | necesarios usados como guias al momento de coser? 1
¢El papel impreso detalla con claridad todo lo necesario
(05) Imprimir moldes 8 | para ubicarlo encima de la tela a cortar? 1
¢La maquina funciona adecuadamente sin tener
9 | demasiados tiempos muertos? 1
TOTAL 5 2 1 1
PUNTAIJE (%) 55.6% 22.2% 11.1% 11.1%
DESEMPENO POSITIVO 7 77.78%
DESEMPENO DEFICIENTE 2 22.22%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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En la organizacién, son dos los operarios que conocen como utilizar el software, lo que
genera algunos problemas cuando ambos operarios estan ocupados realizando otras
actividades o cuando faltan al centro de trabajo por algun motivo, ya que esta operacion es
clave para iniciar con la confeccion y una demora en esta etapa afecta la productividad de la
empresa. Se sabe también que tanto el plotter como el computador, no reciben ningdn tipo
de mantenimiento, lo cual podria ocasionar problemas posteriores y afectarian su

rendimiento.
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3.1.11.6  Cortado
a. Diagrama de bloques

llustracion 24: Diagrama de Bloques del Cortado

DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T

Colocar papel

A 4
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A 4
Cortar de acuerdo a los
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y
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A 4
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Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 25: Diagrama de Operaciones del Operaciones del Cortado

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
Papel
—
1.00 min 1 Colocar papel
1.074 min Fijar papel
17.54 min Cortar
0.24 min 1 Verlf!car
plantilla
: Recoger piezas
0.22 min 4 gerp
sobrantes
Papel y tela
—
1.11 min (1) Habilitar piezas
J/
Evento Numero
Operacion 4
Operacidon combinada 1
Inspeccion 1

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Colocar papel: Una vez obtenido el papel impreso del plotter de
acuerdo a las especificaciones técnicas, se procede a colocarlo
encima de las telas tendidas, que se encuentran sobre la mesa.

o Fijar papel: Con ayuda de alfileres se fija cuidadosamente el papel
a las telas tendidas, lo que evita que se produzcan errores al
momento de cortar las piezas.

o Cortar de a acuerdo a los patrones plasmados en el papel: Se
verifica que las cuchillas y afilador de la maquina cortadora estén
bien y se procede a cortar las piezas, considerando las
especificaciones técnicas. Se utilizan las maquinas automaticas
con cuchilla recta y vertical, que son usadas con ayuda de los
operarios, quienes guian la maquina segun el dibujo plasmado en
el papel. En la microempresa utilizan cortadoras de cuchilla recta
de 10 pulgadas con un sistema de afiladores automaticos y
cortadoras de disco de 1 ¥ pulgadas.

o Verificar plantilla: Se procede a constatar la orden de corte, de
manera que el nimero de piezas cortadas sea el correcto, asi como
también observar si el corte de las piezas presentd alguna falla 'y
de ser el caso se vuelven a cortar cuidadosamente ya sea
manualmente o con la maquina.

o Recoger piezas y sobrantes: Consiste en reunir y ordenar las
piezas cortadas, y también en retirar los sobrantes de la tela, los
cuales generalmente quedan en el piso o en lugares inadecuados.

o Habilitar piezas: Consiste en agrupar las piezas de acuerdo al
color y talla indicados en la orden de produccion y posteriormente
se colocan en paquetes bien amarrados y firmes para evitar la
pérdida de alguna pieza, este paquete se traslada hacia el area de
cosido. La imagen del patron pieza que conforma el grupo de
piezas se observa en el Anexo 7y 8.
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d. Check List
Tabla 63: Check List del Proceso de Cortado
] CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
(O1) Colocary fijar el papel 1 ¢ Se tiene a la mano las herramientas a utilizar? 1
¢Se encuentran bien afiladas las cuchillas de las
2 maquinas de cortar? 1
¢Se encuentran en el lugar adecuado las
3 maquinas cortadoras? 1
(02) Cortar de acuerdo a los . vas | “auinas d
patrones plasmados en el ¢Se encuentran operativas las maquinas de
4 corte? 1
papel
¢Se lleva el control del avance realizado por
5 cada operario? 1
¢Son adecuados los tiempos de almacenamiento
6 de las piezas cortadas? 1
(03) Verificar plantilla iSe rea!lza la verificacion de la orden de corte
7 para evitar faltantes? 1
(O4) Recoger piezas y ¢LLos operarios tienen un lugar determinado
sobrantes 8 para colocar los sobrantes de tela? 1
¢Se mantiene un adecuado inventario en
(O5) Habilitar piezas 9 proceso? 1
10 ¢Existen un orden en el area? 1
TOTAL 1 1 4 4
PUNTAJE (%) 10.0% 10.0% 40.0% 40.0%
DESEMPENO POSITIVO 2 20.00%
DESEMPENO DEFICIENTE 8 80.00%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Existe una sobreproduccion en el &rea de cortado, ya que se observa material en proceso
encima de la mesa de cortado, debido a que no se da un control de la cantidad de piezas que
cortan los operarios diariamente, lo que origina una prolongacion del tiempo de
almacenamiento de las piezas cortadas y algunos errores por problemas a la hora de controlar
el proceso. Las méquinas de corte no se ubican siempre en un lugar determinado, por lo que
se pierde tiempo encontrandolas. No todas las maquinas cortadoras se encuentran operativas,
incluso algunas de ellas no funcionan o tiene las cuchillas totalmente desgastadas.

La organizacién no posee un medio y/o sistema para la eliminacion de despilfarros, se
observa que los sobrantes de tela y/o retazos, se mantienen en las areas respectivas de su
operacion, generalmente en el piso o encima de las mesas, todo esto genera un ambiente
sucio y desordenado, lo que conlleva también a que exista riesgos de resbalones para los
operarios. De acuerdo a lo conversado con algunos operarios, ellos no conocen de los
beneficios que daria a la microempresa, el mantener un area ordenada y libre de desperdicios.
Se generan también demoras, desorden y en ocasiones errores en el proceso de habilitado,
que consiste en armas los paquetes de piezas de acuerdo a modelos y tallas, debido a que se
encuentra en el area, materiales no propios, y algunas dificultades en la identificacion de los
materiales en proceso que requieren de los procesos subsecuentes.

Todo esto sumado a la acumulacion no organizada de los materiales incrementa los tiempos

de cada proceso.
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3.1.11.7 Cosido

a. Diagrama de bloques

llustracién 26: Diagrama de Bloques del Cosido
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
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Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 27 : Diagrama de Operaciones del Cosido

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO
EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
: Verificar
1.68 min
formato
11.32 min ’ Pre ensamblar
8.43 min ‘ Ensamblar
1.76 min ’ Ribetear
5.08 min 1\ Inspeccionar y
/ clasificar prendas
4.47 min @ Llenar formato
7z
Evento Numero
Operacion 5
Operacion combinada 1

Fuente: La Empresa

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

c.  Descripcion de operaciones:

o Verificar el formato llenado por el &rea de corte: Se revisa la
orden de produccion, en la cual se detallan las caracteristicas de
la prenda, el niumero de prendas y las tallas que se van a
confeccionar para cumplir con los pedidos, el area de costura se
queda con una copia de la orden, y la otra se entrega al operario
encardado de cortar las piezas.

J Pre-ensamblar piezas: Se realizan las operaciones de ensamble de
las piezas habilitadas de acuerdo a lo establecido en la orden de
produccién, dentro de estas encontramos el preparado de
bolsillos, tapas y portalapiceros y el encintado de la cinta
reflectiva.

o Ensamblar: Luego se ensambla la pieza completa. Las uniones de
las piezas se realizan a través de diferentes tipos de costura
mediante hilos, remaches, cierres, etc. Como se observa en el
Anexo 9.

o Ribetear: Una vez unida la prenda, tanto la parte delantera como
la trasera y con sus respectivos accesorios, tales como bolsillos,
porta lapiceros, etc., se procede a colocar un ribete al contorno de
la prenda.

o Inspeccionar y clasificar las prendas: Se realiza de manera
manual, una operaria se encarga de observar los imperfectos en la
tela, en la costura, perforaciones por aguja, tijeras, etc., y también
de clasificar la prenda en tres categorias, prendas de primera, se
segunda y de tercera. La primera de ellas son las que no tienen
ningun defecto, la segunda de ellas tienen defectos minimos que
ya fueron corregidos y la tercera poseen fallas reprocesadas pero
que al final son evidentes y se les conocen como mermas.

o Llenar formato: Se llena un formato indicando el nimero de
prendas que se cosieron, de acuerdo al modelo y a las tallas
establecidas en la orden de produccién.
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d. Check List

Tabla 64: Check List del Proceso de Cosido

CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
¢Se verifica detalladamente el formato para no
1 incurrir en errores? 1
(O1) Verificar el formato ¢La orden de produccién tiene la informacion
adecuada para que los operarios inicien la
2 produccion? 1
(02) Pre ensamblar 3 ¢El area se encuentra limpia y ordenada? 1
¢ Los operarios utilizan sus tiempos de manera
4 eficiente? 1
(03) Ensamblar ;Se tienen tod(_)s los insumos necesarios para
5 completar la pieza?
6 ¢Se mantiene un adecuado inventario en proceso?
(O4) Ribetear 7 ¢La maquina ribeteadora trabaja eficientemente? 1
¢Se realiza un control de la cantidad de
) . 8 reprocesos que se generan? 1
(O5) Inspeccionar y clasificar prendas - -
¢Hay estantes disponibles y ordenados para
9 colocar las prendas terminadas? 1
(06) Llenar formato ¢Se llenan y archivan adecuadamente los
10 formatos llenados por el area de costura? 1
TOTAL 1 7 0 2
PUNTAJE (%) 10.00% 70.00% 0.00% 20.00%
DESEMPERNO POSITIVO 8 80.00%
DESEMPENO DEFICIENTE 2 20.00%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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No se mantiene un orden y limpieza en el &rea, los operarios depositan sus desperdicios en
el piso o alrededor de las maquinas que utilizan, y de la misma manera con las prendas en
proceso. No se tiene un orden en el almacenamiento de botones, hilos, marquillas, etc., que
permitan organizar de mejor manera el puesto de trabajo y permitan mayor agilidad en el
proceso de costura. La microempresa no transmite a los operarios los beneficios de mantener
limpia y ordenada el area de trabajo.

Se tienen unos estantes en el area que se encuentran totalmente desorganizados y ocupados
con prendas que sobraron de pedidos anteriores, material en proceso que no se sabe a qué
modelo pertenecen o la talla, y en su mayoria se encuentran dafiadas y posteriormente son
consideradas como merma. Al momento de clasificar las prendas en las tres distintas
categorias, no se tiene el espacio adecuado dentro de estos estantes para almacenarlas, lo que
genera desorden y algunos errores posteriores. Asi mismo una serie de herramientas
necesarias para realizar las operaciones de costura no se encuentran bien ubicadas dentro de
estos estantes, lo cual también retrasa la produccion por el tiempo que demanda encontrarlas

cuando se requieren.
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3.1.11.8 Acabado

a. Diagrama de bloques

llustracion 28: Diagrama de Bloques del Acabado
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
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Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Operacion de Proceso

llustracion 29: Diagrama de Operaciones del Acabado

DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccién FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
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Colocar etiquetas y
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1.54 min botone
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1.20 min 2 Control de calidad
)
Evento Numero
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Operacion combinada 1

Inspeccion 2

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Verificar formato: Se verifica el formato llenado por el area de
cosido, constatando la cantidad de prendas que se recibieron.

o Colocar etiquetas y tallas: Una vez revisada la orden de
produccién se procede a etiquetar y colocar las tallas a las
diferentes prendas, haciendo uso de la maquina etiquetadora.

o Ensamblar cierres, botones, etc.: Una vez colocadas las etiquetas
y tallas, se procede a colocar los cierres, abrir los ojales y colocar
los botones, de acuerdo a lo que se requiera segun el modelo que
se esté confeccionando.

o Pulido: Esta operacion consiste en retirar todos los sobrantes de
materiales e hilos en la prenda confeccionada, la cual se realiza
manualmente.

o Planchado: Se aprovecha el planchado para que las operarias que
realizan ésta operacion observen posibles manchas, cortes,
suciedad o falta de algin elemento en la prenda confeccionada.
Esta operacion se realiza manualmente para eliminar las arrugas
que resultan debido a las distintas manipulaciones de montaje y
costura. La finalidad del planchado es otorgar una buena
presentacion final de las prendas con la que llegaran al usuario o
comprador.

o Control de calidad: Una operaria es la que se encarga de realizar
el control de calidad a la prenda, realizado ajustes finales, si la
prenda no cumple con las condiciones se envia a reproceso, de lo
contrario es trasladada para que las embolsen y empaqueten. Los
productos defectuosos son separados y almacenados, o enviados
a reproceso, pero generalmente lo tienen guardado en el almacén
de materias primas. Finalmente se llena un formato, en el cual se
indica cuantos productos pasaron el control de calidad, cuantos se

enviaron para el re proceso y cuantos se enviaran como merma.
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d. Check List
Tabla 65: Check List del Proceso de Acabado
CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
(O1) Verificar formato ;Se tigr_len Qrdenados los formatos, documentos de las
1 | especificaciones? 1
(02) Colocar etiquetas y ¢ Se tienen ordenados los accesorios necesarios en los espacios
tallas 2 |adecuados? 1
(O3) Ensamblar cierres, ¢Se tienen los insumos o materiales a la mano al momento de
botones, etc. 3 | hacer el ensamble o union? 1
4 | ;La maquina pulidora tiene un buen rendimiento? 1
(04) Pulir 5 | ¢Se tiene un adecuado nivel de inventario en esta operacion? 1
¢Los operarios tienen el conocimiento suficiente para realizar
6 | esta operacion sin incurrir en errores? 1
(O5) Planchar e inspeccionar | 7 |¢Las planchas a vapor funcionan correctamente? 1
¢Existe una persona Unicamente encargada de realizar la
inspeccion final, la cual tenga la capacitacion necesaria para
8 | detectar las fallas? 1
. ¢Los operarios reconocen las fallas mas comunes encontradas en
(G6) Control de calidad las prendas, tales como puntadas saltadas, costuras picadas o
9 |reventadas? 1
¢Existe una buena comunicacion con la persona que realiza las
10 | inspecciones con las demas &reas de la microempresa? 1
¢Hay una persona encargada de realizar eficientemente esta
(O7) Empaquetado 11 | Tabor? 1
TOTAL 1 7 2 1
PUNTAIJE (%) 9.09% 63.64% 18.18% 9.09%
DESEMPENO POSITIVO 8 72.73%
DESEMPENO DEFICIENTE 3 27.27%
Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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La microempresa no cuenta con adecuadas politicas de inventario. Asi mismo, existe mucho
desorden y falta de limpieza en el area, lo cual disminuye su productividad.

No existe un encargado de realizar constantemente el control de calidad, esta operacion la
realizan indistintamente varios operarios, que conocen como se procede a realizar las
inspecciones y observaciones, pero no siempre la realizan correctamente por la falta de

experiencia por parte de los operarios con dicha operacion.
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3.1.11.9 Ventas

a. Diagrama de bloques

llustracion 30: Diagrama de Bloques de Ventas
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
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Fuente: La Empresa
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b. Diagrama de flujo de proceso

lustracion 31: Diagrama de Flujo del proceso de Ventas
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Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Dar seguimiento post venta: Es el gerente general o el
administrador quien se encarga de dar seguimiento a los pedidos
atendidos, para evitar que el cliente final tenga algun
inconveniente. Este seguimiento post venta se realiza mediante
correos electronicos a través de los cuales el cliente da
conformidad de que su pedido estd conforme. Si el pedido
presentd algin problema, se deberd dar nuevamente un
seguimiento para solucionarlo lo antes posible.

o Realizar visitas a clientes antiguos: El gerente general o
administrador programan las visitas a los clientes ya fidelizados,
para evitar que se pierdan los lazos comerciales y desistan de
trabajar junto a ellos en los proximos pedidos.

o Captacion de nuevos clientes: El gerente general es quien se
encarga de promover Yy contactar con nuevos clientes,
estableciendo buenas relaciones, para esto tendra que presentarse
con otras empresas, una vez acordada la cita para mostrar algunas
prendas confeccionadas, llevando consigo un muestrario de las
prendas que confecciona, y asi formar una alianza que beneficie
a la organizacion.

o Llevar un control y analisis de las ventas: Dentro de las medidas
de control para realizar las operaciones de venta estan el mantener
una comunicacion directa con el almacén a fin de contar con el
inventario suficiente para cumplir con la demanda. Se lleva un
registro de todos los pedidos atendidos satisfactoriamente, asi
mismo de los pedidos que no se entregaron a tiempo, lo cual
genera una penalidad para la microempresa, también se guarda
informacion de los reclamos presentados por clientes debido a
productos defectuosos. Se realiza un informa trimestral con toda

esta informacion, la cual es presentada al gerente general.
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d. Check List
Tabla 66: Check List del Proceso de Ventas
] CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
1 ¢Se mide la satisfaccion del cliente? 1
o ¢ Existe algun procedimiento para identificar las necesidades de los
(O1) Dar seguimiento post venta 2 clientes y relacionarlas con las caracteristicas de sus productos? 1
¢Se tiene una data histdrica de las ventas en un periodo
3 determinado? 1
(02) Realizar visitar a clientes ¢Se realizan visitas constantes a los clientes antiguos para
antiguos 4 fidelizarlos? 1
. 5 ¢La microempresa realiza visitas constantes a nuevos clientes? 1
(O3) Captar nuevos clientes -
6 ¢La microempresa cuenta con personal encargado de las ventas? 1
¢La microempresa lleva un control y seguimiento de la entrega de
7 pedidos? 1
(O4) Llevar un control y analisis de ¢Se determinan acciones para la solucion de las prendas no
las ventas 8 conformes? 1
¢Se registran los resultados de la satisfaccion del cliente y sus
9 quejas? 1
TOTAL 0 6 0 3
PUNTAIJE (%) 0.00% 66.67% 0.00% 33.33%
DESEMPERNO POSITIVO 6 66.67%
DESEMPENO DEFICIENTE 3 33.33%

Fuente: La Empresa
Elaboracién Propia
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No cuentan con un personal que se ocupe de todo el tema de las ventas y atencién al cliente,
generalmente el gerente general o el administrador son los encargados de ver temas
relacionados a las ventas, asi como programar las visitas a nuevos clientes, pero debido a sus
otras funciones a veces se descuida este tema tan importante, aun asi la empresa no considera
necesario el pagar un sueldo a un encargado para que se encargue de esta operacion,
basicamente por el presupuesto necesario para ellos.

No se lleva a cabo un seguimiento y control de la satisfaccion del cliente, asi como el registro
de las quejas que realizan y la falta en el cumplimiento de los tiempos de entrega en los

pedidos atendidos.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM : DE SANTA MARIA

3.1.11.10 Mantenimiento

a. Diagrama de bloques

llustracion 32: Diagrama de Bloques del Mantenimiento
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1
DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018
PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual
DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
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Fuente: La Empresa
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b.  Diagrama de Actividades de Proceso

lustracion 33 : Diagrama de actividades de proceso del Mantenimiento

Cursograma analitico
Diagrama Num: 1 HojaNum 1 de 1 Resumen
Objeto: Actividad Acéual Propuesta |Economia
Actividad: Andlisis del proceso de mantenimiento ?rzirs{:)i:?;
Método: Actual/Propuesto 1
Espera
Lugar: Microempresa Garantia en contratos Inspeccion 1
empresariales Almacenamiento
Operario (S):
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre) 50.39
Compuesto por: Bach Carla Cristina Ponce Costo
Malaga - Mano de obra
- Material
Total
N Tiempo | .. . Simbolo Observaciones
Descripcion t (i) Distancia oD ) \V/
Elaborar solicitud de mantenimiento correctivo 4.56 ?
Llamar al técnico especializado SR X
Esperar a que el técnico responda 7.04 B
Asignar orden de trabajo 2.54 d
Realizar diagndstico 10.37
Cambiar repuestos 0 echar aceite a maguinas 14.3
Verificar funcionamiento 5.05 >
Recepcion de documentacion 321 4
TOTAL 50.39 6|11

Fuente: La Empresa

c.  Descripcion de operaciones

o Elaborar solicitud de mantenimiento correctivo: Una vez que se
produce la falla o averia en la maquina, se procede a llamar a un
técnico especializado, ya que sin el conocimiento técnico
necesario no se puede llevar a cabo.

o Asignar orden de trabajo: Con esta orden de trabajo el especialista
se encarga de realizar el mantenimiento adecuado a las maquinas,
cada vez que presentan un desperfecto, y su objetivo es dejarlas

operativas.
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o Realizar diagnostico: El técnico evalla la situacion de la maquina
en cuestion y realiza un diagnostico de la falla del equipo,
generalmente sélo necesitan aceite o cambio de una parte o de una
pieza de la méaquina, utilizar4 una serie de herramientas,
destornilladores, etc. para desmontar la maquina y encontrar las
posibles causas de las fallas. Si los repuestos se encuentran en la
microempresa el técnico los cambian, de lo contrario se tienen
que comprar, lo que hace que la maquina se encuentre mas tiempo
fuera de funcionamiento, hasta que llegue el repuesto.

o Verificar funcionamiento: Una vez realizado el mantenimiento
correctivo, se verifica el buen funcionamiento de la maquina que
se inspecciono.

o Recepcion de la documentacion: El técnico llena el formato
proporcionado por la microempresa, en el cual se especifica el
tipo de mantenimiento y las acciones realizadas a las diferentes

maquinas, detallando observaciones si es que tuviese alguna.
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d.

Check List

Tabla 67: Check List del Proceso de Mantenimiento

CASI
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE SIEMPRE A VECES NUNCA
(O1) Elaborar solicitud de mantenimiento
correctivo 1 | (Existen los procedimientos a ejecutar? 1
¢ Se tiene en cuenta las horas de mantenimiento
dentro del plan de produccién mensual de la
(02) Asignar orden de trabajo 2 | microempresa? 1
¢Existen retrasos para asignar las érdenes de
3 |trabajo? 1
¢Los operarios tienen absoluto conocimiento de la
tecnologia de las maquinas y sus mecanismos de
4 | funcionamiento? 1
¢Las maquinas estan debidamente identificadas
con su estado de verificacion para asi poder
(O3) Realizar diagndstico reconocer cuéles son las maquinas y equipos
5 | criticos para la operacién da la microempresa? 1
¢Se cuenta con informacion estadistica de los
6 | problemas mas frecuentes? 1
¢Se cuenta con los repuestos apropiados y en el
7 | momento que se requiere? 1
- . . ¢Los operarios se comprometen con la eliminacion
(G4) Verificar funcionamiento 8 | de las fallas y discontinuidades de las maquinas? 1
L . ¢Se llenan formatos en los que se registre la
(05) Recepcion de la documentacion 9 | conformidad de las méaquinas reparadas? 1
TOTAL 2 3 2 2
PUNTAJE (%) 22.22% 33.33% 22.22% 22.22%
DESEMPENO POSITIVO 5 55.56%
DESEMPENO DEFICIENTE 4 44.44%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Se generan retrasos para asignar las érdenes de trabajo dirigidas al técnico especializado,
debido a que no hay un encargado que tenga como funcién fija realizar esta planificacion y
que tenga conocimiento del presupuesto destinado para las operaciones de mantenimiento.
Una vez revisadas las maquinas dentro de la microempresa, se observa que no todas estan
identificadas con su respectiva verificacion, y por ende no se tiene conocimiento ni un
registro de la fecha y a qué méaquinas se les aplico el mantenimiento determinado.

Los operarios no se involucran con el mantenimiento de los equipos y no se comprometen
con la eliminacion de las fallas o a seguir procedimientos determinados. Se observa que no
realizan el mantenimiento elemental de las maquinas siguiendo un procedimiento
determinado, cada operario lo realiza a su manera, debido a la falta del mismo, lo que
conlleva a que se presenten algunos problemas en algunas maquinas y esto genera paros de

produccién y demoras, asi como pérdida de tiempos y recursos.
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3.1.11.11 Capacitacion del personal

a. Diagrama de bloques

lustracion 34: Diagrama de Bloques de la Capacitacion del Personal
DIAGRAMA DE BLOQUES

EMPRESA: GARANTIA EN CONTRATOS EMPRESARIALES EIRL PAGINA 1/1

DEPARTAMENTO: Produccion FECHA :09/03/2018

PRODUCTO: Chaleco reflectivo METODO DE TRABAJO: Actual

DIAGRAMA REALIZADO POR : Carla Cristina Ponce Malaga Aprobado por : William T
Evaluar

A 4

Coordinar fecha

A 4

Comunicar fecha

h /

Incentivar al trabajo en
equipo

A 4

Realizar
retroalimentacion

Fuente: La Empresa
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b. Diagrama de Flujo de Proceso

lustracion 35: Diagrama De Flujo del proceso de Capacitacion del Personal

Proceso de Capacitaciéon del Personal

Coen

L

Ewvaluar situacidn
actual

os problemas
pueden resolver con
capacitacion?

Coordinar fechas

tExizte mucha carga
de trabajo?

Comunicar fecha

Incentivar el trabajo

en equipo
v
Realizar
retroalim entaci on
L 4

Fuente: La Empresa
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c.  Descripcion de operaciones

o Evaluar: El administrador determina que problemas se estan
dando dentro de la organizacion, y si pueden ser corregidos por
medio de la capacitacion, para esto se basa en la observacion
directa, didlogo con los operarios y la evaluacion trimestral de los
resultados de los pedidos atendidos dentro del periodo.

o Coordinar fechas: Es el administrador el que se encarga de
programar las fechas para la capacitacion del personal, en cuanto
al manejo de las maquinas y todo lo relacionado con la forma de
desempefiar su puesto actual y la importancia de cumplir con los
plazos de entrega para generar fuertes lazos comerciales,
proporcionandole los conocimientos, desarrollando  sus
habilidades con el objetivo de cumplir los objetivos de la empresa
e incrementar el bienestar del operario. La fecha se determina al
finalizar cada trimestre, siempre y cuando no exista mucha carga
de trabajo acumulada, por lo que muchas veces se termina
postergando, ya que los operarios se encuentran enfocados en
cumplir con la produccidn, sobre todo si es un pedido grande.

o Comunicar la fecha: La fecha y hora de las capacitaciones
programadas las coloca el administrador en una hoja impresa, en
cada area, para que todos los operarios tengan acceso a ella.

o Incentivar al trabajo en equipo: Es muy importante para la
microempresa fomentar el trabajo en equipo para cumplir las
metas trazadas, y es en estas capacitaciones donde se refuerzan
los beneficios que trae para la organizacion el trabajo en equipo.

o Realizar una retroalimentacion: Brinda a los operarios la
informacidn de su progreso y los motiva a seguir mejorando, para
esto se daran detalles de los pedidos atendidos en el dltimo
trimestre, el porcentaje de pedidos que se atendieron a tiempo, asi
como los pedidos que incurrieron en una penalidad para la

microempresa.
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d. Check List
Tabla 68: Check List del Proceso de Capacitacion del Personal
OPERACION N° CUESTIONARIO SIEMPRE | CASISIEMPRE | A VECES NUNCA
1 ¢L0os operarios son capacitados con frecuencia? 1
O1) Evaluar (;Cuer_ltan conun métpdo_para identificar las
(©1) 2 necesidades de capacitacion del personal? 1
¢Se maneja adecuadamente la comunicacion entre
3 empleados-gerencia? 1
4 ¢Las capacitaciones tienen una fecha exacta? 1
(02) Coordinar fecha ¢Se toma en cuenta a todos los operarios al
5 momento de coordinar las fechas? 1
(03) Comunicar de fecha ¢ Todos los operarios tienen acceso a la informacién
6 respecto a las fechas coordinadas? 1
(O4) Incentivar al trabajo en 7 ¢La microempresa promueve el trabajo en equipo? 1
equipo ¢Los operarios saben que el trabajo en equipo es
8 muy importante para lograr los objetivos trazados? 1
¢Se realizan reportes del monitoreo que se da al
— -
(05) Realizar retroalimentacion 9 personal referente a la capacitacion recibida’ 1
¢ Estos programas se establecen basados en
10 necesidades especificas de los empleados? 1
TOTAL 3 4 2 1
PUNTAJE (%) 30.00% 40.00% 20.00% 10.00%
DESEMPENO POSITIVO 7 70.00%
DESEMPENO DEFICIENTE 3 30.00%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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No se tiene a cargo un jefe que coordine las capacitaciones, debido a esto las capacitaciones
no se realizan con frecuencia, y no se tiene el tiempo suficiente para dialogar con los
operarios y asi poder evaluar contantemente sus necesidades.

Esta falta de organizacion y coordinacion, genera que las reuniones programadas se
posterguen o terminen siendo canceladas, dejando de lado asi temas importantes de los
cuales tratar en cada una de ellas, y esto perjudica a la microempresa y al ambiente laboral

de trabajo y por ende a la productividad y eficiencia de los operarios.
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3.1.11.12 Check List Consolidado

Tabla 69: Check List Consolidad

N° Nombre del proceso SIEMPRE CASI SIEMPRE A VECES NUNCA
1 Abastecimiento de materiales 15.38% 53.85% 15.38% 15.38%
2 Almacenamiento 7.69% 23.08% 38.46% 30.77%
3 Distribucion interna 11.11% 33.33% 55.56% 0.00%
4 Tendido 25.00% 41.67% 16.67% 16.67%
5 Trazado 55.56% 22.22% 11.11% 11.11%
6 Cortado 10.00% 10.00% 40.00% 40.00%
7 Cosido 10.00% 70.00% 0.00% 20.00%
8 Acabado 9.09% 63.64% 18.18% 9.09%
9 Ventas 0.00% 66.67% 0.00% 33.33%
10 Mantenimiento 22.22% 33.33% 22.22% 22.22%
11 Capacitacién del personal 30.00% 40.00% 20.00% 10.00%
PUNTAIJE PROMEDIO 17.82% 41.62% 21.60% 18.96%
CALIFICACION POSITIVA 59.44%
CALIFICACION NEGATIVA 40.56%

Fuente: La Empresa
Elaboracion Propia
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En la Tabla 69, se muestra el resumen del Check List realizado a los once procesos dentro
de la microempresa, en donde se puede observar aquellos procesos que representan o tiene
un mayor porcentaje de calificacion negativa.

Una vez analizados todos los procesos con las diferentes preguntas formuladas en el Check
List, que se mostro anteriormente, se concluye que los procesos que representan un mayor
porcentaje de calificacion negativa son: el proceso de cortado con una calificacion negativa
del 80%, le sigue el proceso de almacenamiento con un 69.23%, posteriormente se tiene a la
distribucion interna con un 55.56%, seguidos del Mantenimiento y la Capacitacion del
Personal con un 44.44% y 40.56% respectivamente.

La microempresa, luego de este anélisis, obtuvo una calificacion positiva del 59.44%,
considerando el porcentaje obtenido en las columnas de “Siempre” con un promedio de
17.82% y “Casi Siempre” con un promedio de 41.62%. Asi mismo obtuvo una calificacion
negativa del 40.56%, considerando el porcentaje obtenido en las columnas de “A veces” con

un promedio de 21.60% y “Nunca” con un promedio de 18.96%.
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3.2 Anélisis y descripcion de la problematica identificada
Tabla 70: Analisis y descripcion de la problematica identificada en el Area de Abastecimiento de Materiales
PROCESO OPERACION DESCRIPCION DEL PROBLEMA FACTOR INDICADOR FORMULA PUNTOS DE MEJORA Planeado | Ejecutado | Deficiencia
No existe dentro de la organizacion una persona Proceso de seleccion para elegir al
encargada de planificar la produccion, generalmente es | Falta de cargos Namero de cargos (Total de cargos ocupados/Total de | operario con méas experiencia y
el gerente de operaciones quien realiza esta funcion, requeridos ocupados cargos requeridos)*100 con el conocimiento adecuado para
Gia funciones, 1 aus conllva a e Existan 111505 clpueslo dejefe deproduceion | 100.00% | 62.50% | 37.50%
en el inicio de la produccion, y en la emision de la Retraso en la . ; (NUmero de 6rdenes de produccion Eliminar los factores que originan
orden de produccion, la cual tiene que ser llevada alas | emision de la orden Ndmero de Ordenes de con retraso/ Total de 6rdenes de el retraso en la emision de las
(O2)Programacion | diferentes areas, y por ende se generan tiempos muertos | de produccién produccion con retraso produccion emitidas)*100 6rdenes de produccion
de la produccion | en los distintos puestos de trabajo. En ocasiones, el 100.00% 65.89% 34.11%
abastecimiento de materias primas no es el adecuado lo
que origina también retrasos en la emision de la orden Falta de control de | Areas en donde se i _ o )
de produccién. A si mismo no hay un buen control y 6rdenes de realiza el sequimiento (Aregs en donde se ,reallza el Hacer segu_lr’mento de las or,denes
seguimiento en el avance de las 6rdenes de produccién produccion de las 6rdenes de segwmlgpto de las rdenes de de prodq(EC|on en todas las &reas de
programadas. programadas produccion produccién/Areas totales)*100 produccién
100.00% 40.00% 60.00%
o Para at.ender un pedido especifico, en primer I_uga’r, se :Erx;:gﬁwrelr?t:f Eisg?;(igz de
(Plt)j,:\trﬁ;cgcrzil;?éinto determlna la cantu?ja%de materlall que se ngcesnara,l Retraso en la NL’JmEI:O (_je (NUmero de requerimiento§ d_e compra i_nformacién que per_mita elaborar a
posteriormente se debe conocer lo que se tiene en e elaboracion del requerimientos de elaborados/Total de requerimientos de | tiempo los requerimientos
almacen. La microempresa no tiene un sistema de requerimiento compra elaborados compra por atender) necesarios para no incumplir con
informacion eficiente que permita determinar los las fechas de entrega de los
materiales y sus cantidades en tiempo real, los cuales se pedidos
encuentran en almacén, originando una respuesta lenta 100.00% 68.75% 31.25%
e imprecisa. En ocasiones, el encargado de realizar la
(O3)Planeamiento | compra, hace uso de las plantillas en Excel, que
y elaboracion del | contienen informacion de los materiales que entran y
requerimiento | salen del almacén, pero no siempre las plantillas se
encuentran actualizadas, debido a que no hay una
capacitacion adecuada a los operarios en el uso de Falta de NGmero de trabajadores | ., : Capacitacion en el llenado de las
estas, lo que conlleva a que se cometen algunos errores | conocimiento en la | que conoce del llenado (Numero de trabajadores gue conocen plantillas en Excel a todos los
y por ese motivo no sean tomadas en cuenta. Por esto, | ytjlizacion de las de las plantillas en el IIenadg de las plantillas en trabajadores involucrados en el
recurren a las hojas de entrada y salida de materiales, | plantillas en Excel | Excel Excel/Numero de trabajadores)*100 Proceso
para verificar el stock que se tiene en almacén, lo cual
demanda bastante tiempo, ya que no hay una buena
comunicacion entre las areas, esto no sdlo retrasa el
inicio de la produccién sino que también alarga los
tiempos de entrega. 98.33% 43.21% 55.12%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Tabla 71: Analisis y descripcion de la problematica identificada en el area de Almacenamiento

PROCESO OPERACION DESCRIPCION DEL PROBLEMA FACTOR INDICADOR FORMULA PUNTOS DE MEJORA Planeado Ejecutado | Deficiencia
No hay una persona encargada Unicamente del almacén,
por lo que cualquiera de los operarios puede recibir los
materiales, bajo la supervision del gerente de )
operaciones, quien dara el visto bueno a los productos, | Fajta de cargos ) Evaluar la necesidad de contratar
(O1)Desembalar | pero que no siempre se encuentra presente durante la requeridos en el Numero de cargos (Total de cargos ocupados/Total de a un jefe de almacen con la
materlales recepciénl La empresa Considera que contratar a un jefe almaCén OCUpadOS Cal’gos requerldos)*lOO flna“daq QE |ncreme,ntar Ia
de almacén representa un gasto muy alto, lo cual no les productividad en el area
resulta rentable, ya que cualquier operador puede
realizar dicha operacion. 100.00% 62.50% 37 50%
A veces se rechazan algunos pedidos debido a que no .
cumplen con alguna caracteristica solicitada Incumplimiento con Corzjtro:ar Ia/calldtad _dle los
(O2) Chequeo de calidad y fecha de Entregas perfectamente | (Pedidos aprobados/Total de 6rdenes rper((:)ibtilgooss j{J(r)ltgnioer:lé €s
mercancia entrega de los recibidas de compra recibidas)*100 puntualidad de las entregas de los
proveedores proveedores de mercancia
100.00% 80.90% 19.10%
(P2) . Falta de control de la | Nivel de mercancia no Tomar acciones correctivas para
Almacenamiento ) _ . o cantidad de disponibles para (Unidades no dafiadas ni obsoletas/ | asi evacuar la mercaderfa y asi no
El'almacen no tiene establecidas las ubicaciones de sus | mercancia con despacho por Unidades disponibles en el se afecte el costo del inventario y
gsTnipfnggz \?oes,iosf:'r:ir;?'rzzsgl);Isrigggndseelgzcmuzairrfles mucho tiempo obsolescencia y/o inventario)*100 el nivel del servicio del cliente
(04)pcr:(!&cliﬂ{:|t%zr los lleno de materiales, herramientas, productos en proceso dentro del inventario | deterioro final 92.28% 81.47% 10.80%
que no se necesitan, los cuales estan ubicados Aprovechar los espacios
desorganlzagamente en los estantes que s€ encuentran Falta de . Estantes ocupados (Estantes ocupados adecuadamente/ adecuadamente, eliminado
en eI_ almace_n, generando’desorden en el area y una aprovechgmlento de adecuadamente Total estantes disponibles)*100 materiales y herramientas que no
pérdida de tiempo en la blsqueda de los insumos que se | los espacios se necesitan
requieren. 100.00% 31.25% 68.75%
Incrementar la productividad en
(06) Registrar | Los registros de ingreso de materiales son realizados E las fichas | Cantidad de errores ich . . ich el planeamiento de compra,
materialesa | manualmente y con lentitud, debido a su disefio rores enfas 1ichas | e istrados en las fichas (Fichas de :Ingreso 3 errores/ Fichas | - mbiando el formato ylo disefio
ingresar inexacto, ya que no se considera el error humano, el de ingreso de ingreso de ingreso llenadas)*100 de las fichas de ingreso de
cual esté siempre presente, por lo que se considera que materiales al almacén
el disefio es un tanto obsoleto. 100% 73% 26.68%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 72: Analisis y descripcion de la problematica identificada en la Distribucion Interna

PROCESO

(P3)Distribucion
interna

OPERACION DESCRIPCION DEL PROBLEMA FACTOR INDICADOR FORMULA PUNTOS DE MEJORA Planeado Ejecutado | Deficiencia
Los registros de salida de los materiales se realiza . L .
. manualmente, por lo que se generan errores al momento _ . _ . Cambiar el disefio de las fichas
(01) Reglstrar de llenar los documentos, la empresa no cuenta con un | Errores en las fichas Cantidad d_e errores al (Flchas de reglstro de sall_da llenada de sa_lllda, de manera que sea mas
sallda} de sistema de informacion que permita conocer en tiempo | registro de salida IIer!ar las flcha_ls de sm'errores/ Fichas de registro de sencillo eI' IIenad_o por parte de
materiales real que productos se encuentran disponibles para poder registro de salida salida llenadas)*100 los operarios y disminuyan los
iniciar la produccion, ya que adquirir un sistema de errores
informacion no esta dentro de su presupuesto. 100.00% 78.70% 21.30%
No se ha planeado un flujo uniforme y continuo de
materiales, que permita facilitar el proceso de
produccion. No se cuenta con un flujo grama como guia
d«_a las d.iferentes _operaciones, lo cqal aumenta _Ias. Evaluar la necesidad de realizar
(02) D|§tr|bU|r distancias recorridas por los materiales y no elimina los Falta de una buena | Areas que se encuentran | (Areas bien ubicadas/ Total de areas | una redistribucion de planta, para
telas al area de | movimientos que no van en el sentido progresivo del distribucid bien ubicad del 100 tar | ductividad de |
corte proceso productivo. Al encontrarse el area de corte en el Istribucion 1én ubicadas ¢ la empresa) aumentar 1a proguctividad de fa
segundo piso y el almacén en el primero, se producen Mmicroempresa
los retrasos durante el transporte de los rollos de tela, ya
que en ocasiones el ascensor manual no esta operativo,
debido a fallas del mismo, generando asi la ansiedad y
malestar de algunos operarios. 100.00% 42.86% 57.14%
El ascensor manual con el que cuentan en la
L microempresa a veces sufre ciertos desperfectos, por lo | . . .
(00 it | v o et aprav oo Gempo,y st vies | Desprectosenf | NS e el mes | (Contne 6o e senr | e st i
area de costura los operarios s ven en la necesidad de llevar Ia materia | ascensor manual ascensor veces que se utiliza)*100 para que trabaje eficientementé
prima y materiales en proceso al area de costura, la cual
se encuentra en el tercer piso, esto genera retrasos en la
produccion y genera mayor desgaste de los operarios. 99.40% 65.39% 34.02%
. Las cajas, previamente selladas con la informacion de Demoras en el . . (Cajas transportadas en el ascensor . . .
(O6) Distribuir al da cli ’te son trasladadas al almacén de productos transporte de las NUmero de cajas manual/ Total de caias por baiar al (Ndmero de cajas movidas al
&rea de productos cada ciiente, ce pro cajas al almacén de | movidas al almacén de | an d q Jas p ) almacén/Total de cajas por
terminados terminados, el cual se encuentra en o_al primer piso. productos productos terminados almacen de pro uctos mover)*100
Cuando falla el ascensor, los operarios se ven obligados terminados terminados)*100
a realizar varios viajes para poder bajar las cajas, lo cual
resulta improductivo y desorganizado. 100.00% 63.22% 36.78%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Tabla 73: Analisis y descripcion de la problematica identificada en el area de Tendido y Trazado

PROCESO

OPERACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

FACTOR

INDICADOR

FORMULA

PUNTOS DE MEJORA

Planeado

Ejecutado

Deficiencia

(P4)Tendido

(O4) Desenrollar
y tender tela a
utilizar

La operacion de tendido se realiza
manualmente con un solo operador. Cuando la
produccion disminuye, a veces el operario que
realiza el tendido tiene bastantes tiempos
muertos. No se evalla la productividad vy
eficiencia de los operarios, ya que no se realiza
un control de las metas diarias. Asi mismo, en
ocasiones sobre la mesa de tendido y corte se
encuentra material el proceso a la espera de ser
subido al &rea de costura, lo cual genera
desorden y demoras al momento de iniciar el
tendido de las telas.

Falta de wun
control del
avance en la
produccién
diaria

Metros tendidos por dia

(Cantidad de metros tendidos por dia/
Cantidad de metros tendidos
programados)*100

Evaluar la necesidad de medir el
rendimiento y eficiencia de los
operarios

100.00%

74.70%

25.30%

(P5)Trazado

(02) Patronaje de
disefio y trazo

No todos los operarios conocen a cerca del
funcionamiento del software, dentro de la
organizacion sélo dos operarios conocen como
utilizarlo, lo cual genera ciertos inconvenientes
cuando ambos operarios estdn ocupados
realizando alguna otra operacion o cuando
faltan al trabajo por algiin motivo, ya que ésta
operacion es clave para poder iniciar con la
produccion y cualquier demora afecta la
productividad de la empresa. Asi mismo se
sabe que tanto el computador como el plotter,
no reciben un mantenimiento adecuado, lo cual
podria ocasionar problemas posteriores, que
afectarian su rendimiento.

Falta de
conocimiento
acerca de la
utilizacion  del
software  por
parte de los
operarios

Numero de operarios
gue saben utilizar el
software

(NUmero de operarios que saben usar
el software/Total de operarios) x 100

Capacitaciones para aprender a
manejar el software

76.19%

11.90%

64.29%

Falta de
mantenimiento
al computador y
el plotter

Cantidad de veces que
se realiza el
mantenimiento

(NUmero de veces que se realiza el
mantenimiento  /  Total de
mantenimientos programados)*100

Considerar la relevancia que tiene
el programar el mantenimiento
preventivo del equipo

100.00%

50.00%

50.00%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

155




Tabla 74: Anélisis y descripcion de la problematica identificada en el Area de Cortado

PROCESO

OPERACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

FACTOR

INDICADOR

FORMULA

PUNTOS DE MEJORA

Planeado

Ejecutado

Deficiencia

(P6)Cortado

(02) Cortar de
acuerdo a los

patrones plasmados

en el papel

No se lleva un control de la cantidad de piezas que
cortan los operarios diariamente, y por este motivo,
existe una sobreproduccion en el area de cortado, lo
que genera una prolongacion del tiempo de
almacenamiento de las piezas cortadas y algunos
errores por dificultad a la hora de controlar el
proceso. En ocasiones no se encuentran ordenadas
las maquinas de corte, por lo que se pierde tiempo
ubicandolas, generando retraso en el inicio de la
produccion. Asi mismo no todas las maquinas
cortadoras estan operativas, incluso algunas de ellas
ya no deberian estar en el area de trabajo ya que no
funcionan o tienen las cuchillas totalmente
desgastadas.

Falta de control
de inventarios en
proceso

Nimero de  prendas
completas cortadas

(NOmero  de prendas completas
cortadas/Total de prendas completas por
cortar) x 100

Realizar el control de inventarios

99.08%

29.70%

69.38%

Desconocimiento
de la operatividad
de las maquinas
de corte

NUmero de maquinas que
funcionan correctamente

(NUmero de maquinas que funcionan
correctamente/ Total de maquinas de
corte)*100

100.00%

53.57%

46.43%

(O4) Recoger

piezas y sobrantes

La microempresa no cuenta con un sistema de
eliminacidn de despilfarros, por lo que, al momento
de cortar las piezas, los sobrantes de tela y/o retazos,
se acumulan a lo largo del dia en el piso o encima
de la mesa, lo anterior ademas de generar un espacio
visual incomodo y sucio de trabajo, genera riesgo
de resbalones y caidas para los operarios. Los
operarios no conocen los beneficios que daria a la
microempresa el mantener el area ordenada y libre
de desperdicios.

Falta de un
sistema de
eliminacion  de
despilfarros

Cantidad de desperdicios
generados al dia

( Cantidad de
eliminados/Cantidad de
generados )*100

desperdicios
desperdicios

Concientizar a los operarios de la
importancia del orden y limpieza,
mejorando asi las condiciones de
trabajo

97.78%

50.67%

47.10%

(O5) Habilitar
piezas

Al momento de juntar las piezas y armar los
paquetes, de acuerdo a los modelos y tallas, luego
de realizado el corte, se observa que no hay un
adecuado inventario en proceso debido a la
sobreproduccion en el area de corte, lo que origina
que exista desorden, demoras y en ocasiones errores
en el proceso de habilitado. Se encuentran, en el
area, materiales no propios, ademas de dificultades
en la identificacion de los materiales en proceso que
requieren de los procesos subsecuentes. Esto se
debe a que los materiales estan identificados, pero
no de forma visible para permitir su facil
identificacion. Lo anterior junto con la
acumulacién no organizada de los materiales
aumentan los tiempos de cada proceso

Falta de control
de la produccion
de los paquetes
habilitados

Cantidad de
habilitados

paguetes

(Cantidad de paquetes
habilitados/Cantidad de
habilitados/)*100

completos
paquetes

Realizar un control diariamente del
avance de la produccién

100.00%

66.97%

33.03%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 75: Anélisis y descripcion de la problematica identificada en el Area de Cosido y Acabado

PROCESO OPERACION DESCRIPCION DEL PROBLEMA FACTOR INDICADOR FORMULA PUNTOS DE MEJORA Planeado Ejecutado | Deficiencia
Ademas de esto, no existe un orden y limpieza
en el area, ya que los operarios colocan los
desperdicios en el piso, al igual que las prendas Concientizar a los operarios de la
en proceso. Respecto a las herramientas, en importancia del orden y limpieza,
(O2) Unir piezas |ocasiones no se encuentran en su lugar para|Falta de orden Puestos de  trabajo (Ndmero de espacios de trabajo | definiendo criterios de utilizacion y
de acuerdoa |realizar la operacién, esto debido a que lajen los puestos desordenados ordenados/ Total espacios de trabajo) | frecuencia para posteriormente
modelo empresa no fomenta en los operarios la|de trabajo *100 ubicar herramientas o elementos en
importancia de mantener limpia y ordenada el el éarea, implementando acciones
area de trabajo. Asi mismo no existe un para disminuir el desorden
estandar para el almacenamiento de botones,
. hilos, marquillas, entre otros, gue ayuden a la
(P7)Cosido Organizaci%n del puesto. A 100.00% 42.36% 57.64%
Al momento de clasificar las prendas en las tres
categorias, se observa que no hay espacio en
_ los estantes del area, debido a que se encuentra Insuficiente _
(©4) Insp_e_ccnonar IIen_o de prendas que sobrarop de,anter~|ores espacio en los C_antldgd de e§tantes (Estantes ocupados adecuadamente/ | Desocupar estantes de productos
y clasificar pedidos, las cuales en su mayoria estan dafiadas estantes disponibles en el area de Estantes disponible) innecesarios
prendas y se consideran como merma. Asi mismo disponibles costura
algunas herramientas de diferente tipo
necesarias para realizar las operaciones de
costura no estdn ordenadas ni bien ubicadas
dentro de los estantes. 100.00% 31.25% 68.75%
Falta de Cantidad de prendas (Cantidad de prendas | Establecer politicas de control de
Se observan un gran numero de prendas | politicas de pulidas pulidas/Cantidad de prendas por |inventario, que permitan aumentar
pulidas acumuladas alrededor de la maquina de | inventario pulir)*100 la productividad del area 100.00% 44.00% 56.00%
pulido, por lo que se puede decir que la
(04) Pulir empresa  no tiene un adecuado nivel de
inventario, esto se debe a que no cuenta con | Falta de orden y | Nimero de (Total de herramientas bien ubicadas | Eliminar lo incensario y clasificar
politicas de inventario correctas. Asi mismo | limpieza en el | herramientas bien J Total de herramientas)*100 lo il y
hay mucho desorden y falta de limpieza, lo cual | area ubicadas
disminuye la productividad del érea.
(P8)Acabado e | - 100.00% 28.33% 71.67%
.. |Falta de un Determinar la necesidad de tener un
ll]\lr?icgagl Lig;igirrsgrioqnﬂfofeggacgﬁﬁ,fygc(;ﬁr; departamento | Porcentaje de pedidos (Pec_iidos conformes/ Total de departam_ento de contr_ol de calidad,
constantemente rotan o se ocupan de alguna de_ control de | conformes pedidos generados)*100 para mejorar la calidad de sus
- . . calidad productos 100.00% 74.17% 25.83%
(06) Control de | Otrafuncion, por lo que son varios operarios los
calidad que saben realizar el control de calidad de las : Realizar un control diariamente de
prendas, aunque no siempre se realiza | Faits de control | Cantidad de prendas que | (C3101dad  de prendas que N0 |y anidag de reprocesos, tratando
correctamente, debido a que ignoran algunos | ge reprocesos | no requieren reproceso | Tcadicren reproceso/ Cantidad de | o)y osiple de reducir los mismos
. . : : * )
detalles, a veces imperceptibles, que para poder unidades fabricadas) *100 mejorando el uso de recursos
reconocerlos se requiere de experiencia. 100.00% 93.35% 6.65%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 76: Analisis y descripcion de la problemaética identificada en el Area de Ventas

PROCESO OPERACION DESCRIPCION DEL PROBLEMA FACTOR INDICADOR FORMULA PUNTOS DE MEJORA Planeado Ejecutado | Deficiencia
La microempresa no posee un sistema eficiente
de ventas y atencion al cliente, debido a que no
hay personal fijo encargado de realizar estas
funciones. Generalmente las realiza el gerente o ) ]
(O1) Dar general o el administrador, pero debido a la|Eaita control de | CONfiabilidad de los| Nimero de despachos cumplidos a|~ oc 12 eficacia de  los
seguimiento post | gran carga de trabajo que tienen, se descuida un | s despachos pedidos para atender | tiempo/ Numero total despachos despachos efectuados
venta poco la atencion al cliente. La microempresa al cliente requeridos
no ha considerado contratar personal
permanente para que se encarguen de las
operaciones relacionadas con la gestion de
venta. 100.00% 79.17% 20.83%
Evaluar la necesidad de contratar
un jefe del area de ventas que
: permita mejorar la atencién al
(O3) Captar de Igr?cgég?;rzziezl?egOd:usgftazony: nqggrseznz: Er?cl:frga do dcjj Numer_o de cargos |(Total de cargos ocupados/Total de cIien_tg, mejorando asi la cal_idad de
(P9)Ventas | nuevosclientes | oo onte seneral quien se encarga de realizar las | area de ventas | /caueridos cargos requeridos)*100 servicio, asi como también un
visitas a los nuevos clientes, debido a que persona_l de ventas que se encargue
consideran que el presupuesto no es suficiente de realizar _Ias visitas a_clientes
para contratar a personal de ventas. huevos y antiguos 100.00% 50.00% 50.00%
Desconocimiento Porcentaje de (Numero de pedidos entregados sin | Determinar la importancia de
de la satisfaccion| .. L . reclamos del cliente/ Total de |evaluar el nivel de satisfaccion del
del cliente satisfaccion del cliente edidos entregados)*100 cliente
p g
No se lleva a cabo un buen control y 100.00% 71.84% 28.16%
(O4) Llevar un |seguimiento de la satisfaccion del cliente, asi | Falta de medicion
control y analisis | como el registro de las quejas que realizany la | de la capacidad
delasventas | falta en el cumplimiento de los tiempos de | de Icumpllmlento Capacidad de | (NGmero de despachos cumplidos a | Determinar la importancia de medir
entrega. def a empresalen cumplimiento de la|tiempo/ Numero total despachos |la capacidad de cumplimiento de la
:quur:rr:?rlm?en?os 03 empresa requeridos)*100 empresa
de tiempo del
cliente 100.00% 78.15% 21.85%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 77: Anélisis y descripcion de la problematica identificada en el Area de Mantenimiento y Capacitacion del Personal

PROCESO

OPERACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

FACTOR

INDICADOR

FORMULA

PUNTOS DE MEJORA

Planeado

Ejecutado

Deficiencia

(P10)Manten
imiento

(02) Asignar
orden de trabajo

Se dan retrasos cuando se tienen que asignar las
Ordenes de trabajo al técnico especializado,
debido a que no hay un encargado de realizar
esta planificacion, y la microempresa no ha
destinado a la fecha un presupuesto para darle
mantenimiento a su maquinas

Falta de
programacion del
mantenimiento
de los equipos

NUmero

de

programaciones en un

trimestre

(Programaciones de mantenimiento
en un trimestre/ Total de
programaciones llevadas a
cabo)*100

Desarrollar un cronograma con las
fechas de los mantenimientos a
realizar

100.00%

37.42%

62.58%

Falta de
presupuesto  en
mantenimiento

Presupuesto de Area

( Presupuesto utilizado/ Presupuesto
requerido)*100

Asignar un presupuesto trimestral
para realizar el mantenimiento

100.00%

53.17%

46.83%

(03) Realizar
diagnostico

No todas las maquinas dentro de la
microempresa, se encuentran identificadas con
su respectiva verificacion actualizada, por lo
que no se conoce en qué fecha y a qué
maquinas se les aplic6 el mantenimiento
correctivo.

Falta de
identificacion de
maquinas

Numero de maquinas

identificadas con

Su

respectiva verificacion

(Méaquinas identificadas con su
verificacion/ Total de maquinas en la
microempresa)*100

Taller identificacion y verificacion
de méaquinas

100.00%

64.85%

35.15%

(04) Verificar
funcionamiento

A pesar de que se realiza el mantenimiento
correctivo, a veces los operarios no se
encuentran del todo involucrados con el
mantenimiento de los equipos y no se
comprometen con la eliminacion de las fallas o
a seguir procedimientos determinados. Se
observa que no realizan el mantenimiento
elemental siguiendo un  procedimiento
determinado, cada uno de los operarios lo hace
a su manera, esto debido a que no esta
determinado ningin procedimiento, esto
genera que se den algunos problemas en ciertas
maquinas, lo que conlleva a que se den paros
de produccién y demoras, asi como pérdida de
tiempo y recursos.

Fallas en las

maquinas

Numero de maquinas

que
correctamente

funcionan

(NUmero de maquinas que funcionan
correctamente/ Total de maquinas en
la microempresa) *100

Realizar  capacitacion a  los
operarios junto con el jefe de
mantenimiento sobre la limpieza
béasica de las maquinas

100.00%

66.05%

33.95%

(P11)Capacit
acion del
personal

(O1) Evaluar

Las capacitaciones no se realizan con
frecuencia, y a menudo no se tiene el tiempo
suficiente para dialogar con los operarios y asi
poder evaluar sus necesidades, debido a la falta
de organizacién en el area, como consecuencia
de la falta de un jefe que coordine todas estas
situaciones.

Falta de dialogo
con los operarios

Numero de operarios

identificados con

la

cultura de la empresa

(Operarios identificados con la
cultura de la empresa /Total de
operarios)*100

Realizar encuestas para conocer las
necesidades de los operarios,
estimulando los buenos habitos y
criterios del personal

100.00%

38.89%

61.11%

(02) Coordinar
fecha

Las capacitaciones no tienen una fecha exacta,
generalmente se realizan trimestralmente, pero
a veces por falta de coordinacion se postergan
o terminan cancelandola, dejando de lado
temas importantes que tratar en cada una de
ellas, lo cual no es beneficioso para la
microempresa.

Descoordinacion
de las fechas

Capacitaciones
canceladas al mes

(Reuniones realizadas / Reuniones
planeadas)*100

Reuniones semanales para
coordinar fechas de capacitacion

100.00%

43.06%

56.94%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

159




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =@  DE SANTA MARIA

Los resultados de las tablas anteriores, muestran los principales problemas que la
microempresa presenta con su respectivo factor, los cuales se determinaron luego de
realizado el Check List, ya que tenian menor desempefio o presentaban problemas
considerables.

La tabla también identifica una serie de indicadores, con su respectiva férmula para cada
factor de las operaciones, con los datos proporcionados por la microempresa se hallaron los
valores para los indicadores determinados. La columna de deficiencia correspondiente a cada
factor determinado se hallo restando el valor del porcentaje de la columna de lo Planeado
con el valor del porcentaje de la columna de lo Ejecutado. Ver anexo 10 y Anexo 11.

Con esta informacion se identificaron porcentajes bastantes altos de deficiencia, lo que
significa que son factores importantes, que tienen que mejorar para que la microempresa
incremente su productividad y eficiencia.

Los factores que presentan mayor porcentaje de deficiencia, segun los resultados de la tabla,
son la falta de orden y limpieza en el &rea, que corresponde al proceso de Acabado y a la
operacion de Pulido, con un 71.67% de deficiencia. Seguidamente el factor de la falta de
control de inventarios en proceso, la falta de aprovechamiento de espacios Yy el insuficiente
espacio en los estantes disponibles con un porcentaje de deficiencia de 69.38%, 68.75% y
68.75% respectivamente.

Otros factores importantes que mostraron los resultados son la falta de conocimiento acerca
de la utilizacion del software por parte de los operarios en el proceso de Trazado,
seguidamente la falta de programacion del mantenimiento de los equipos en el proceso
Mantenimiento, posteriormente la falta de dialogo con los operarios en el proceso de
Capacitacion del Personal y la falta de control de 6rdenes de produccion programadas en el
proceso de Abastecimiento de Materiales, con un porcentaje de deficiencia de 64.29%,
62.58%, 61.11% y 60% respectivamente.

Los resultados pretenden mostrar el porcentaje de deficiencia de cada factor dentro de cada
proceso, asi como también el promedio de los mismos, ese valor del promedio identificado
fue de 42.42%, lo cual significa que un 42.42% de la microempresa en estudio no esta
funcionando eficientemente , debido a una serie de factores que deben mejorar dentro de

cada proceso.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




3.3 Descripcion de los Costos Deficientes relacionados con los procesos
3.3.1 Abastecimiento
Tabla 78: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Abastecimiento
CANTIDAD DEL SuB
OPERACION FACTOR RECURSO SUB OCUPACION DEL RECURSO ACTIVIDAD FREC UNID COSTOS COSTO MENSUAL
RECURSO SUB RECURSO - - - - -
Ejecutado | Planeado | Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado
Humano | Gerentede | Tiempoen planificar 1 1 1 1 Diaria 0.8 0.5 Horas | S/.11.54 | S/.7.21 | $/.300.00 | S/.187.50
Falta de cargos operaciones la produccion
requeridos ili
a » Utilizada para planear | 1 1 1 Diaria 0.7 05 | Horas | S.012 | S.009 | S/.3.19 S/.2.28
Tecnoldgico | Computadora | la produccion
Retraso en la Tiempo en emitir la
emision de la orden Humano Gerente de ordenpde roduccion 1 1 7 7 Mensual 3.28 2.31 Horas | S/.331.15 | S/.233.22 | S/.331.15 S/. 233.22
Programacicn | de produccion operaciones P
de la Tiempo en llevar un
produccion Humano control de las GrdSEy 1 1 2 2 Diaria 1.89 115 | Horas | S/.54.52 | S/.3317 | S/.1,417.50 | S/.862.50
Gerente de | de produccion
Falta de control de .
. operaciones | programadas
Ordenes de Utilizada para llevar
produccién P
programadas - un control de las -
Tecnoldgico | Computadora | 6rdenes de 1 1 2 2 Diaria 1.89 1.15 Horas | S/.0.66 S/.0.40 S/.17.21 S/.10.47
produccién
programadas
Utilizada para la
Retraso en la Tecnoldgico | Computadora | elaboracion del 2 2 4 4 Mensual 14.77 9.67 Horas | S/.20.69 | S/.13.55 S/. 20.69 S/.13.55
elaboracion del requerimiento
requerimiento ’ Operario | 116MpO en elaborar el 1 1 6 6 Mensual | 14.77 9.67 | Horas | S/.511.27 | S/.334.73 | S/.511.27 | SI.334.73
Planeamiento umano requerimiento
de la compra Tiempo empleado en
Falta de Operario | llenar plantillas en 1 1 3 3 Diaria 2.7 1.82 Horas | S/.46.73 | S/.31.50 | S/.1,215.00 | S/.819.00
conocimiento en la Humano Excel
utilizacion de las Utilizada para llenar
plantillas en Excel | Tecnoldgico | Computadora AP 1 1 3 3 Diaria 2.7 1.82 Horas | S/.1.42 S/.0.96 S/. 36.88 S/. 24.86
las plantillas en Excel
Costo Mensual S/.3,852.89 | S/.2,488.11
Costo Anual S/. 46,234.67 | S/. 29,857.26
Diferencia S/.16,377.41
Diferencia porcentual
de 54.85%
Deficiencia

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Los resultados de la tabla 78, muestran los costos mensuales asociados a cada factor de las
dos operaciones del proceso de Abastecimiento. Para cada factor, se determinaron recursos
y sub recursos, los cuales fueron costeados con la informacion dada por la microempresa.
La informacion permitié determinar el costo anual que representa el proceso de
Abastecimiento, tanto el planeado como el ejecutado. Dentro de las deficiencias méas
resaltantes respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado, se identificaron los
siguientes factores: tiempo en llevar un control de las 6rdenes de produccion programadas,
tiempo empleado en llenar plantillas de Excel y tiempo ocupado en elaborar requerimientos,
con una diferencia de S/.555.00, S/.396.00 y S/.176.54 respectivamente.

Los resultados muestran que la diferencia entre el costo anual planeado y el costo anual
ejecutado fue de S/.16377.41, con una diferencia porcentual de deficiencia del 54.85%.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




3.3.2

Almacenamiento

Tabla 79: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Almacenamiento

CANTIDAD DEL SUB ACTIVIDAD COSTO MENSUAL
OPERACION FACTOR RECURSO SuB OCUPACION DEL SUB RECURSO FREC UNIDAD
RECURSO RECURSO '
Ejecutado| Planeado | Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado
Humano ;)ggggr?; Tiempo empleado en verificar | 1 1 11 11 |Mensual| 6 4 Horas | S/.951.92 | SI.634.62
Desembalar Falta de cargos requeridos materialgs
materiales .
Humano Operario | Tiempo en desembalar 1 1 11 11 Mensual 6 4 Horas S/.380.77 | SI.253.85
materiales
. . Humano Gerente de Tiempo en identificar pedidos 1 1 10 10 Mensual | 2.39 2 Horas S/.344.71 S/. 288.46
Chedaueo de la Incumplimiento con calidad y operaciones no confdim® ' ' ' ' '
queo fecha de entrega de los
mercancia roveedores
P Humano Operario Tiempo en identificar pedidos 1 1 10 10 Mensual 2.39 2 Horas S/. 137.88 S/. 115.38
no conformes
Falta de control de la cantidad
de prendas terminadas con Humano Operario | Hiempo en identificar las 1 1 4 4 |Mensual| 332 3 Horas | S/.7662 | SI.69.23
mucho tiempo dentro del prendas dafiadas
Clasificacion |inventario
de productos Tiempo en colocar
Falta de aprovechamiento de . eficientemente los productos
los espacios Humano Operario que Ilegaron en los estantes 1 1 16 16 Mensual | 5.25 35 Horas S/. 484.62 S/. 323.08
disponibles
Registrar . . :
. Errores en las fichas de Tiempo en registrar los
_materlales a ingreso Humano materiales de cada pedido que 1 1 16 16 Mensual | 4.36 3.45 Horas S/. 402.46 S/. 318.46
Ingresar Operario | ingresa al almacén
Costo Mensual S/. 402.46 S/. 318.46
Costo Anual S/.4,829.54 | S/. 3,821.54
Diferencia S/.1,008.00
Diferencia porcentual de 26.38%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Deficiencia
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Los resultados de la tabla 79, muestran los costos mensuales asociados a cada factor de las
cuatro operaciones del proceso de Almacenamiento. La informacion brindada por la
microempresa, determina recursos Yy sub recursos para cada factor tanto en lo planeado como
en lo ejecutado. Los resultados de la tabla muestran el costo anual que representa el proceso
de Almacenamiento, con respecto a lo planeado y lo ejecutado.

Dentro de las deficiencias més resaltantes respecto a los costos mensuales de lo planeado y
ejecutado, se encuentran los siguientes factores: tiempo empleado en verificar materiales
realizado por el gerente de operaciones, tiempo en colocar eficientemente los productos que
Ilegaron en los estantes disponibles y el tiempo en desembalar materiales, realizado por los
operarios, con una diferencia de S/.317.31, S/.161.54 y S/.126.92 respectivamente.

La diferencia entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado fue de S/.1008.00, el

cual representa una diferencia porcentual de deficiencia del 26.38%.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




3.3.3 Distribucion Interna
Tabla 80: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Distribucion Interna
] SUB OCUPACION DEL SUB CANTFLE?;‘BRDS%L SUB ACTIVIDAD COSTOS COSTO MENSUAL
OPERACION FACTOR RECURSO RECURSO RECURSO FREC
Ejecutado Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado UNIDAD | Ejecutado Planeado Ejecutado Planeado
; ; : Tiempo en registrar los
Registrar salida | Errores en las fichas : X
de materiales registro de salida Humano Operario maten/ales que salen del 2 2 24 24 Mensual 4.8 3.74 Horas S/.1,329.23 | S/.1,035.69 | S/.1,329.23 | S/.1,035.69
almaceén
Humano Operario | 11empo en trasladar telas al 1 1 8 8 Diario 1.9 1.44 Horas S/.87.69 | S/.66.46 | S/.2,280.00 | S/.1,728.00
o Falta de una buena area de corte
Distribuir telas | . .~~~
) distribucion de
al area de corte lant
planta Ascensor . ici
Transporte manual Utilizado para transportar 1 1 3 1 Anual 3 1 Servicio | S/.850.00 | S/.500.00 | S/.850.00 S/.500.00
rollos de tela al area de corte
Distribuir al Demoras en el
almacén de transporte de las . . Tiempo en preparar y sellar
roductos prendas al almacén Humano Operario caias 1 1 25 25 Mensual 5.05 3.65 Horas S/.728.37 | S/.526.44 S/. 728.37 S/.526.44
prodt de productos !
terminados .
terminados
Costo Mensual S/.5,187.60 | S/.3,790.13
Costo Anual S/.62,251.15 | S/. 45,481.62
Diferencia S/. 16,769.54
Diferencia porcentual de 36.87%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Tabla 81 : Costos del Mantenimiento

Costo Anual Mantenimiento 500
Costo Adicional de Revision 175
Veces Adicionales Mantenimiento 2

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Deficiencia

Los resultados de la tabla 80, pretenden mostrar los costos mensuales con respecto a cada factor de las tres operaciones del proceso de Distribucion Interna. La tabla muestra detalladamente tanto los recursos y sub

recursos asignados a cada factor con los datos establecidos por la microempresa. Los resultados muestran el costo anual que representa el proceso de Distribucién Interna, tanto para lo planeado como para lo ejecutado.

Dentro de las deficiencias mas resaltantes que muestra la tabla con respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado, estan los siguientes factores: tiempo en trasladar telas al area de corte realizada por un

operario y el utilizado para transportar rollos de tela al area de corte usado por el ascensor manual, con una diferencia de S/.552.00 y S/.350.00 respectivamente. Segun muestra la tabla 81, para hallar los costos

asociados al ascensor manual, considerado como el recurso de transporte dentro de la microempresa, consideran un costo anual de mantenimiento de S/.500.00, un costo adicional de revisiéon de S/.175.00 y 2 adicionales

de mantenimiento al afio. La diferencia entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado del proceso Distribucion Interna, fue de S/.16769.54, con una diferencia porcentual de deficiencia del 36.87.
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3.34 Tendido
Tabla 82: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Tendido
) SUB OCUPACION | cANTIDAD DEL ACTIVIDAD COSTOS COSTO MENSUAL
OPERACION |  FACTOR | RECURSO | c2ipso F?EECLUSRLJS% SUB RECURSO UNIDAD
Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado | FREC | Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado
Falta de un
Desenrollar control del Tiempo
Y | avance en la Humano Operario | empleado en 1 1 3 Diaria 2.6 2.16 Horas S/.45.00 | S/.37.38 S/.1,170.00 S/.972.00
tender tela i
produccion tender tela
diaria
Costo Mensual S/.1,170.00 S/.972.00
Costo Anual S/.14,040.00 | S/.11,664.00
Diferencia S/.2,376.00

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Diferencia porcentual
de Deficiencia

20.37%

La tabla 82, muestra la descripcion de los costos deficientes asociados con el proceso de Tendido, en la cual se identifican y detallan los costos con

respecto a la operacion de Desenrollar y Tender tela, tanto el costo mensual planeado como el costo mensual ejecutado, la diferencia de ambos es

de S/.198.00, esta diferencia se obtuvo luego de determinado el costo diario respecto a la cantidad del factor y sus respectivos recursos y sub

recursos utilizados en tal operacion.
Los resultados muestran también el costo anual planeado con un valor de S/.11664.00 y el costo anual ejecutado con un valor de S/.14040.00, y la

diferencia de ambos de S/.2376.00, lo cual determina una diferencia porcentual de deficiencia de 20.37% respecto al factor de la falta de un control

del avance en la produccion diaria.
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Fuente: La Empresa

Elaboracién Propia

de Deficiencia

3.35 Trazado
Tabla 83: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Trazado
CANTIDAD DEL SUB
SUB OCUPACION DEL ACTIVIDAD
' FACTOR RECURSO RECURSO SUB RECURSO _ RECURSO _ FREC _ UNIDAD _ COSTO _COSTO MENSUAL
OPERACION Ejecutado| Planeado |Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado
Humano Operario | 16MPo empleado en el 1 1 4 4 Semanal | 3.87 2.46 Horas | S/.89.31 | S/.56.77 | S/.357.23 | S/.227.08
uso del software
Falta de — -
conocimiento acerca Ultlllzado para rgan(éjar
.| delautilizacién del | Tecnolégico| Computadora |5 Prodrama en donde se 1 & 4 4 Semanal | 2.9 2.32 Horas | S/.2.03 | S.1.63 | S/.8.13 S/. 6.50
Patronaje y software por parte de disefian los moldes y/o
disefio de porp atrones
los operarios P
trazo — .
Tecnolégico|  Plotter | Jtilizado paraimprimir 1 1 4 4 Semanal | 1.73 1.22 Horas | S/.6.92 | S/.4.88 | S.27.68 | S/.19.52
los moldes y/o patrones
Falta de Tiempo en dar
mantenimiento Humano Operario mantenimiento 1 1 1 1 Semanal 2.15 1.35 Horas S/.12.40 | S/.7.79 S/. 49.62 S/. 31.15
preventivo preventivo
Costo Mensual S/.442.65 | S/.284.25
Costo Anual S/.5,311.82 | S/. 3,411.01
Diferencia S/.1,900.80
Diferencia porcentual 55.73%

La tabla 83, identifica los costos deficientes mensuales asociados a los dos factores de la operacion identificada en el proceso de Trazado, denominada Patronaje y Disefio de Trazo. Los resultados muestran el costeo

para cada factor, con respecto a sus recursos Yy sub recursos. La informacion de la tabla determina un costo anual que representa el proceso de Trazado, tanto para lo planeado como para lo ejecutado. Dentro de las

deficiencias mas resaltantes respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado esta el tiempo empleado en el uso del software con una diferencia de S/.130.15; los demés costos no representan mayor valor.

La diferencia hallada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para este proceso fue de S/.1900.80, con una diferencia porcentual de deficiencia del 55.73%.
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3.3.6 Cortado
Tabla 84: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Cortado
CANTIDAD DEL SUB
- SUB OCUPACION DEL ACTIVIDAD COSTOS COSTO MENSUAL
OPERACION FACTOR RECURSO RECURSO SUB RECURSO _ RECURSO _ FREC. _ UNIDAD _ _
Ejecutado Planeado |Ejecutado| Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado

Cortar de
acuerdo a los Desorganizacion Tiempo empleado en
patrones del producto en Humano Operario | cortar de acuerdo a 1 1 4 4 Diario 212 1.66 Horas S/. 48.92 S/.38.31 S/.1,272.00 S/.996.00
plasmados en el | proceso patrones
papel

Falta de un
Recoger piezas |sistema de . Tiempo utilizado para .
y sobrantes eliminacion de Humano Operario recoger los sobrantes il 1 1 1 Diario 1.76 0.89 Horas S/.10.15 S/.5.13 S/. 264.00 S/.133.50

despilfarros de tela

Falta de control
Habilitado de la produccion |y oo | Operario | [1€MPO en controlar 1 1 2 2 Diario |  1.53 1.34 Horas | S/.17.65 | S/.15.46 | SI.459.00 S/. 402.00

de los paquetes la cantidad de los

habilitados paquetes habilitados

Costo Mensual S/. 1,995.00 S/. 1,531.50
Costo Anual S/.23,940.00 | S/.18,378.00
Diferencia S/.5,562.00
Diferencia porcentual de 30.26%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Deficiencia

La tabla 84, muestra los costos mensuales asociados a cada factor de las tres operaciones del proceso de Cortado, tales factores estan relacionados con recursos y sub recursos.

Los resultados muestran el costo anual que representa el proceso de Cortado, tanto para el costo planeado como para el costo ejecutado. Dentro de las deficiencias mas resaltantes respecto a los costos mensuales de lo

planeado y ejecutado se tiene al tiempo empleado en cortar de acuerdo a patrones con una diferencia de S/.276.00; las demas diferencias de los costos respecto a cada factor no representan un valor significativo.

La diferencia mostrada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para el proceso del cortado fue de S/.5562.00, con una diferencia porcentual de deficiencia del 30.26%.
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3.3.7 Cosido
Tabla 85: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Cosido
CANTIDAD DEL SuUB
- SUB OCUPACION DEL ACTIVIDAD COSTOS COSTO MENSUAL

OPERACION | FACTOR |RECURSO RECURSO | SUB RECURSO _ RECURSO _ FREC _ UNIDAD _ _

Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado

- Falta de ;
Unir piezas de orden en los Tiempo en colocar
acuerdo a puestos de Humano Operario | herramientas en su 1 1 1 1 Diario 0.87 0.56 Horas S/.5.02 S/.3.23 S/.130.50 S/.84.00
modelo trabajo lugar
. Insuficiente Tiempo utilizado en
Insp_egcmnar y espacio en los . clasificar prendas L
clasificar Humano Operario . 1 1 3 3 Diario 2.06 1.22 Horas S/.35.65 | S/.21.12 S/.927.00 S/.549.00
estantes ubicarlas en los
prendas . ) ; .
disponibles estantes disponibles
Costo Mensual S/. 1,057.50 S/. 633.00
Costo Anual S/. 12,690.00 S/. 7,596.00
Diferencia S/. 5,094.00
Diferencia porcentual 67.06%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

de Deficiencia

La tabla 85, muestra los costos mensuales asociados a cada factor de las dos operaciones del proceso de Cosido, cada factor esta relacionado con sus recursos y sub recursos.

Los resultados obtenidos con la informacion proporcionada por la microempresa y por algunos operarios muestran el costo anual que representa el proceso de Cosido, tanto para el costo planeado como para el costo

ejecutado. Dentro de las deficiencias més resaltantes respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado encontramos al tiempo utilizado en clasificar prendas y ubicarlas en los estantes disponibles con una

diferencia de S/.378.00; el costeo del factor de la falta de orden en los puestos de no representan mayor valor.
La diferencia hallada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para este proceso fue de S/.5094.00, con una diferencia porcentual de deficiencia del 67.06%.

169




3.3.8 Acabado

Tabla 86: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Acabado

OCUPACION | CANTIDAD DEL SUB
. ACTIVIDAD T TO MENSUAL
OPERACION|  FACTOR  |RECURSO | .S03 | DELSUB RECURSO c FREC UNIDAD COSTOS COSTO MENSU
RECURSO | Ejecutado | Planeado |Ejecutado| Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado
Falta de politicas . Tiempo en .
de inventario Humano | Operario |controlar la 1 1 1 1 Diaria 1.6 1.23 Horas S/.9.23 S/.7.10 S/. 240.00 S/. 184.50
Pulido produccion
Faltadeordeny |y, oo | Operario | HEMPO €N 1 1 1 1 Mensual | 152 0.76 Horas | S/.877 | SI.4.38 S/.8.77 S/.4.38
limpieza en el area ordenar el area
Tiempo
Faa g st
departamento de Humano | Operario inspeccionar 1 1 1 1 Diaria 1.19 1.06 Horas S/. 6.87 S/.6.12 S/.178.50 S/.159.00
Control de control de calidad orendas
calidad terminadas
Tiempo en
Faltade controlde |\, no | Operario | SONtOlar la 1 1 1 1 Diaria 2.17 2.04 Horas | S/.1252 | S/.11.77 | S/.32550 | S/.306.00
reproceso cantidad de
reproceso
Costo Mensual S/. 752.77 S/. 653.88
Costo Anual S/.9,033.23 | S/.7,846.62
Diferencia S/.1,186.62
Diferencia_ p_orce_ntual de 15.12%
Deficiencia

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Los resultados de la tabla 86, muestran los costos mensuales asociados a cada factor de las dos operaciones del proceso de Acabado. La informacion brindada por la microempresa, determina recursos y sub recursos
para cada factor tanto en lo planeado como en lo ejecutado. Los resultados de la tabla muestran el costo mensual y anual que representa el proceso de Acabado, tanto en lo planeado como en lo ejecutado. Segun la
tabla no se encuentran costos que representen un valor mayor respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado

La diferencia hallada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para este proceso fue de S/.1186.62, con una diferencia porcentual de deficiencia del 15.12%
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3.3.9 Ventas
Tabla 87: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Ventas
CANTIDAD DEL SUB
- SUB OCUPACION DEL ACTIVIDAD COSTOS
OPERACION FACTOR RECURSO RECURSO SUB RECURSO _ RECURSO _ FREC _ UNIDAD _
Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado
Dar
- Falta control de los Gerente de | Control de los
seguimiento despachos Humano operaciones | despachos 1 1 2 2 Mensual 2.29 1.9 Horas S/. 66.06 S/.54.81
post venta
Captauor! de Faltg de encargado Humano Gerente Tiempo én capts 1 1 1 1 Mensual 0.81 0.44 Horas S/. 18.69 S/.10.15
nuevos clientes | del area de ventas general nuevos clientes
Humano N Tiempo en registrar las 1 1 1 1 Mensual 1.97 1.56 Horas S/.22.73 S/.18.00
Desconocimiento de Administrador | quejas de los clientes
la satisfaccion del
cliente Tecnolégico Utilizado para registrar 1 1 2 2 Mensual 1.97 1.56 Horas S/.0.69 S/.0.55
los pedidos entregados
Llevar un Computadora | sin reclamos del cliente
control y
analisis de las | Falta de medicion de Ti i I
ventas la capacidad de Humano f;ﬁ;“feosggcigg;sttlre?;pis 1 1 1 1 Mensual | 181 154 Horas S/, 20.88 S1.17.77
cumplimiento de la Administrador | de entrega
empresa en - .
referencia a los Utilizado para registrar
requerimientos de | Tecnolégico la cantidad de 1 1 2 2 Mensual 1.81 1.54 Horas S/.0.63 S/.1.54
tiempo del cliente despachos atendidos a
Computadora | tiempo
Costo Mensual S/. 129.69 S/.102.82
Costo Anual S/. 1,556.27 S/.1,233.81
Diferencia S/. 322.47
Diferencia porcentual de 26.14%

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Deficiencia

La Tabla 87, muestra los costos mensuales asociados a cada factor de las tres operaciones del proceso de Ventas, con sus respectivos recursos y sub recursos. Segun la tabla no se encuentran costos que representen un

valor mayor respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado. La diferencia hallada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para este proceso fue de S/.322.47, con una diferencia porcentual
de deficiencia del 26.14%.
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3.3.10

Mantenimiento

Tabla 88: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Mantenimiento

CANTIDAD DEL SUB
" SuB OCUPACION DEL ACTIVIDAD COSTO MENSUAL
OPERACION FACTOR RECURSO RECURSO SUB RECURSO RECURSO FREC UNIDAD
Ejecutado | Planeado | Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado Ejecutado Planeado
Tiempo en planificar
. la fecha del
Humano | Administrador L 1 1 2 2 Mensual 1.98 1.34 Horas S/. 45.69 S/.30.92
mantenimiento
correctivo
Aprobar la solicitud
Falta de Gerente de orden de trabajo
programacion Humano eneral para que se lleve a 1 1 2 2 Mensual 4.3 2 Horas S/. 198.46 S/.92.31
del g cabo el
Asianar orden mantenimiento mantenimiento
de tgr]aba'o de los equipos Tiempo en dar
J Humano Mecénico |solucion a las 1 1 P 2 Mensual 1.82 1.2 Horas S/.21.00 S/.13.85
maquinas
Utilizado para
Tecnoldgico | Computadora | elaborar y generar la 1 1 2 2 Mensual 1.22 0.88 Horas S/.0.43 S/.0.31
orden de trabajo
Falta de Determinar el
presupuesto en | Humano Gerentle presupuesto pargigl 1 1 1 1 Mensual 2.31 1.66 Horas S/.53.31 S/.38.31
mantenimiento genera area de_ .
mantenimiento
Falta de Tiempo en identificar
R_eallz,ar_ identificacion Humano Operario a Ia_s fMaquinason 8 1 1 1 1 Mensual 411 2.98 Horas S/.23.71 S/.17.19
diagnostico de mAauinas verificacion
g actualizada
Tiempo en realizar el
Verificar  |Fallasenlas | 0000 | Operario | Mantenimiento 1 1 1 1 Mensual 3.79 3.36 Horas | S/.21.87 S/.19.38
funcionamiento | maquinas elemental a las
maquinas
Costo Mensual S/. 364.47 S/.212.27
Costo Anual S/. 4,373.59 S/. 2,547.24
Diferencia S/.1,826.35
Diferencia .p.orce'ntual de 71.70%
Deficiencia

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Los resultados de la tabla 88, muestran los costos mensuales asociados a cada factor de las dos operaciones del proceso de Mantenimiento. Para cada factor, la tabla muestra recursos y sub recursos. Segun la tabla no

se encuentran costos que representen un valor mayor respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado. La diferencia hallada entre el costo anual planeado y el costo anual ejecutado para este proceso fue de

S/.1826.47, con una diferencia porcentual de deficiencia del 71.70%.
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3.3.11 Capacitacion del Personal
Tabla 89: Descripcion de los Costos Deficientes relacionado con el Proceso de Capacitacion del Personal
CANTIDAD DEL SUB
2 SUB OCUPACION DEL suB ACTIVIDAD
OPERACION FACTOR RECURSO RECURSO RECURSO _ RECURSO _ FREC - UNIDAD _COSTO MENSUAL
Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado Ejecutado | Planeado Ejecutado Planeado
Humano | Administrador | /16MPO utilizado en 1 1 1 Mensual | 2.07 136 Horas | S.23.838 | S.15.69
dialogar con operarios
Falta de
Evaluacion Idlalogo con Utilizado para determinar el
0s operarios ot :
Tecnolégico | Computadora | 9iSefi0 dé las diferentes i 1 1 Mensual | 1.63 0.96 Horas S/.0.29 S/.0.17
encuestas realizadas a los
operarios
| Descoordinaci | Humano | Administrador IT'empO en SOOI ) 1 1 1 Mensual | 1.03 0.66 Horas S/.11.88 | SI.7.62
Coordinacion | , 0S operarios
on de las
de la fecha fechas
Humano Operario | Tiémpo en coordinar con el 1 1 1 Mensual | 1.03 0.66 Horas S/.5.94 S/.3.81
administrador
Costo Mensual S/. 42.00 S/. 27.28
Costo Anual S/.503.96 | S/.327.40
Diferencia S/. 176.56
Diferencia porcentual de 53.93%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Deficiencia

La tabla 89, muestra los costos mensuales asociados a cada factor de las dos operaciones del proceso de Capacitacion del Personal. Cada factor tiene recursos y sub recursos. Luego del llenado de la tabla con la

informacidn proporcionada por la microempresa y la toma de tiempos respectiva a cada operacion, se pudo determinar el costo anual que representa el proceso de Capacitacion del Personal, tanto para el costo planeado

como para el costo ejecutado. Segun la tabla no se encuentran costos que representen un valor mayor respecto a los costos mensuales de lo planeado y ejecutado. La diferencia hallada entre el costo anual planeado y

el costo anual ejecutado para este proceso fue de S/.176.56, con una diferencia porcentual de deficiencia del 53.93%
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3.3.12

Consolidado de Costos

Tabla 90: Consolidado de Costos

Diferencia por

N° Nombre del proceso Planeado Ejecutado proceso %
1 Abastecimiento de materiales S/.29,857.26 | S/.46,234.67 S/.16,377.41 54.85%
2 Almacenamiento S/.3,821.54 S/. 4,829.54 S/.1,008.00 26.38%
3 Distribucion interna S/. 45,481.62 S/.62,251.15 S/. 16,769.54 36.87%
4 Tendido S/.11,664.00 | S/.14,040.00 S/.2,376.00 20.37%
5 Trazado S/.3,411.01 S/.5,311.82 S/.1,900.80 55.73%
6 Cortado S/.18,378.00 | S/.23,940.00 S/. 5,562.00 30.26%
7 Cosido S/.7,596.00 S/.12,690.00 S/. 5,094.00 67.06%
8 Acabado S/.7,846.62 S/.9,033.23 S/.1,186.62 15.12%
9 Ventas S/.1,233.81 S/.1,556.27 S/.322.47 26.14%
10 Mantenimiento S/.2,547.24 S/. 4,373.59 S/.1,826.35 71.70%
11 Capacitacién del personal S/.327.40 S/. 503.96 S/.176.56 53.93%

TOTAL S/.132,164.48 | S/. 184,764.23 S/.52,599.75 41.67%

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

La tabla 90, contiene el Consolidado de Costos, que es el resumen de los costos hallados en
las tablas anteriores, en la cual muestra los costos anuales planeados, los costos anuales
ejecutados y la diferencia de ambos en cada uno de los procesos con el porcentaje respectivo
que representa. Para determinar estos valores se utilizaron los datos de los Anexos 12 y 13.
Las diferencias de costos mas significativas se encuentran en los procesos de Distribucion
Interna, Abastecimiento de materiales, Cortado y Cosido con una diferencia de S/.16,769.54,
S/.16,377.41, S/.5,562.00 y S/. 5,094.00 respectivamente.

Los resultados muestran un total de S/.132,164.48 respecto a la sumatoria del costo planeado
anual de cada uno de los once procesos y de la misma forma un total de S/. 184,764.23
respecto a la sumatoria del costo ejecutado anual de cada uno de los once procesos, esto hace
una diferencia por proceso total de S/. 52,599.75, lo cual determina un porcentaje de

deficiencia promedio del 41.67%.
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En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM =@  DE SANTA MARIA

34 Anélisis Comparativo de la deficiencia encontrada:

Tabla 91: Porcentaje de Deficiencia Encontrada

Descripcion de

Productividad Check List Factores Costos

29.81% 40.56% 42.42% 41.67%

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 91, muestra el porcentaje promedio hallado anteriormente en cada uno de los pasos
seguidos respecto a las deficiencias encontradas en la microempresa. El indice de deficiencia
de la productividad dio un resultado de 29.81%, el porcentaje de deficiencia del andlisis del
Check List , el cuadro de la descripcion de factores y los costos dieron un resultado de
40.56%, 42.42% y 41.67% respectivamente.

El promedio de estos cuatro porcentajes da un resultado de 38.62%. Esto significa que la

microempresa es efectiva en un 61.38% y en 38.62% no lo es.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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3.5 Value Stream Mapping (VSM)

lustracion 36: Value Stream Mapping (VSM)

Control de Produccion

. Pedidos mensuales
Ordenes de compra

mensuales

Proveedores Cliente
416 unid/mes
.z 1Turno
Programacidon Semanal otis/ d
Tendido Trazado Corte Agrupado Preparadoce ”"“‘”"5 Freperadode ape: ] ot earos Encintar Ensamblar Acabado
Ale [Alle o |A&le o Mo M o o o | a
C/T=4.41 min C/T=3.72 min C/T=5.70 min C/T=0.91 min C/T=4.10 min C/T=3.52 min C/T=1.65 min C/T=3.54 min C/T=8.97 min C/T=6.57 min
1Turno 1Turno 1Turno 1Turno 1 Turno 1Turno 1 Turno 1Turno 1 Turno 1Turno
27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp. 27000seg disp.
Tiempo de
Proceso
| 4.41 min | 3.72 min | 5.70 min | | 0.91 min | | 4.10 min | 3.52 min | | 1.65 min | 3.54 min | 8.97 min | 6.57 min | 43.09 min

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Para la elaboracion de la cadena de valor, se necesita calcular cual es la demanda del cliente,

para asi poder calcular el “Takt time”.

Tabla 92: Calculo del Takt Time

Jornada laboral 540 minutos

Almuerzo 45 minutos

Tiempo neto de | 495 minutos

operacion

Pedidos al mes 420 unid/ mes

Dias habilesenel | 26 dias/ mes
mes
Demanda diaria | 16.15 unid/ dia
del cliente
Takt time actual | 30.65 min/ unid

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Segun latabla 92, el producto mas representativo de la microempresa es el chaleco reflectivo,
por lo que se desarrolla el VSM actual en base a tal producto seleccionado, con el objetivo
de mostrar graficamente, el flujo de informacion y el flujo de materiales. Asi también servira
para conocer las mudas que se generan y asi definir los procesos de mejora para suprimirlas.
Como se puede observar en el VSM actual, para poder realizar la confeccion de chalecos
reflectivos, se necesitan 10 operaciones.

Para el desarrollo del VSM actual se necesité la ayuda del gerente de operaciones y de los
operarios de la empresa para asi poder obtener datos veridicos en los procesos de fabricacion
y el alcance de la cadena de valor. Es importante mencionar que la produccion se ajusta
diariamente, ya que surgen diversos problemas como falta de materiales, la falta de personal,
entre otros, por lo que la micro empresa no cuenta con un programa de produccion estable.
El proceso inicia desde la recepcién de la materia prima por parte de los proveedores, hasta
el empaquetado de los pedidos. La llegada de avios y materia prima es colocada en el
almacén, que se ubica en el primer piso de las instalaciones, el periodo de almacenaje,
dependiendo de los productos, es largo, por lo que este tiempo de almacenamiento se

considera como uno que no genera valor.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Respecto al flujo de materiales, esta informacion se obtuvo de la microempresa, con la ayuda
del control de ordenes de produccion en las cuales esta detallada la hora de inicio y fin de
cada operacion. Respecto al calculo del tiempo de ciclo, se obtuvo por unidad de chaleco
43.09 min. Por lo que se sabe que el Takt Time es menor al Tiempo de ciclo en 12.44
minutos, lo que significa que se debe producir en menos tiempo para poder cumplir con la

demanda del cliente.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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3.6 Priorizacion de Factores:
3.6.1. Nivel de Urgencia de los factores identificados

3.6.1.1. Por la deficiencia

Tabla 93: Priorizacion de Factores por la Deficiencia

FACTORES
DEFICIENCIA NIVEL DE URGENCIA

Falta de orden y limpieza en el rea 71.67% Muy Urgente
Falta de control de inventarios en proceso 69.38% Muy Urgente
Falta de aprovechamiento de los espacios 68.75% Muy Urgente
Insuficiente espacio en los estantes disponibles 68.75% Muy Urgente
Falta de conocimiento acerca de la utilizacion del software por parte de los
operarios 64.29% Muy Urgente
Falta de programacion del mantenimiento de los equipos 62.50% Muy Urgente
Falta de dialogo con los operarios 61.11% Muy Urgente
Falta de control de 6rdenes de produccion programadas 60.00% Muy Urgente
Falta de orden en los puestos de trabajo 57.64% Muy Urgente
Falta de una buena distribucién 57.14% Muy Urgente
Descoordinacion de las fechas 56.94% Muy Urgente
Falta de politicas de inventario 56.00% Muy Urgente
Falta de conocimiento en la utilizacion de las plantillas en Excel 55.12% Muy Urgente
Falta de mantenimiento al computador y el plotter 50.00% Muy Urgente
Falta de encargado del area de ventas 50.00% Muy Urgente
Falta de un sistema de eliminacion de despilfarros 47.10% Urgente
Falta de presupuesto en mantenimiento 46.83% Urgente
Desconocimiento de la operatividad de las maquinas de corte 46.43% Urgente
Falta de cargos requeridos 37.50% Urgente
Falta de cargos requeridos 37.50% Urgente
Demoras en el transporte de las cajas al almacén de productos terminados 36.77% Urgente
Falta de identificacion de maquinas 35.15% Urgente
Retraso en la emisién de la orden de produccién 34.11% Urgente
Desperfectos en el ascensor manual 34.02% Urgente
Fallas en las méaquinas 33.99% Urgente
Falta de control de la produccion de los paquetes habilitados 33.03% Urgente
Retraso en la elaboracion del requerimiento 31.25% Urgente
Desconocimiento de la satisfaccion del cliente 28.16% Urgente
Errores en las fichas de ingreso 26.68% Urgente
Falta de un departamento de control de calidad 25.83% Urgente
Falta de un control del avance en la produccion diaria 25.30% Urgente
Falta de medicidn de la capacidad de cumplimiento de la empresa en referencia
a los requerimientos de tiempo del cliente 21.80% Poco Urgente
Errores en las fichas registro de salida 21.30% Poco Urgente
Falta control de los despachos 20.83% Poco Urgente
Incumplimiento con calidad y fecha de entrega de los proveedores 19.10% Poco Urgente
Falta de control de la cantidad de mercancia con mucho tiempo dentro del
inventario 10.80% Poco Urgente
Falta de control de reprocesos 6.65% Poco Urgente

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Tabla 94: Niveles de Urgencia de los Factores identificados por la deficiencia

Rango
Nivel de urgencia F %
48-71.67 Muy Urgente 15 40.54%
24-47-99 Urgente 16 43.24%
0-23.99 Poco Urgente 6 16.22%
TOTAL 37

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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3.6.1.2. Por costos deficientes
Tabla 95: Priorizacion de Factores por Costos Deficientes
3 - NIVEL DE
CopIGO FACTORES Costos Deficientes URGENCIA
P3 02 Falta de una buena distribucion de planta S/.10,824.00| Muy Urgente
P102c |Faltade control de 6rdenes de produccion programadas S/. 6,740.88 Urgente
p201 |Falta de cargos requeridos S/.5,330.76 Urgente
p103B |Falta de conocimiento en la utilizacién de las plantillas en Excel S/.4,896.24 Urgente
p704 |Insuficiente espacio en los estantes disponibles S/. 4,536.00 Urgente
P301 Errores en las fichas registro de salida S/.3,522.48 | Poco Urgente
P6 02 A |Falta de control de inventarios en proceso S/.3,312.00| Poco Urgente
p306 | Demoras en el transporte de las cajas al almacén de productos terminados S/.2,423.04| Poco Urgente
P4 04 |Falta de un control del avance en la produccion diaria S/.2,376.00| Poco Urgente
P103 A |Retraso en la elaboracion del requerimiento S/.2,204.16 | Poco Urgente
P2 04B |Falta de aprovechamiento de los espacios S/.1,938.48 | Poco Urgente
Falta de conocimiento acerca de la utilizacion del software por parte de los
P502 A |Operarios S/.1,679.28 | Poco Urgente
P6 04 |Falta de un sistema de eliminacion de despilfarros S/.1,566.00 | Poco Urgente
P10 02 A | Falta de programacion del mantenimiento de los equipos S/.1,538.40 | Poco Urgente
P102A |Falta de cargos requeridos S/.1,360.92 | Poco Urgente
P102B |Retraso en la emision de la orden de produccion S/.1,175.16 | Poco Urgente
P206 | Errores en las fichas de ingreso S/.1,008.00 | Poco Urgente
P202 |Incumplimiento con calidad y fecha de entrega de los proveedores S/.945.00| Poco Urgente
P6 05 | Falta de control de la produccion de los paquetes habilitados S/.684.00| Poco Urgente
P8 04 A |Falta de politicas de inventario S/.666.00| Poco Urgente
p702 |Falta de orden en los puestos de trabajo S/.558.00| Poco Urgente
P8 06 A |Falta de un departamento de control de calidad S/.234.00| Poco Urgente
P8 06 B | Falta de control de reprocesos S/.234.00| Poco Urgente
P502B |Falta de mantenimiento al computador y el plotter S/.221.52| Poco Urgente
P10 02 B | Falta de presupuesto en mantenimiento S/.180.00| Poco Urgente
poo1 |Falta control de los despachos S/.135.00| Poco Urgente
P9 03 |Falta de encargado del area de ventas S/.102.48| Poco Urgente
p1101 |Falta de didlogo con los operarios 99.72 | Poco Urgente
P2 04 A !:alta de _control de la cantidad de mercancia con mucho tiempo dentro del
inventario S/.88.56| Poco Urgente
P10 03 |Falta de identificacion de maquinas S/.78.24| Poco Urgente
P11 02 | Descoordinacion de las fechas 76.8| Poco Urgente
P9 04 A | Desconocimiento de la satisfaccion del cliente S/.58.44| Poco Urgente
pg 04 B |Faltade ordeny limpieza en el area S/.52.56| Poco Urgente
P10 04 |Fallas en las maquinas S/.29.76| Poco Urgente
Falta de medicidn de la capacidad de cumplimiento de la empresa en
po 04 B |referencia a los requerimientos de tiempo del cliente S/.26.52| Poco Urgente

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Tabla 96: Niveles de Urgencia de los Factores identificados por costos deficientes

Nivel de
Rango(S/.) urgencia F %
7218-
10825 Muy Urgente 1 2.86%
3609-7217 Urgente 4 11.43%
0-3608 Poco Urgente 30 85.71%
TOTAL 35

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia

Una vez analizados ambos factores, tanto por la deficiencia como por los costos deficientes, se procede a elegir por el grado de importancia, en
este caso se eligid la priorizacion de factores por la deficiencia debido a que abarcan mayor cantidad de factores que atender con mucha urgencia,
los cuales se dividieron por el nivel de urgencia en Muy Urgente, Urgente y Poco Urgente, con un porcentaje de 40.54%, 43.24% y 16.22%

respectivamente, por lo que se eligieron los 31 factores de deficiencia correspondientes al nivel de Muy Urgente y Urgente.
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3.6.2. Diagrama de Ishikawa

lustracion 37: Diagrama De Ishikawa de los Principales Factores Deficientes

Falta de un control
del avance de Descoordinaciéon
produccién diaria de las fechas

Falta de un departamento
de control de calidad
Falta de conocimiento acerca de la utilizacién

Retraso en la elaboracion
del software

del requerimiento

Falta de cargos requeridos
parala programacion
de la produccion

Desconocimiento de la
satisfaccion del cliente Desconocimiento de

laoperatividad de las

Falta de control de 6rdenes maquinas de corte

de produccién programadas Falta de conocimiento en la utilizacion

Falta de cargos requeridos
de las plantillas en Excel

en el almacén Falta de politicas

de inventario

Falta de didlogo
con los operarios

Falta de control de inventarios en proceso L.
Retraso en la emision

Falta de encargado
de la orden de produccion

del drea de ventas )
Falta de un sistema de

eliminacion de despilfarros Errores en las fichas de ingreso

. || Deficiencias en
"I 1a Productivida

Falta de aprovechamiento
de los espacios

Falta de control de la produccion
de los paquetes habilitados

Falta de programacion
del mantenimiento
de los equipos

Falta de una buena

Falta de mantenimiento al
distribucion de planta

computador y el plotter

Fallas en las maquinas Falta de orden y
Falta de identificacion limpieza en el area

de maquinas
Demoras en el transporte de las cajas

al almacén de productos terminados
Falta de presupuesto

en mantenimiento
Falta de orden en

los puestos de trabajo Insuficiente espacio

Desperfectos en
en los estantes disponibles

el asensor manual

IMantenimiento| IAlmacenamiento|

Fuente: La Empresa

Elaboracion: Propia

La llustracion 37, muestra el Diagrama de Ishikawa, luego de elegirse los 31 factores mas urgentes y urgentes por la deficiencia, se ubicaron en
cada uno de los 6 grupos determinados de acuerdo a su afinidad, estos grupos son Personal, Control, Capacitacion, Mantenimiento, Orden y
Almacenamiento, todos estos factores son los principales causantes de las deficiencias en la productividad de la microempresa. Y son estos factores

a los que deberan estar enfocadas las propuestas que permitiran incrementar la productividad de la microempresa.
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3.6.3. Matriz Semicuantitativa

Tabla 97: Factores Identificados por la Deficiencia

Capacidad CODIGO FACTORES TIPO
3| FO1 P8 04 B Falta de orden y limpieza en el &rea Orden
3| FO02 P6 02 A Falta de control de inventarios en proceso Control
3| FO3 P204 B Falta de aprovechamiento de los espacios Almacenamiento
3| FO4 P7 04 Insuficiente espacio en los estantes disponibles Almacenamiento
Falta de conocimiento acerca de la utilizacion del software N

FO5 . Capacitacion
2 P502 A por parte de los operarios
3 FO6 51002 A Falta de programacion del mantenimiento de los equipos Mantenimiento
2| FO7 P11 01 Falta de dialogo con los operarios Capacitacion
5 FO8 p100C Falta de control de érdenes de produccién programadas Control
3| FO9 P7 02 Falta de orden en los puestos de trabajo Orden
3| F10 P3 02 Falta de una buena distribucién Orden
1| F11 P11 02 Descoordinacion de las fechas Capacitacion

F12 Falta de politicas de inventario Control
3 P8 04 A

Falta de conocimiento en la utilizacion de las plantillas en N

F13 Capacitacion
2 P103B Excel
2| F14 P502 B Falta de mantenimiento al computador y el plotter Mantenimiento
1| F15 P9 03 Falta de encargado del area de ventas Personal

F16 Falta de un sistema de eliminacion de despilfarros Control

P6 04

F17 P10 02 B Falta de presupuesto en mantenimiento Mantenimiento
3| F18 P6 02 B Desconocimiento de la operatividad de las maquinas de corte | Mantenimiento
5| F19 102 A Falta de cargos requeridos Personal
1| F20 P2 01 Falta de cargos requeridos Personal

21 Dem_oras en el transporte de las cajas al almacén de productos Control
3 P3 06 terminados

F22 Falta de identificacion de maquinas
2 P10 03 Mantenimiento

F23 Retraso en la emision de la orden de produccion Almacenamiento
1 P102B
3 F24 p3 03 Desperfectos en el ascensor manual Mantenimiento
3| F25 P10 04 Fallas en las maquinas Mantenimiento
3| F26 P6 05 Falta de control de la produccién de los paquetes habilitados | Mantenimiento
1| F27 P10O3 A Retraso en la elaboracion del requerimiento Control

F28 Desconocimiento de la satisfaccion del cliente
2 PO O4 A Mantenimiento
1| F29 P2 06 Errores en las fichas de ingreso Control
2| F30 P8 06 A Falta de un departamento de control de calidad Personal
3| F31 P4 04 Falta de un control del avance en la produccion diaria Control

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia

Tabla 98: Leyenda Matriz Semicuantitativa

Débil 1
LEYENDA | Regular 2
Fuerte

Fuente: La Empresa
Elaboracion: Propia
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Tabla 99: Matriz Semicuantitativa

F02 | FO3 | F0O4 | FO5 | FO6 | FO7 | FO8 | FO9 | F10 | F11 | F12 | F13 | F14 | F15 | F16 | F17 | F18 | F19 | F20 | F21 | F22 | F23 | F24 | F25 | F26 | F27 | F28 F29 [ F30 Fa1
Fo1 [ Fo1 [ Fo1 [ Fo1 | Foe [ Fo7 [ Fo1 [ Foo [ F1o [ F11 [ F12 [ Fo1 | Fo1 [ Fo1 [ F16 [ Fo1 | Fis | Fo1 [ Fo1 | Fo1 | Fo1 [ F23 [ Fo1 [ F2s | F26 | F27 [ Fo1 | Fo1 | Fo1 | Fa1
3| 3|3|3|3|2|3|3|3|1]|3]|3|3|3|2|3|3|3|3|3|3|[1]|3|[3]|]3|1][3]3]|3]3
Fo3 | Fo2 | Fos | Fos | Fo7 | Fo2 | Fo2 [ F10 | Fo2 | F12 | Fo2 | Fo2 | Fo2 | Fo2 | Fo2 | F18 | Fo2 | Fo2 | F21 | Fo2 | Fo2 | Fo2 | F25 | F26 | Fo2 | Fo2 | F29 | F3o | F31
3|3 |2|3|2|3|3|3|3|3|3|3|[3]|3|3|3|3|3|3|[3]|3|[3|3|[3]|3|3]1]2]3:

FO1

F02

F03 FO4 | FO5 | FO6 | FO3 | FO8 | FO9 | F10 | F11 | F12 | F13 | FO3 | FO3 | F16 | F17 | F18 | FO3 | FO3 | F21 | FO3 | FO3 | F24 | F25 | F26 | FO3 | FO3 | FO3 | FO3 | F31

Fos | Foe | Fo7 | Fos | Fog [ F10 [ Fo4 [ F12 [ Fo4 [ Fo4 | Fo4 | F16 [ Fo4 [ Fis [ Foa | Foa | F21 [ Fo4 [ Fo4 | F24 | F25 | F26 | Fo4 | Fo4 | Foa [ Fos [ Fa1
F04

FO5 FO6 | FO5 | FO8 | FO9 | F10 | F11 | F12 | FO5 | FO5 | FO5 | FOS | FO5 | F18 | FOS [ FOS | FO5 | FOS | FOS | FOS | F25 | F26 | FOS | FO5 | FO5 | FOS | F31

Fo6 FO7 | FO6 | FO9 | F10 | FO6 | F12 | FO6 | FO6 | FO6 | F16 | FO6 | F18 | FO6 | FO6 | FO6 | FO6 | FO6 | F24 | F25 | F26 | FO6 | FO6 | FO6 | FO6 | F31

FO7 FO8 | FO9 | F10 | FO7 | F12 | F13 | F14 | FO7 | F16 | F17 | F18 | FO7 | FO7 | F21 | F22 | FO7 | F24 | F25 | F26 | F27 | F28 | FO7 | F30 | F31

o FO9 | F10 | FO8 | F12 | F13 | F14 | FO8 | F16 | F17 | F18 | FO8 | FO8 | F21 | F22 | FO8 | F24 | F25 | F26 | FO8 | F28 | FO8 | F30 | F31

Foo F10 | F11 | F12 | F13 | F14 | FO9 | F16 | FO9 | F18 | F19 [ F20 | F21 | FO9 | F23 | F24 | F25 | F26 | FO9 [ FO9 | FO9 | FO9 | F31

F10 F11 | F10 | F10 | F10 | F10 | F16 | F10 | F18 | F10 | F10 | F10 [ F10 | F10 | F24 | F25 | F26 | F10 | F10 | F10 | F10 | F31

F11 F12 ( F13 | F14 | F15 | F16 | F17 | FA8 | F11 | F11 | F21 | F22 | F23 | F11 | F25 | F26 | F27 | F28 | F29 | F30 | F31

F12 F13 ( F12 [ F12 | F12 | F12 | F18 | F12 | F12 | F12 | F12 | F12 | F24 | F25 | F26 | F12 | F12 | F12 | F12 | F31

F13 F14 | F13 | F16 | F17 | F18 | F13 | FA3 | F13 | F22 | F13 | F24 | F25 | F26 | F13 | F28 | F29 | F30 | F31

F14 | F16 | F17 | F18 | F14 | F14 | F14 | F22 | F14 | F24 | F25 | F26 | F14 | F28 | F29 | F30 | F31
F14

F16 | F17 [ F18 [ F19 | F20 | F21 | F22 | F23 | F24 | F25 | F26 | F27 | F28 | F29 | F30 | F31

RS 2 2 3 2 1 3 2 1 3 3 3 1 2 1 2 3
F16 F17 | F18 | F16 | F16 | F16 | F22 | F16 | F24 | F25 | F26 | F16 | F16 | F16 | F30 | F16

2 3 2 2 2 2 2 3 3 3 2 2 2 2 2

F17 F18 | F19 | F20 | F17 | F22 | F17 | F24 | F25 | F26 | F27 | F17 | F29 | F17 | F31

F18 F18 | F18 | F18 | F22 | F18 | F24 | F25 | F18 | F18 | F18 | F18 | F18 | F18

F19 F19 | F21 [ F22 | F23 | F24 | F25 | F26 | F27 | F28 | F29 | F30 | F31

F20 F21 | F22 [ F23 | F24 | F25 | F26 | F27 | F28 [ F29 | F30 | F31

Fo1 F21 | F23 [ F24 | F25 | F26 | F27 | F21 | F21 | F30 | F31

F22 F23 | F24 | F25 | F26 | F22 | F28 | F29 | F30 | F31

£23 F24 | F25 | F26 | F27 | F28 | F23 | F30 | F31

F25 | F26 | F24 [ F24 [ F24 | F30 | F31
F24

F25 | F25 [ F25 | F25 | F25 | F25
F25

F26 | F26 | F26 | F26 | F26
F26

F28 | F29 | F27 | F31

F21 2 1 1 3
F28 | F30 | F31

F28 9 ? 3

F30 | F31

F29 ” 3

F31

F30 3

Ea1 F31

3

Fuente: La Empresa
Elaboracién: Propia
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Tabla 100: Grado de Importancia de los principales factores identificados

Factor | Suma Peso
Fo1 51 0.0983
F02 48 0.0925
F03 33 0.0636
Fo4 39 0.0751
FO05 32 0.0617
F06 45 0.0867
FO7 12 0.0231
FO8 14 0.0270
F09 21 0.0405
F10 42 0.0809
F11 3 0.0058
F12 39 0.0751
F13 12 0.0231
F14 12 0.0231
F15 0 0.0000
F16 16 0.0308
F17 8 0.0154
F18 30 0.0578
F19 2 0.0039
F20 0 0.0000
F21 9 0.0173
F22 2 0.0039
F23 1 0.0019
F24 9 0.0173
F25 18 0.0347
F26 15 0.0289
F27 1 0.0019
F28 2 0.0039
F29 0 0.0000
F30 0 0.0000
F31 3 0.0058

519 1.0000

Fuente: Elaboracion Propia
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3.6.4. Diagrama de Pareto

Tabla 101: Factores ordenados de acuerdo al Grado de Importancia

Cod. Cadigo Factores Irr?;gg;zggia % Acum. %
Fo1 pg 04 B | Faltade ordeny limpiezaen el &rea 0.0983 9.83% 9.83%
F02 P6 02 A | Faltade control de inventarios en proceso 0.0925 9.25% 19.08%
FO06 P1002 A | Falta de programacion del mantenimiento de los equipos 0.0867 8.67% 27.75%
F10 P3 02 Falta de una buena distribucion 0.0809 8.09% 35.84%
F04 P7 04 Insuficiente espacio en los estantes disponibles 0.0751 7.51% 43.35%
F12 pg 04 A | Falta de politicas de inventario 0.0751 7.51% 50.87%
F03 P2 04 B Falta de aprovechamiento de los espacios 0.0636 6.36% 57.23%
Fo5 Falta de conocimiento acerca de la utilizacion del software por
P502A | parte de los operarios 0.0617 6.17% 63.39%
F18 p602B | Desconocimiento de la operatividad de las maquinas de corte 0.0578 5.78% 69.17%
F09 p702 | Faltade orden en los puestos de trabajo 0.0405 4.05% 73.22%
F25 P1004 | Fallas en las maguinas 0.0347 3.47% 76.69%
F16 p6 04 | Faltade un sistema de eliminacion de despilfarros 0.0308 3.08% 79.77%
F26 pe 05 | Faltade control de la produccion de los paguetes habilitados 0.0289 2.89% 82.66%
Fo8 p1 02 c | Faltade control de 6rdenes de produccion programadas 0.0270 2.70% 85.36%
Fo7 P11 01 Falta de dialogo con los operarios 0.0231 231% 87.67%
F13 P1038 Falta de conocimiento en la utilizacion de las plantillas en Excel 0.0231 231% 89.98%
F14 ps02 B | Falta de mantenimiento al computador y el plotter 0.0231 2.31% 92.29%
F21 Demoras en el transporte de las cajas al almacén de productos
P306 | terminados 0.0173 1.73% 94.03%
F24 P3 03 Desperfectos en el ascensor manual 0.0173 1.73% 95.76%
F17 P10 02 B Falta de presupuesto en mantenimiento 0.0154 1.54% 97.30%
F11 p11 02 | Descoordinacion de las fechas 0.0058 0.58% 97.88%
F31 p4 04 | Faltade un control del avance en la produccion diaria 0.0058 0.58% 98.46%
F19 p102 A |Faltade cargos requeridos 0.0039 0.39% 98.84%
F22 p1003 | Falta de identificacion de maquinas 0.0039 0.39% 99.23%
F28 P9 04 A | Desconocimiento de la satisfaccion del cliente 0.0039 0.39% 99.61%
F23 p102B |Retraso en la emision de la orden de produccion 0.0019 0.19% 99.81%
F27 P10O3 A |Retraso en la elaboraciéon del requerimiento 0.0019 0.19% 100.00%
F15 poo3 | Faltade encargado del area de ventas 0.0000 0.00% 100.00%
F20 P2 01 Falta de cargos requeridos 0.0000 0.00% 100.00%
F29 P206 | Errores en las fichas de ingreso 0.0000 0.00% 100.00%
F30 pg 06 A | Falta de un departamento de control de calidad 0.0000 0.00% 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia
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llustracion 38: Diagrama de Pareto de los principales factores identificados

Diagrama de Pareto

1.0000 100.00%
0.9000 90.00%
0.8000 80.00%
0.7000 70.00%
.2 0.6000 60.00% g
c ©
£ 0.5000 50.00% g
) O
g 0.4000 40.00% O
‘v 0.3000 30.00%
S 0.2000 20.00%
()
O 0.1000 10.00%
0.0000 I I I I I I I I HHEEEEE N 0.00%
’ FO1 FO2 FO6 F10 FO4 F12 FO3 FO5 F18 F09 F25 F16 F26 FO8 FO7 F13 F14 F21 F24 F17 F11 F31 F19 F22 F28 F23 F27 F15 F20 F29 F30 ’
Factores

B Grado de Importancia —e—Porcentaje

Fuente: Elaboracion Propia

186



UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Una vez identificados los 31 factores mas urgentes y urgentes por su deficiencia, se procede
a calificar a cada uno de ellos ya sea fuerte, regular y débil, con un valor de 3, 2y 1
respectivamente. Estos valores asignados indican la capacidad que tiene la empresa de poder
solucionar el problema en la actualidad, por lo tanto, el 3 significa que la empresa
fuertemente puede realizar la solucion al problema, el valor de 2 es regularmente capaz y el
valor 1 significa débilmente. Luego de esto, se utiliz6 la matriz semicuantitativa de la tabla
99, con la cual se pudo determinar los factores mas importantes comparando cada uno de
ellos entre si, asignandole un valor determinado. Se obtuvieron diferentes pesos para cada
factor, los cuales determinaron un grado de importancia para cada uno de ellos. Luego de
ordenarlos de mayor a menor, se calculé un porcentaje para cada uno, asi como también un
porcentaje acumulado. Con estos datos se realizo el Diagrama de Pareto, el cual permitira
asignar un orden de prioridades en la toma de decisiones dentro de la microempresa, es decir,
que hay muchos problemas sin importancia frente a unos pocos muy importantes, de esta
manera y de acuerdo al grado de importancia, se identificaron los factores deficientes més
relevantes, los cuales son falta de orden y limpieza en el area, falta de control de inventarios
en proceso, falta de programacion del mantenimiento de los equipos, falta de programacion
del mantenimiento de los equipos, insuficiente espacio en los estantes disponibles, falta de
una buena distribucion, falta de aprovechamiento de los espacios , falta de politicas de
inventario, falta de conocimiento en la utilizacion del software, falta de orden en los puestos
de trabajo, desconocimiento de la operatividad de las maquinas de corte, falta de un sistema
de eliminacion de despilfarros y las fallas en las maquinas, estos 12 factores son a los que
irdn dirigidas las propuestas de mejora, para saber si se pueden resolver o evitarlas.
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3.7

Andlisis descriptivo de la Aplicacion de LM en la investigacion

Tabla 102: Analisis descriptivo de la Aplicacion de LM en la investigacion

N Etapa

Sub Etapa

Relacion

Fase
Analisis y
3 | Diagnostico

Seleccion de linea de
produccion a estudiar

Guarda relacion en el capitulo 3, ya que se realizé el Diagrama de
Pareto para identificar las prendas con mayor demanda en el afio 2017,
de acuerdo a la produccién de cada mes.

Desarrollo de mapa de
flujo de valor actual

Se disefiara el Mapa de Flujo de Valor actual (Value Stream Mapping,
VSM), de la prenda mas representativa identificada en el paso anterior,
con la finalidad de identificar los principales problemas dentro de la
cadena de valor. Esto guarda relacion en el capitulo 3.

- | ldentificacion

de
deficiencias
encontradas en el
mapa de flujo de valor
actual

Se identificaran las deficiencias que afectan el proceso productivo, esto
se detallara en el capitulo 3.

Identificacion de las

Luego de elaborar el VSM actual, se procedera a identificar las
métricas, en base a los datos obtenidos, las mismas que nos ayudaran a

impacto econdémico

4 métricas Lean alcanzar los objetivos planteados en base al diagnostico actual de
problemas dentro del VSM del estado del producto seleccionado.
6 Priorizacién de lecei ivel de i i los f dentificad |
factores relevantes Se se ecciona por nivel de importancia los factores identificados en la
problemética de la empresa.
Disefio para la
. implementacion  de
B | mejoras(Herramientas
ase " | Lean Manufacturing) . )
Pro_puesta de Se aplicaran las 5 S,Kanban Y TPM en el capitulo 4.
Mejora
8 Evaluacion del | En el capitulo 5 del presente estudio de investigacion, se evaluara la

propuesta econdmica de las herramientas Lean, realizando un analisis
costo y beneficio.

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO IV
PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LEAN MANUFACTURING

4.1. Proposito

El propdsito de la propuesta de Lean Manufacturing es el incrementar la
productividad de la microempresa, lo que trae consigo, una disminucion en el
tiempo de fabricacion, una reduccién de costos, la definicion de un sistema de
trabajo y organizacion, lo cual beneficiaria a la microempresa, ya que podria
generar una mayor competitividad mediante la mejora continua de su sistema de

produccién, trabajando de forma dptima.

4.2. Objetivos

a.  Establecer las herramientas para la solucién de los principales problemas por
los que pasa la empresa.

b.  Describir las actividades de implementacion de las herramientas mas
adecuadas.

c.  Determinar el beneficio costo de la propuesta y su necesidad de

implementacién.
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Tabla 103: Herramientas para la solucion de problemas

Factores

Herramientas

Nivel de Contribucidon

Falta de orden y limpieza en

Ayuda a la creacion y mantenimiento de areas de

mantenimiento de los

equipos

el &rea Metodologia5 S | trabajo més limpias, méas organizadas y mas
seguras

Falta de control de | Kanban Los operarios deberan tener claro que debe realizar

inventarios en proceso cuando termine un paquete de piezas, a fin de
obtener control de la produccién y la mejora de
procesos.

Falta de programacion del | TPM Permitird maximizar la disponibilidad de las

maquinas, evitando fallas inesperadas y los

defectos generados.

Insuficiente espacio en los

estantes disponibles

Metodologia 5 S

Contribuye con la creacion de areas de trabajo mas
limpias y méas organizadas libres de merma y

prendas dafiadas, etc.

de

distribucién

Falta una  buena

Metodologia 5 S

Se obtendrd un flujo uniforme y continuo de
materiales, lo cual permitira facilitar el proceso de

produccion.

Falta de aprovechamiento de

Ayuda a la creacién y areas de trabajo mas limpias,

acerca de la utilizacién del
software por parte de los

operarios

los espacios Metodologia5S | mas organizadas y mas seguras, elimina
ineficiencias, evita errores y consigue que todo
funcione sin problemas

Falta de politicas de | Kanban Lograr que el proceso se lleve a cabo de tal forma

inventario que cada operacién vaya jalando el producto
necesario de la operacion anterior, s6lo cuando se
requiera.

Falta de conocimiento | TPM Involucrar a los operarios con el uso y el

mantenimiento de computador y el plotter, para asi

mejorar la efectividad del equipo.

Falta de orden en los puestos

de trabajo

Metodologia 5 S

Permite el incremento de la productividad, asi
mismo la satisfaccién del personal, ya que se
tendrdn mejores condiciones de trabajo.

Desconocimiento de la
de

maéaquinas de corte

operatividad las

TPM

Conocer el estado actual de las maquinas de corte,
y asi mismo observar sus fallas y planificar el

mantenimiento correctivo de las mismas.

Falta de un sistema de

eliminacién de despilfarros

Metodologia 5 S

Se tendra un entorno de trabajo méas agradable
mejorando los controles visuales de los insumos,
herramientas, sobrantes de tela, manteniendo asi el

area ordenada y libre de desperdicios.

Fallas en las maquinas

TPM

Eliminar las fallas de los equipos y/o maquinaria
originadas por defectos que necesitan algun tipo de

reparacion.

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4. Actividades de Implementacion
44.1. Aplicable a los Factores de falta de orden y limpieza en el area,

insuficiente espacio en los estantes disponibles, falta de una buena
distribucion, falta de aprovechamiento de los espacios, falta de
orden en los puestos de trabajo y la falta de un sistema de

eliminacion de despilfarros.

4411 Diagrama de Flujo

llustracién 39: Diagrama de Flujo 5°S

Diagrama de Flujo de las Actividades de 5'S
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Fuente: Elaboracion Propia
4412 Descripcion de Actividades

° Actividades Preliminares

a.  Sensibilizacion de la Gerencia: Proceso de adquisicion de
capacidades, conocimientos y actitudes para el mejor desempefio
de los cargos de los diferentes trabajadores dentro de la
organizacion, mediante la transmision de informacion sobre los
principios de Lean Manufacturing, cambiando las actitudes
inadecuadas a favorables.

b. Dar primera charlaa los trabajadores: Dentro de la microempresa
se llevara a cabo la primera charla, dirigida hacia los trabajadores,
con una duracion de 1 hora al dia durante una semana, el consultor
contratado tocara temas relacionados a la filosofia Lean
Manufacturing, sus principios, y todo lo que implica y las
herramientas que contiene, esta charla permitira aclarar las dudas
y determinar un conocimiento firme y estandarizado.

c. Dar segunda charla a los trabajadores: Para esta segunda etapa el
proceso de sensibilizacion durara también un aproximado de 1
hora durante una semana, y se hara hincapié en las 5’S, su
desarrollo, y las actividades de ejecucion que se llevaran a cabo
para su éxito.

d.  Definir el equipo de mejora de las 5 S: Se programa una reunién
de evaluacion. Posteriormente se determina al conjunto de
personas que seran las encargadas de mejorar las actividades o
procesos dentro de la organizacién y solucionar los problemas,
este grupo lo determinard el gerente general y el consultor, y
estara compuesto por los trabajadores con mayor antigtiedad, ya
que se les considera como personal con alto conocimiento de la
empresa en si. Asi mismo se realizaran dos reuniones para la

designacion de las funciones del grupo establecido.
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o Primera S (Seiri-Clasificar)

e. lIdentificacion de elementos innecesarios: Lo mas importante es
la revision detallada de todos los elementos que son necesarios y
los que no, los cuales se encuentran en las areas de Acabado,
Almacenamiento, Cosido y Corte, ya sean instrumentos de
trabajo, maquinas, materiales, insumos, etc. Esta actividad se
realizara con la participacion directa del consultor y los
trabajadores de los puestos respectivos, para que sea lo mas
objetiva y real posible. Para recolectar ésta informacion se
utilizara un formato en el cual se detalla el nombre del articulo, la
cantidad que existe, y la frecuencia de uso. Tal como se muestra
en la tabla 104:

Tabla 104: Cuadro de Organizacion de Materiales

CUADRO DE ORGANIZACION DE MATERIALES
Descripcién del Ubicacion fghtidad Uso Usiltuacmnugo Uso Observaciones
articulo actual
frecuente | Ocasional Raro | Improbable
Maquinas de Se encuentran
corte sin fin Area de Corte 1 X malogradas
Maquinas de Se encuentran
corte vertical Area de Corte 2 X malogradas
Cutters Area de Corte 3 X Sin filo
Conos de hilado | Area de Costura | 8 X Sucios
Maquina Costura Se encuentra
Recta Area de Costura |1 X malograda
Area de Se encuentran
Cajas rotas Almacenamiento | 13 X rotas
Cajas con retazos | Area de
y basura Almacenamiento |7 X
Bancos de
madera Area de Acabado |4 X Estorban el paso
Area de

Tijeras Acabado 3 X Sin filo

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 105: Lista de Elementos en el Area de Almacenamiento, Cosido y Corte

CUADRO DE ORGANIZACION DE MATERIALES

Situacion
Descripcion Cantidad
Ubicacion Uso Uso Uso Uso Observaciones
del articulo actual

frecuente | Ocasional |Raro |Improbable

Fuente: Elaboracion Propia

f. Elaboracion y disefio de la tarjeta roja: Anteriormente
identificados los elementos que se encuentran en las areas, el
grupo de mejora se hara cargo del disefio y la impresion de la
tarjeta roja. Cada tarjeta contiene el responsable de la
identificacion del articulo ubicado, la cantidad de los mismos, la
categoria a la que corresponden, la razén por la cual se identificd
como un elemento innecesario dentro del area, la accion requerida
para el elemento innecesario, el encargado de ejecutar la accion y
la fecha de ejecucion de la misma. EI nimero de referencia es un
namero correlativo que permite llevar un registro y control de la

cantidad de tarjetas rojas, con su respectiva fecha de colocacion.
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llustracion 40: Tarjeta Roja

Fuente: Elaboaciépia

g.  Analizar y definir el sitio de colocacion de las tarjetas rojas: El
plan de accion consiste en adherir las tarjetas rojas en las areas de
acabado, almacenamiento, corte y cosido, en los elementos
sospechosos de ser prescindibles, debido a que haya pasado
bastante tiempo sin utilizarse, o porque se hayan quedado
obsoletos, y determinar si se deben considerar como un desecho,
todo esto a criterio de los involucrados segun el puesto de trabajo.
Una vez colocadas las tarjetas, se observan varios elementos que
no son necesarios, por lo que deberan ser retirados o reubicados

en otros lugares, en donde puedan ser (tiles. Esta tarjeta roja se
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debe colocar lo més cerca posible al objeto sin que se interfiera
con el trabajo normal. Este plan de accion estara enfocado a dejar
en cada puesto de trabajo los materiales y elementos estrictamente
atiles y necesarios, los cuales deberdn permanecer en una zona
visible y de facil acceso para el trabajador. La informacion
contenida en las tarjetas rojas deberd ser colocada en una base de
datos de Excel necesaria para la recoleccion de la informacion.

Se tendra un plazo de dos semanas para que se desechen todos
estos elementos y generar un entorno de trabajo con mucho mayor
espacio que el disponible inicialmente. Un ejemplo del llenado de

la base de datos en Excel se muestra en la Tabla 106.

Tabla 106: Base de datos Excel

Fecha

No. | Fecha | Descripcion | Categoria Razén decision Destino final | Responsable | Ubicacion
Maquinas de

1 corte sin fin Maquinaria Obsoleto Eliminar Operario A. Corte
Maquias de

2 corte vertical | Maquinaria Obsoleto Eliminar Operario A. Corte
Maquina

3 Costurarecta | Maquinaria Obsoleta Eliminar Operario A. Corte

A.
4 Tijeras Otros Defectuoso Eliminar Operario Costura

Fuente: Elaboracién Propia

h.  Realizar informe sobre la primera S: Se realizaran auditorias para
comprobar que en cada sector de operaciones de las areas se tiene
solamente lo necesario para realizar la actividad. Las auditorias
deberén ser realizadas los dias sabados cada semana, en donde se
analizaran distintos criterios asignando un valor entre 0 al 100%.
Luego de tres auditorias se decide si la empresa esta preparada
para avanzar con la implementacion de la siguiente S, para esto
debe obtener una puntuacién promedio mayor al 85%. Este punto
se explicard mas a detalle mas adelante.
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o Segunda S (Seiton-Ordenar)

I Definir el lugar de colocacion: Luego de clasificar y eliminar los
elementos de las areas que no sean necesarios para la realizacion
de las operaciones, se liberara méas espacio para los elementos
necesarios por cada puesto de trabajo, los cuales se colocaran de
acuerdo a la frecuencia de utilizacion por parte del operario y el
nivel de seguridad de la localizacion de cada elemento para evitar
posibles accidentes. Con los objetos minimos necesarios, se
organiza cada elemento dependiendo de la frecuencia de uso, sin
que esto influya en el rendimiento de trabajo del operario o este
tenga que moverse de su lugar. Ademas, el desorden del area de
trabajo origina pérdida de herramientas de trabajo y confusion al
momento de realizar las actividades.

En el almacén, se observa que los fardos de tela, maquinas de
corte, planchas, etiquetas, paquetes con prendas en proceso y
obsoletas, conos de hilo, herramientas, materia prima y los
productos terminados comparten la misma area de
almacenamiento, sin ningln tipo de orden y organizacion, por
tanto, no hay una adecuada separacion que limite las areas. Se
propone la colocacion de un letrero que permita separar tanto la
materia prima como el producto terminado, para no generar
confusiones al momento del traslado de las bandejas al area de
confeccion.

De acuerdo a la filosofia de la segunda S (orden), se debe tener
un almacén con espacios definidos para cada tipo de elemento, lo
que permite reducir el tiempo que demanda encontrar algun
objeto. Todo aquello que se guarde en el almacén debe estar
catalogado y separado, por ejemplo, los productos terminados
deben estar en un lugar de facil acceso para hacer mas eficiente
su despacho en la fecha acordada.

Se observd también una mesa de trabajo que no esta
correctamente ocupada, el almacén cuenta también con un

espacio libre que no esta siendo bien utilizado. Asi mismo se
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observa desorden en el apilamiento de las prendas de producto
terminado, ya que las colocan en bancos en lugar de bandejas.
Trabajando bajo la metodologia de las 5 S se busca aprovechar al
maximo el espacio del almacén, para que todo esté ordenado y el
producto se mantenga en buen estado, lo que es un factor
importante para la calidad.

Los pasillos por donde se desplaza el personal deben estar libres
de productos semi-terminados, algin material usado que pueda
obstaculizar el flujo de trabajo y herramientas. Para esto se
propone el uso de contenedores para organizar los elementos
necesarios de trabajo

El fin de implementar esta S es disminuir los tiempos de
desplazamiento y minimizar el tiempo para encontrar los objetos
requeridos, ya que la empresa es muy desorganizada es las
ubicaciones de los objetos que usa.

Junto al consultor y el grupo de mejora se discutird sobre como
impact6 al area de trabajo la eliminacién de los elementos
innecesarios, con esto se busca que los operarios muestren mayor
interés y motivacion para continuar con la implementacion de esta
metodologia.

J. Determinacion de recursos: Los letreros de identificacion de las
sub-areas seran realizados por el personal de la microempresa,
para esto se utilizaran tablas de madera. También se re-elaboraran
los nimeros de series de las maquinas ya que no tenian mucha
visibilidad. Se debe realizar también el pintado de toda el area
para mejorar su aspecto, lo cual beneficiaria la implementacion
de las 5’S, ya que crearia un ambiente de trabajo mas agradable y
aumentaria la motivacion de los trabajadores, para esto se
utilizardn 4 galones de pintura color blanco humo, asi como
también mano de obra para el pintado.

k. Identificar y rotular el sitio de colocacién: La estrategia de la
pintura se debe colocar en suelos y pasillos, marcando las areas
de paso diferenciandolas de las areas de trabajo. Se delimitara las

maquinas, las mesas, estantes, armarios, zona de productos
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terminados, etc. El color amarillo para demarcar los puestos de
trabajo, color verde para la ubicacion de las maquinas y pintura
blanca para demarcar pasillos y/o transito de personas.

I Realizar auditorias: Se realizaran auditorias semanalmente,
durante dos semanas, en las cuales se analizaran los resultados del
orden de trabajo luego de terminado el primer mes. Y asi poder
avanzar con la implementacion de la siguiente S, de la misma
forma el promedio de los resultados debe ser mayor al 85% para
poder avanzar a la aplicacion de la siguiente S. Se explicara a
detalle la forma de evaluacion més adelante.

o Tercera S (Seiso-Limpiar)

m. Identificar los focos de suciedad: En primer lugar, consiste en
identificar las fuentes de suciedad, con el objetivo de conocer lo
que ocasiona la suciedad del area y equipos, ademas de poder
determinar el mantenimiento autbnomo por parte de los operarios
en las diversas maquinarias existentes. En segundo lugar, se
deberé localizar los lugares de dificil acceso para la limpieza, con
el fin de implementar planes de limpieza que permita una higiene
total en las areas de trabajo y que se realice de una manera segura
para los operarios. Se debe realizar el manual de limpieza una vez
hecha esta inspeccion.

n.  Planificar limpieza: Debe determinarse estandares a nivel de la
empresa, de aquello que consideran un lugar de trabajo ordenado
y limpio y cada cuanto tiempo se realizara una inspeccion de las
areas para asegurar la limpieza de los ambientes de trabajo. El dia
de limpieza se realizarda un dia sabado cada 2 meses,
aprovechando que es el dia con menor produccién, la duracion
aproximada sera de 2 horas, con la participacion de todos los
operarios junto al grupo de mejora de las 5’S, esto mejorara la
tarea de limpieza profunda. Para mantener el orden de los lugares
de trabajo de los operarios, se debe conservar una limpieza que
mantenga constante la distribucion determinada por Seiton.
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Los empaques en donde llega la materia prima deben ser
desechados en el momento para no guardar basura dentro de la
empresa o en el suelo en medio del flujo de trabajo.

La aplicacion de esta S le da a cada operario la responsabilidad
de mantener limpia y ordenada su area de trabajo, asi como
también de las maquinas que utilizan. Para esto se hard uso de las
fichas de mantenimiento y se llenaran los formatos de limpieza
para llevar un registro de lo que se realice. En la tabla 107 se
muestra las diferentes actividades de limpieza e inspeccion, los
responsables y las fechas de mantenimiento que se deberéan

realizar.

Tabla 107: Actividades de Limpieza e Inspeccion

Actividad Responsable Fecha establecida
Limpiar restos de tela Operario Corte Una vez al dia, a las 17:30
Retirar merma y | Operario Corte y Operario | Cada vez que se origine una
desperdicios del area de | Cosido merma o desperdicio

corte y cosido

Limpieza de maquinas | Operario de cosido Una vez al dia, al final de la
recta,recubridora y jornada de trabajo 17:30
remalladora

Eliminar paquetes, | Responsable de limpieza Tres veces por dia de
empaques y basura de los trabajo. A las 10:00, 14:00 y
pasillos 17:30.

Fuente: Elaboracion Propia

0. Evaluacién y control de la limpieza: Lo mas importante es
mantener la limpieza por lo que se designara a un responsable, el
cual hard uso de un formato de control de limpieza para que lo
apliquen de acuerdo a su area diariamente. De esta manera se
podra evaluar diariamente en que porcentaje de avance se
encuentra la implementacion de esta fase de las 5 S. El formato

que se propone es el siguiente:
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llustracion 41: Formato de Control de Limpieza

Formato de Control de Limpieza

Fecha

Puntos de Limpieza
Piso SI |NO | Andamios SI |NO

Maquinas de Corte SI |NO | Maquinas de fusionado SI |NO

Almacén de materia prima y producto
SI |NO |terminado SI |NO

Cumplimiento % Cumplimiento

Mesas de Trabajo

Observaciones

Nombre y firma del responsable

Fuente: La Empresa

p. Realizar auditorias: Se realizardn auditorias semanalmente
durante un mes, a cargo del equipo de mejora, con el fin de
determinar si el resultado ha sido o no satisfactorio. El equipo a
cargo contara con una ficha, la cual tendra los criterios a analizar
por cada puesto de trabajo.

De la misma forma que las dos primeras S, se realizaran las
auditorias a cargo del consultor y equipo de mejora, las cuales se
realizaran semanalmente, y luego de un mes se determinara si el
resultado es o no satisfactorio. El equipo tendra en su poder las
fichas de evaluacién con los criterios que se analizaran por cada
puesto de trabajo.

A cada criterio a evaluar se le asignara un puntaje entre 0% y
100%, al costado de cada criterio se tendran tres columnas que
representan un rango, identificados con un color, tal como se

muestra en la figura 108.

Tabla 108: Ficha de evaluacion 5 S

Ficha de Evaluacion Rojo Amarillo Verde
Criterio [0%-50%> [50%-75%> [75%-100%]

Fuente: Elaboracion Propia
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El verde indica que la forma de trabajo es aceptable, el amarillo
indica un trabajo regular que debe mejorar y el color rojo indica
que el criterio no ha sido superado.

Posteriormente se harda un promedio del puntaje individual de
cada criterio, de ser ese promedio mayor o igual a 75% se
aprobara esa S y se podré implementar la segunda S, siempre y
cuando se subsanen los criterios que estén en rojo y amarillo, para
los cuales se tiene un plazo de dos semanas y una semana
respectivamente, una vez cumplido el plazo, de no haberlas
subsanado se volvera a la implementacion de la S anterior.

En la tabla 109, se muestra la ficha estandar utilizada para las
auditorias, las cuales se utilizaran durante las tres primeras S. El

puntaje va desde 0 al 100%.
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Tabla 109: Ficha de Evaluacion de las tres primeras S

[0%-50%> [50%-75%> [75%-100%]
Rojo Verde Total
Seiri- Clasificar

No hay empaques de plastico en las zonas de trabajo

No hay cajas de carton, papeles en los lugares de trabajo

No hay restos de tela sobrante en el area de corte

No hay conos de hilo vacios

Los conos de hilo estan bien ubicados en los estantes

Las herramientas se encuentran en buen estado para su uso

Existen objetos sin uso en los pasillos

Las mesas de trabajo se encuentran libres de objetos sin uso

Seiton-Ordenar

El tiempo para encontrar objetos se ha reducido

Herramientas de trabajo ordenadas en el area de corte

Elementos de trabajo ordenados en zona de planchado

Elementos separados por tipo en el almacén

Fardos de tema en almacén ordenados por colores

Conos de hilo ordenados por colores

Las areas estan debidamente identificadas con los letreros

Los botes de basura estan ubicados en el lugar adecuado

Lugares marcados para todo el material de trabajo ( equipos, carpetas)

Seiso-Limpiar

El operario conoce el estado y funcionamiento de su maquina

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

Reduccidn de basura en los pasillos y lugares de trabajo al final del dia

El tiempo de limpieza en los areas de trabajo se ve disminuido

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

El piso se encuentra libre de polvo, basura y componentes

Los cajones se mantienen ordenados y limpios

Fuente: Elaboracién Propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM - DE SANTA MARIA

o Cuarta S (Seiketsu-Estandarizar)

g. Determinar los estandares: Una estandarizacion seria la del
tiempo en que se envie el producto terminado a empaque, esto
debe realizarse el mismo dia, y de esta manera se evitara que las
prendas se encuentren en el area de acabados o cosido provocando
un desorden y se ayudara a reducir los tiempos de espera en el
area de empaque.

Otro estandar seria establecer que el personal llegue de 10 a 15
minutos antes de su hora de entrada, para que puedan cambiarse
la ropa adecuada e instalarse en su puesto de trabajo, ya que se
tiene la costumbre de realizarlo dentro de sus horas de trabajo.
Otro estandar seria dentro del tema de Seguridad e Higiene
Industrial como:

eUtilizar equipos de proteccidn personal: Se debe usar la ropa de
trabajo ya sean mandiles, guardapolvos, etc., asi como también
mascarillas que protejan del polvo a los operarios. También se
debe tener en cuenta el lugar donde se guardara la ropa u otros
objetos personales, como colgadores, armarios o estantes.
ePrevencion en casos de emergencia: Colocar los avisos de
sefializacion de salida de emergencia, salidas, zonas de proteccion
sismica, escape en los pasillos, talleres, escaleras, etc.
ePrevencion ante accidentes: Colocar extintores y un par de
botiquines de primeros auxilios, los cuales deberan colocados en
lugares de facil acceso y con su respectiva sefializacion. El
botiquin tendra que tener todo lo necesario como: vendas
esterilizadas, gasas, esparadrapos, tijeras, pinzas y medicamentos
simples.

eMantener los servicios basicos en funcionamiento
-Instalaciones sanitarias: mantener en buen estado los SSHH y asi

prevenir enfermedades.
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-Tener las instalaciones eléctricas correctamente ubicadas e
instaladas (cableados, enchufes, interruptores, pozos de tierra,
fluorescentes, entre otros), para evitar accidentes de trabajo.
-Colocar tachos de basura en las areas necesarias, que sean de
colores: verde para desechos orgénicos y de color amarillo para
desechos inorganicos.

Otro estandar seria el tener un adecuado control de las sustancias
peligrosas, por lo que se tendra en cuenta lo siguiente:

-No levantar tanto polvo al barrer, ya que el polvo dafia la salud
del personal, ademés deteriora las maquinas, una limpieza
adecuada seria humedeciendo el piso de donde se limpiara y asi
sera mas facil recogerlo.

-Se debe de abrir las ventanas para mejorar la ventilacion.
eMejorar la iluminacion: una mala iluminacion origina un bajo
rendimiento de los trabajadores, ocasionando fatiga visual,
cansancio y algunas veces hasta dolores de cabeza. Para esto se
debe de aprovechar la luz natural, como ventanas y tragaluces, los
cuales mientras se encuentren a mayor altura proporcionaran
mayor luz. También se debe ubicar las fuentes de luz en el lugar
correcto, por ejemplo, se puede cambiar de lugar a las luminarias
y asi mejorar la iluminacion sin aumentar el numero de
fluorescentes. (la altura ideal para colocar los fluorescentes es de
1.20 metros mas arriba del nivel de las mesas de trabajo). Se debe
también evitar los lugares de sombras muy marcadas en la
superficie de las mesas de trabajo, ya que trabajar sobre ellas
genera productos de mala calidad y una baja productividad.

r.  Asignacion de trabajos y responsables: se tomaron en cuenta los
equipos de trabajo ya establecidos en la etapa preliminar; el cual
constata el cumplimiento de las funciones por parte de los demas
participantes.
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o Quinta S (Shitsuke-Disciplinar)

S. Integrar acciones de clasificar, organizar y limpiar en los trabajos
de rutina: Se realizaran supervisiones rutinarias para verificar el
cumplimiento de los pardmetros, con la finalidad de mantener los
logros alcanzados y de acuerdo a los lineamientos y la filosofia
de trabajo de las 5s. Es importante que los operarios participen, a
través de charlas en los que manifiesten sus puntos de vista y asi
se pueda dar una buena retroalimentacion y asi se puedan
conseguir las mejoras. Las charlas deben abarcar los temas
relacionados con los puntos de limpieza y orden, asi como de
seguridad en el trabajo, para que asi se concientice a los operarios
en el uso importante de los implementos de seguridad.

t. Control e informe final: Se realizaran verificaciones en un
periodo aproximado de un mes y medio, a través de reuniones
orientadas a realizar un balance objetivo de los avances de
aplicacion de la metodologia, para esto se cuenta con la
participacion de la gerencia, de los operarios y el consultor. Este
informe determina los beneficios que se lograron con esta ultima
S, como la creacién e incentivo de una cultura de respeto y
cuidado de los recursos, maquinaria, e insumos de la
organizacion, la creacion de buenos habitos basados en la
disciplina, el respeto hacia las politicas ya establecidas, y hacia el
puesto de trabajo y la mejora continua dentro de la organizacion.
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44.1.3 Cronograma de Actividades

lustracion 42: Cronograma de Actividades 5 S

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6

Actividades 1/2(3/4|1|2|3/4/1(2|3|4|1|2|3/4(1|2(3(4|1|2|3|4

a. Sensibilizacién de la Gerencia

b. Dar primera charla a los trabajadores

c. Dar segunda charla a los trabajadores

d. Definir el equipo de mejorade las 5 S

e. ldentificacion de elementos
innecesarios

f. Elaboracion y disefio de la tarjeta roja

g. Analizar y definir el sitio de
colocacion de las tarjetas rojas

h. Realizar informe sobre la pimera S

i.  Definir el lugar de colocacion

j. Determinacion de recursos

k. Identificar y rotular el sitio de
colocacion

. Realizar auditorias

m. ldentificar los focos de suciedad

n. Planificar limpieza

0. Evaluacion y control de la limpieza

p. Realizar auditorias

g. Determinar los estandares

r. Asignacion de trabajos y responsables

s. Integrar acciones de clasificar,
organizar y limpiar

t. Control e informe final

Fuente: Elaboracion Propia
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4414  Presupuesto

a. Sensibilizacion de la Gerencia

Tabla 110: Costo Sensibilizacion de la Gerencia

Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia
Unitario | Costo Total

Honorarios del consultor Soles/ 3 personas | 80 1 S/, 80.00] S/.  80.00

Fuente: Elaboracién Propia

b. Dar charlas

Tabla 111: Costo Dar charlas

Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia o Costo Total
Unitario
Papel impreso (separatas, ejercicios de )
L ] Hojas 500 1 S/. 17.00 | S/. 17.00
aplicacion, casos ejemplo)
Lapiceros Docena 2 1 S/, 920 | S/. 1840
Honorarios del consultor soles/16 personas-Hr | 44 2 S/.400.00 | S/. 800.00
Subtotal S/.426.20 | S/. 835.40
Fuente: Elaboracién Propia
c.  Definir el equipo de mejora
Tabla 112: Costo para Definir el Equipo de Mejora
) ] ] _ | Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia o Costo Total
Unitario
Reunion de evaluacion Num. reuniones 1 1 S/. 20.00 | S/  20.00
Reunion para la designacion de )
) Num. reuniones 2 1 S/. 20.00 | S/. 40.00
funciones
Honorarios del consultor Horas 4 1 S/. 25.00 | S/. 100.00
S/. 40.00 | S/. 160.00

Fuente: Elaboracion Propia
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d.

Identificacion de elementos innecesarios

Tabla 113: Costo Identificacion de Elementos innecesarios

Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia o Costo Total
Unitario
Papel formato  organizacion  de
materiales unidades 50 1 S/, 0.10 S/. 5.00
Orientacion del consultor soles/ hora 2 2 S/. 20.00 S/, 80.00
S/. 20.10 S/.  85.00
Fuente: Elaboracion Propia
e. Elaboracion y disefio de la tarjeta roja
Tabla 114: Costo Elaboracién y Disefio de la Tarjeta Roja
) ) ) | Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia o Costo Total
Unitario
Disefio e impresién de tarjetas rojas unidades 250 1 S/, 090 | S/. 225.00
Lapiceros docena . 1 S/, 6.00 |S/. 6.00
Marcadores docena 12 1 S/, 150 | S/ 18.00
S/ 6.90 | S/. 249.00

Fuente: Elaboracién Propia

f.

Analizar y definir el sitio de colocacion de las tarjetas rojas

Tabla 115: Costo de Analizar y Definir el sitio de Colocacién de las Tarjetas Rojas

Costo

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia Costo Total
Unitario

Orientacion del consultor soles/ hora 2 1 S/. 20.00 S/. 40.00

Fuente: Elaboracién Propia
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g. Realizar informe sobre la primera S

Tabla 116: Costo de Realizar Informe sobre la primera S

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total

Auditorias sobre la primera S . L
Ndmeros de auditorias | 1 3 S/. 180.00 S/. 540.00

Fuente: Elaboracién Propia

h.  Definir el lugar de colocacion

Tabla 117: Costo de Definir el Lugar de Colocacion

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total

Orientacion del consultor soles/ Hora 2 1 S/. 30.00 S/. 60.00

Fuente: Elaboracion Propia

i. Determinacién de recursos

Tabla 118: Costo Determinacion de Recursos

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total

Letreros de identificacién de sub-

) Unidades 8 1 S/. 15.00 S/, 120.00

areas

Mano de obra pintado Personas 3 1 S/. 70.00 S/, 210.00

Pintura Color Blanco Humo Galones 4 1 S/. 52.00 S/. 208.00
S/. 137.00 S/. 538.00

Fuente: Elaboracién Propia
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J. Identificar y rotular el sitio de colocacion

Tabla 119: Costo de Identificar y Rotular el sitio de Colocacién

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total
Pintura amarilla Galones 3 1 S/. 50.00 S/. 150.00
Pintura verde Galones 1 1 S/. 50.00 S/. 50.00
Pintura blanca Galones 1 1 S/. 50.00 S/. 50.00
Cinta adhesiva Unidades 8 1 S/.  4.00 S/. 32.00
Regla metalica Unidades 3 1 S/. 45.00 S/, 135.00
Brochas Unidades 3 1 S/. 9.00 S/. 27.00

S/. 208.00 S/. 444.00

Fuente: Elaboracion Propia

k. Realizar informe sobre la segunda S

Tabla 120: Costo de Realizar Informe sobre la Segunda S

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total

Auditorias sobre la primera S i -e
Numero de auditorias |1 3 S/. 180.00 S/, 540.00

Fuente: Elaboracion Propia

l. Identificar los focos de suciedad

Tabla 121: Costo de Identificar los Focos de Suciedad

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total

Realizar el manual de limpieza | Cantidad de planes

2 1 S/. 50.00 S/. 100.00
Inspeccion  de fuentes de
) ) NUmero de
suciedad y localizar lugares de | )
o o inspecciones
dificil acceso para la limpieza 1 1 S/. 50.00 S/. 50.00
S/.100.00 S/. 150.00

Fuente: Elaboracion Propia
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m.  Planificar limpieza
Tabla 122: Costo de Planificar Limpieza
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total
Formatos de limpieza Unidades 100 1 S/, 0.20 S/, 20.00
Fichas de mantenimiento Unidades 100 1 S/, 0.20 Sl 20.00
Responsables de actividades de | Numero de
limpieza responsables 3 1 S/. 60.00 S/. 180.00
S/. 60.40 S/. 220.00

Fuente: Elaboracion Propia

n.  Aplicacion del manual de limpieza

Tabla 123: Costo de la Aplicacion del Manual de Limpieza
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total
Lapiceros Unidades 20 1 S/. 1.00 S/.20.00
Responsables de llenado de los|Numero de
formatos de limpieza responsables 1 1 S/. 60.00 S/. 60.00
S/. 60.20 S/. 80.00

Fuente: Elaboracion Propia

0. Realizar informe sobre la tercera S

Tabla 124: Costo de Realizar Informe sobre la Tercera S

Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Unitario | Costo Total
Auditorias sobre la primera S NUmero de auditorias |1 3 S/. 180.00 S/. 540.00

Fuente: Elaboracion Propia
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p. Determinar los estdndares

Tabla 125: Costo de Determinar los Estandares

Partida Unidad Cantidad Frecuencia CO?tO . Costo Total
Unitario
Guardapolvos Unidades 18 1 S/. 17.00| S/. 306.00
Mascarillas Unidades 100 1 S/. 3.80| S/. 380.00
Avisos de sefializacion Unidades 5 1 S/. 25.00| S/. 125.00
Extintores Unidades 5 1 S/.130.00| S/. 650.00
Botiquin de primeros auxilios Unidades 3 1 S/. 35.00| S/. 105.00
Lejia Unidades 3 3 S/. 4.00| S/. 36.00
Detergentes Bolsa 1 3 S/. 13.00| S/.  39.00
Escoba Unidades 3 1 S/. 9.00| S/. 27.00
Tachos de basura Unidades 4 1 S/. 18.00| S/. 72.00
Espatula Unidades 2 1 S/. 11.00| S/. 22.00
Balde Unidades 2 1 S/. 4.00]| S/. 8.00
Brochas Unidades 6 1 S/. 9.00| S/. 54.00
Rodillos Unidades 3 1 S/. 15.00| S/. 45.00
Electricista (Mano de Obra) Personal 1 1 S/. 40.00| S/.  40.00
Canaletas Metros 3 1 S/. 350| S/. 10.50
Pintores (Mano de Obra) Personal 3 2 S/. 90.00| S/. 540.00
S/.427.30| S/. 2,459.50

Fuente: Elaboracion Propia

g. Control e informe final

Tabla 126: Costo del Control e Informe Final

Costo
Partida Unidad Cantidad | Frecuencia | Costo Total
Unitario
NUmero de S/.
*Auditoria final Quinta S auditorias 1 3 180.00 S/. 540.00

Fuente: Elaboracion Propia
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r. Integrado

Tabla 127: Integrado de Costos Metodologia 5 S

Actividad Costo unitario Costo total
Sensibilizacion de la Gerencia S/. 80.00 | S/.  80.00
Dar charlas S/. 426.20 S/, 835.40
Definir el equipo de mejora S/. 40.00 | S/. 160.00
Identificacion de elementos innecesarios S/. 20.10 | S/.  85.00
Elaboracion y disefio de la tarjeta roja S/ 6.90 S/, 249.00
Analizar y definir el sitio de colocacion de

las tarjetas rojas S/. 20.00 | S/.  40.00
Realizar informe sobre la primera S S/. 180.00 S/. 540.00
Definir el lugar de colocacion S/. 30.00 | S/.  60.00
Determinacion de recursos S/. 137.00 S/. 538.00
Identificar y rotular el sitio de colocacién S/. 208.00 S/, 444.00
Realizar informe sobre la segunda S S/ 180.00 S/, 540.00
Identificar los focos de suciedad SiF 100.00 S/.  150.00
Planificar limpieza S/. 60.40 | S/. 220.00
Aplicacion del manual de limpieza S/. 60.20 S/.  80.00
Realizar informe sobre la tercera S S/. 180.00 S/. 540.00
Determinar los estandares S/. 427.30 S/. 2,459.50
Asignacion de trabajos y responsables S/ - Sl -
Integrar acciones de clasificar, organizar y

limpiar en los trabajos de rutina S/. - S/. -
Auditoria final Quinta S S/. 180.00 S/. 540.00
TOTAL S/ 2,336.10 S/. 7,560.90

Fuente: Elaboracion Propia
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4415 Modelamiento

Tabla 128: Modelamiento Indicadores 5 S

Indicador Planeado | Ejecutado | Deficiencia Meta Resultado
Mejora Optimo

NUmero de herramientas bien | 100% 28.33% 71.67% 40% 68.33%
ubicadas
Estantes ocupados | 100% 31.25% 68.75% 40% 71.25%
adecuadamente
Puestos de trabajo | 100% 42.36% 57.64% 40% 82.36%
desordenados
Areas que se encuentran bien | 100% 42.86% 57.14% 40% 82.86%
ubicadas
Cantidad de  desperdicios | 97.78% 50.67% 47.10% 30% 80.67%
generados al dia

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4.2. Aplicable a los Factores de falta de programacion del
mantenimiento de los equipos, falta de conocimiento acerca de la
utilizacion del software, el desconocimiento de la operatividad de

las maquinas de corte y las fallas en las maquinas|
4421 Diagrama de Flujo

llustracion 43: Diagrama de Flujo TPM

Diagrama de Flujo de Actividades del TPM

P

Limpieza Inicial de las Mantenimiento
maquinas Planeado
Mejora Focalizada Uevar un r'eg'lstro de
mantenimiento
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Llenado delformato

Check List Diario

Registro de
Mantenimiento

Determinar acciones
preventivas
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Mantenimiento
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}

Elaborar Plan de
Capacitacion

Crear rutinas de
inspeccién

!

}

Mejoramiento para la
calidad

Llevar un controlde
los datos de operaciéon

Check List Diario

Entregar documento a
Gerencia

v

Planificar arreglos

v

Verificacién de
informacién de

equipos

Ficha de Activos

Registro de Producto
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Mejora y efectividad
de maquina

FIN

Fuente: Elaboracion Propia
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44272 Descripcion de Actividades

a. Limpieza inicial: Esta fase inicial implica el compromiso del
personal para que se realice una limpieza profunda de las
maéquinas de corte, costura, asi como la computadora y el plotter
utilizados en el &rea de trazado. Es decir, quitarles polvo, manchas
de aceite, esto se resolvera una vez implementada la primera S.

b. Mejora Focalizada: Se utilizard diariamente un Check List, y
con esta informacion se podran conocer las principales, causas de
paradas de maquinas, y asi la organizacion podra centrarse en la
que genere un mayor impacto final en los objetivos de la

organizacion.

Tabla 129: Base de Datos de Paradas Emergentes — Check List diario

PARADAS EMERGENTES

No. | Inicio |Fin TIPOS DE FALLA
= = T~
§ V3 § -‘E: % % Observaciones

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Fuente: Elaboracion Propia

c.  Mantenimiento Auténomo: Con la finalidad de facilitarle al
operario el diagnostico con la prevencion de las posibles fallas
que se puedan dar, se ha elaborado un Check List, el cual esta
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conformado por la revision inicial. Esto en lo que respecta a las
maquinas de Costura y Corte. En la tabla 130 se muestra un

ejemplo del Check List Diario de las Maquinas de Costura.

Tabla 130: Check List Diario- Revision inicial

CHECK LIST DIARIO
DATOS GENERALES
Fecha

Cadigo de
maquina

Tipo de Maquina
REVISION INICIAL

SI | NO | Observaciones

El &rea de trabajo esté limpia y ordenada

La méaquina se encuentra limpia, libre de polvo y grasa

La maquina tiene algun defecto

El porta agujas tiene su asiento firme

La presion del prensatelas es la correcta

El nivel del aceite es el adecuado

El aguja es la adecuada y estéa en buen estado

La tension del hilo es la correcta

Las cuchillas se encuentran afiladas

La méaquina esta dentro del periodo de engrasado

Fuente: Elaboracion Propia

La finalidad es crear rutinas de inspeccion orientados a puntos
importantes como la lubricacion, limpieza, verificacion, y
también llevar un control de datos de operacion que contribuyan
con el andlisis y las acciones a seguir que permitan alargar la vida
atil de las maquinas, éste se efectuara todos los dias al inicio y a
lo largo de la jornada de trabajo segun se requiera, cada operaria
seré la principal responsable de la verificacion y de la elaboracion
de la lista.

Las operarias una vez llenado el documento, deberan entregarlos
al Gerente de Operaciones para luego entregarlos al mecénico,
para que posteriormente se inicien las verificaciones respectivas
y luego planificar los arreglos sin necesidad de interrumpir la
produccion.
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En este pilar también se utilizara la herramienta que servira de
apoyo a los operarios, llamada Fichas de Activos o Fichas
Técnicas, la cual serd Gtil para verificar los equipos y la respectiva
informacion de los mismos acerca del mantenimiento que
requieren con sus especificaciones y el tiempo que duran ciertas
partes y/o piezas. Con esto se podrd armar una politica de
recambio de partes criticas de los equipos que se van a cambiar.
Un ejemplo de la ficha de activos para las maquinas de costura,

corte, el computador y el plotter se muestra en la tabla 131.

Tabla 131: Ficha de Activos

FICHA DE ACTIVOS
TIPO DE MAQUINA DATOS GENERALES
Nombre

técnico

Marca

Area

Num. De
serie
Cantidad
Modelo

Imagen de maquina

Especificaciones Mantenimiento

Cadigo Ciclo Accion Responsable

Fuente: Elaboracién Propia

d. Mantenimiento Planeado: Consiste en disefiar un plan de
mantenimiento preventivo, es decir realizar acciones preventivas,
para lo cual se requiere bases de datos que contengan
informacion, para posteriormente analizarlas. La microempresa

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

no cuenta con una base de datos del area de mantenimiento por lo
que no se puede aplicar del todo, no obstante, se propone iniciar
con llevar un registro de mantenimiento y asi se ira formando una
base de datos, para posteriormente poder analizarlos y determinar
acciones preventivas que permitan prever las fallas. Este formato
deberé ser llenado por el técnico de mantenimiento que se encarga

de arreglar las maquinas cada vez que fallan.

Tabla 132: Registro de Mantenimiento

REGISTRO DE MANTENIMIENTO

DATOS PRINCIPALES

Cddigo de la Maquina

Tipo de Maquina

REGISTRO DE FALLAS

Fecha Descripcidn Causa Solucion

Fuente: Elaboracion Propia

e.  Capacitacion: Este pilar busca la adquisicion de habitos, los
cuales se basardn en 3 puntos principales: habilidad,
conocimiento y motivacion.

Se elaborara un plan de capacitacion dirigido a los operarios, con
la finalidad de fortalecer los conocimientos necesarios para un
correcto manipuleo de las maquinas, para identificar cualquier
cambio en el proceso normal de los equipos y asi mismo
identificar las posibles fallas de los equipos.

Esta capacitacion se recibira por parte de un especialista, el cual
tendrd a su cargo llevar a cabo la implementacion del TPM,
dirigida a los operarios.
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f. Mejoramiento para la calidad: Esta dirigido directamente el
producto final, es decir indaga los aspectos que contribuyen a
reducir la variabilidad de las condiciones del producto final, y de
esta manera asegurar la calidad al cliente.

Para este pilar del TPM, se propone un registro de producto no
conforme, en el cual se detallan las causas de las no
conformidades y otra informacion que sera llenada por el operario
que realice el control de calidad final de cada lote.

Con las capacitaciones recibidas y el programa en marcha, la
calidad comenzara a tener un mejor nivel en relacién a lo que

estaba antes de que se implemente el programa.

Tabla 133: Registro de Producto No Conforme

Registro de Producto No Conforme

Fecha

Cddigo Operario

No. Tipo de prenda | Cantidad | Cantidad NC | Descripciéon NC

3
4

5
Fuente: Elaboracion Propia

g. Mejora y efectividad de maquina: Se puede mejorar el
rendimiento de las maquinas siguiendo los pasos de TPM
aprovechando el trabajo en equipo de los operadores ya que todos

pasaran a tener el rol de mecanicos y consultor de sus equipos.
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4423 Cronograma de Actividades

llustracion 44: Cronograma de Actividades TPM

Mesl | Mes2 | Mes3
Actividades

112034123 41234

o

Limpieza inicial

b. Mejora Focalizada

c. Mantenimiento Auténomo

d. Disefiar un plan de Mantenimiento Preventivo

e. Capacitacion al personal del area en el TPM, Gerente de
Operaciones y mecanico especialista.

h. Mejoramiento para la calidad

Fuente: Elaboracién Propia

4424 Presupuesto

a. Mejora Focalizada

Tabla 134: Costo de la Mejora Focalizada

Partida Unidad Cantidad Frecuencia | C. unit. |C. Total
Formato Check List Unidades 100 4 0.1 40
COSTO TOTAL 0.1 40

Fuente: Elaboracion Propia

b. Mantenimiento Auténomo

Tabla 135: Costo Mantenimiento Auténomo

Partida Unidad Cantidad Frecuencia | C. unit. |C. Total
Formato Check List Unidades 100 4 0.1 40
Formato Ficha de Activos Unidades 100 4 0.1 40
COSTO TOTAL 0.2 80

Fuente: Elaboracion Propia
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c.  Disenar un plan de Mantenimiento Preventivo

Tabla 136 : Costo disefiar un plan

Partida Unidad Cantidad Frecuencia | C. unit. |C. Total
Formato Registro de Mantenimiento Unidades 100 4 0.1 40
COSTO TOTAL 0.1 40

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 137: Horas de Plan de Mantenimiento Preventivo

Elaboracién  Plan de : Duracion | Numero
o Horario Responsable
Mantenimiento (Semanas) |de dias
10:30 -
Operario Patronaje y disefio |11:30 1 3
10:30 -
) Jefe de Planta
Operario Cortado 11:30 1l 3
10:30 -
Operario Costura 11:30 1 3

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 138: Costo de Horas del Plan de Mantenimiento Preventivo

Horas para la| Cantidad |Costo Hora
Partida Unidad elaboracion del plan de Op Normal (S/.) |C. Total
Especialista Horas 1 1 150 150
Jefe de Planta | Horas 8 1 8.5 25.5
Operarios Horas 3 3 5.77 51.93
COSTO TOTAL 164.27 227.43

Fuente: Elaboracion Propia
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d. Capacitacion al personal del area en el TPM, Gerente de
Operaciones y mecanico especialista.

Tabla 139: Horas de Capacitacion al personal

Cantidad

Capacitacion de Horario | Duracion | Numero de dias | Persona encargada de
Operarios (Semanas) la capacitacion

Operario Patronaje y disefio | 1 11-1pm |1 2

Operario Tendido 1 11-1pm |1 2

Operario Cortado 2 i T2 - 2 o

Operario Costura 5 11-1pm |1 2 Especialista

Operario Acabado 2 11-1pm |1 2

Gerente de Produccion 1 2-4pm 1 2

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 140: Costo de la Capacitacion al personal del area en el TPM

Numero

de Costo  Hora
Cargo Unidad Horas de Capacitacion | Operarios | Normal (S/.) C. Total
Especialista Horas 8 1 150 1200
Operarios Horas 4 11 5.77 253.88
Gerente de Produccion | Horas 4 1 14.42 57.68
COSTO TOTAL 170.19 1511.56

Fuente: Elaboracion Propia
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e.  Mejoramiento para la calidad

Tabla 141: Costo del Mejoramiento para la Calidad

C.
Partida Unidad Cantidad Frecuencia | C. unit. | Total
Formato de Registro de Producto no Conforme | Unidades | 100 1 0.15 15
COSTO TOTAL 0.15 15

Fuente: Elaboracién Propia

f. Integrado

Tabla 142: Costo Integrado Actividades de TPM

Costo
Actividades unitario Costo Total
a. Limpieza inicial S/.0.00 S/.0.00
b. Mejora Focalizada S/.0.10 S/. 40.00
c. Mantenimiento Auténomo S/.0.20 S/.80.00

d. Disefiar un plan de Mantenimiento Preventivo |S/. 164.37 S/. 267.43

e. Capacitacion al personal del area en el TPM,

Gerente de Operaciones y mecanico especialista. S/.170.19 S/.1,511.56

h. Mejoramiento para la calidad S/.0.15 S/.15.00
i. Mejoray efectividad de maquina S/.0.00 S/.0.00
TOTAL S/. 335.96 S/. 1,936.99

Fuente: Elaboracion Propia

Segun el cuadro anterior, se puede observar que el costo total aplicando
esta propuesta de implementacion del TPM es de S/.1936.99.
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4425 Modelamiento

Tabla 143: Modelamiento Indicadores

Indicador Planeado Ejecutado Deficiencia Meta Resultado

Mejora | Optimo

NUmero de | 100% 37.42% 62.58% 35% 72.42%
Programaciones

NUmero de | 76.19% 11.90% 64.29% 30% 41.90%
operarios que

saben utilizar el
software
NUmero de | 100% 53.57% 46.43% 20% 73.57%

maquinas de corte

que funcionan

correctamente

NUmero de | 100% 66.05% 33.95% 15% 81.05%
maquinas que
funcionan

correctamente

Fuente: Elaboracion Propia
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4.4.3. Aplicable a los Factores de Falta de control de inventarios en
proceso y la falta de politicas de inventario.

443.1 Diagrama de Flujo

llustracion 45: Diagrama de Flujo de Implementacién Kanban

Diagrama de Flujo de las Actividades de Kanban

‘ INICIO ’

A 4

Entrenamiento del
Personal

A 4

Implementar las
tarjetas Kanban

Tarjetas
Kanban

Implementacién del
Kanban en dreas [+
criticas

y

Utilizar la pizarra
disponible

Implementacién del
Kanban en las
demds areas

A 4

Evaluacién del
sistema Kanbany
ajustes respectivos

FIN

Fuente: Elaboracién Propia
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4432 Descripcion de Actividades

Se utilizara el sistema Pull, en el que cada uno de los procesos
siguientes acude a su proceso anterior a retirar los productos que se
necesita.

Para la implementacion de Kanban es necesario considerar estas 4

fases:

Entrenamiento del personal: Se debe entrenar al personal sobre
los principios de Kanban, y explicar las ventajas y desventajas de
usar Kanban.

o Implementacion del Kanban en areas criticas: Se atacaran a los
componentes con mayores problemas, de esta forma mejorar su
proceso Yy resaltar los problemas escondidos. El entrenamiento del
personal se realiza de manera continua en la linea de produccion.

. Implementacion del Kanban en las demas é&reas: Una vez
implementado el Kanban en los componentes con mayores
problemas se procede a distribuirlo a todos los componentes del
proceso productivo.

o Evaluacion del sistema Kanban y ajustes respectivos: Verificar el

funcionamiento del sistema y corregir las desviaciones.

Para la empresa de confecciones en estudio, utilizaremos la presente
herramienta para saber la cantidad de producto que cada uno de los
procesos debe de preparar.

Para nuestro estudio, estamos enfocandonos en el producto Chaleco
reflectivo, para entender mejor esta descripcion tendremos en cuenta la

siguiente imagen:

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD
CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

llustracién 46:

Fuente: La Empresa

Para entender mucho mejor la composicion de este producto, se divide
en dos piezas, tal como se indica en la figura anterior.

o Pieza 1 : Delanteros y Espalda

o Pieza 2: Bolsillos y Portalapiceros

Latela se dirige al proceso de Tendido y Corte, para que posteriormente
se arme la prenda habilitada y forme un lote para continuar con el
proceso de cosido y acabado.

Con la informacion obtenida en el VSM, se sabe que existen tiempos
de almacenamiento y espera en el Area de Corte y Acabado, que
ocasionan retraso en el proceso, asi como stock que ocultan costos de
reprocesos Yy sobreproduccion en las areas

Se sabe también que a pesar de que existe una ficha técnica durante los
procesos que va junto a las prendas, muchas veces los operarios no la
tienen en cuenta y trabajan lo que se les asigna sin tomar en cuenta
algin tipo de informacidon o verificar si en su area de trabajo se
acumulan las prendas, lo que conlleva a que se acumulen lotes de
prendas en las mesas de trabajo, generando inventario en proceso, tanto

en el area de Corte como en el area de Cosido y Acabado.
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Por esto se propondrén las tarjetas Kanban, que permitiran tener una

visién més clara de lo que se requiere para satisfacer la demanda. Cada

una de estas tarjetas ira en cada operacion de manera que se genere un

flujo continuo.

llustracién 47:

Tarjeta Kanban

TARJETA KANBAN

ESTILO CAPACIDAD

CHALECO REFLECTIVO

PROCESO | CANTIDAD | PROCESO | CANTIDAD | PUNTO DE | CANTIDAD
REQUERIDA | PREVIO REQUERIDA | DEPOSITO | REQUERIDA

Tendido Almaceén Tendido

Corte Tendido Corte

Cosido Corte Cosido

Acabado Fusionado Acabado

Almacén Habilitado Almacén PT

Fuente: Elaboracion Propia

En tal formato se llenara el tipo de prenda, en este caso el Chaleco
Reflectivo, y la cantidad con la que se trabaja (1 lote que es igual a 20
prendas). Se debera llenar la cantidad que se necesita en cada proceso,
y esa misma cantidad se debera solicitar al proceso anterior, la cual
debera ser igual para el punto de depdsito. De tal forma que no se
generen demoras y/o esperas dentro del proceso ya que se abastecera
cuando se necesite, reduciendo asi inventarios en proceso, y esperas con

un tiempo de 0. Como se puede ver a continuacion.
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Tabla 144: Demoras dentro del Proceso

Tiempo Tiempo
ACCION Actual (min) | Propuesta
(min)

Espera de la prenda para pasar al proceso de | 2.21 0.0

cosido

Espera en la operacion de pulido, en el &rea | 1.8 0.0

de acabado

Almacén de prendas y complementos 4.2 0.0
TOTAL Minutos — Lead Time 8.21 0.0

Fuente: Elaboracién Propia

Los operarios de la planta tendran que abastecer la operacién siguiente
con el apoyo de la tarjeta, evitando asi tiempos improductivos. Asi
mismo se puede observar que en el area de cosido, hay una pizarra, a la
cual no le dan uso, asi que podria ser utilizada para colocar la
informacion necesaria como, por ejemplo: Orden que se trabaja, el total
de prendas requeridas, los minutos disponibles, almacenamiento del
producto terminado y la secuencia del proceso, asi que formaria parte

también de la herramienta Kanban.

4433 Cronograma de Actividades

llustracién 48: Cronograma de Actividades Kanban

Mes 1 Mes 2 Mes 3

Actividades 1/12/3/4|1|2|3(4|1|23|4

a. Capacitacion del Kanban a las personas involucradas:

operarios y supervisores con un especialista.

b. Implementar la tarjeta Kanban en las areas criticas

c. Uso de la pizarra con informacién Kanban.

d. Implementacion de Kanban en las demés areas

e. Evaluacion del sistema Kanban

Fuente: Elaboracion Propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE 14 UNIVERSIDAD

CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

4434 Presupuesto

A través de la propuesta de implementacion del Kanban, se busca la
reduccion de esperas, lo cual permitird mejorar los tiempos del proceso.
A continuacion, se mostraran cada una de las actividades a realizar
junto a los costos asignados a cada una de ellas para poder llevar a cabo

su desarrollo.

a. Capacitacion del Kanban a las personas involucradas: operarios y

supervisores con un especialista

Tabla 145: Programa de Capacitacion Implementacion Kanban

Duracion | Cantidad | Persona

Involucrados Horarios £
(semanas) de dias |encargada

Operarios 3-5 pm 1 1
Jefe de Planta 3-5pm 1 1| Consultor
Gerente especialista
produccion 8-10 am i 1

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 146: Costo de la Capacitacion Kanban a personas involucradas

Costo Horas #

Involucradgs (S/)) Capacitacion | Operarios Costo Total
Operarios 5.77 2 11| S/. 126.94
Jefe de Planta 8.5 2 1| S/ 17.00
Gerente Produccion 14.42 2 1| S/. 28.84
Consultor
especialista 140 6 2| S/.1,680.00

COSTO TOTAL S/.1,852.78

Fuente: Elaboracion Propia

b. Implementar la tarjeta Kanban en las &reas criticas

Tabla 147: Costo de implementacion Tarjeta Kanban

Costo
Partida Unidad | Cantidad | Frecuencia Unitario Costo Total
Tarjeta Kanban |Formatos| 350 1 0.14 S/. 49.00

Fuente: Elaboracion Propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE UNIVERSIDAD

CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

c. Uso de la pizarra con informacion Kanban

Tabla 148: Costo del uso de la pizarra con informacion Kanban

Partida Unidad | Cantidad | Frecuencia| Costo Unitario | Costo Total
Instalacién
pizarra - 1 S/. 14.00 | S/. 14.00
Arreglos a pizarra - 1 S/. 10.00 | S/. 10.00
Operarios (1) horas 2 - S/. 577 | SI. 11.54
TOTAL S/. 35.54

Fuente: Elaboracion Propia

d. Evaluacion del sistema Kanban

Tabla 149: Costo de la evaluacion del sistema Kanban

Costo
Partida Unidad | Cantidad | Frecuencia Unitario Costo Total
Consultor Horas 15 2 150 S/. 225.00

Fuente: Elaboracion Propia

e. Costos integrados de Kanban

Tabla 150: Costo Implementacion Kanban

COSTO POR
ACTIVIDADES ACTIVIDAD (S/.)
Capacitacion del Kanban a las personas S/. 1852.78
involucradas: operarios y supervisores con
un especialista.
Implementar la tarjeta Kanban en las areas S/. 49.00
criticas
Uso de la pizarra con informacion Kanban. S/. 35.54
Implementacion de Kanban en las demas -
areas
Evaluacion del sistema Kanban S/. 225.00
TOTAL S/. 2162.32

Fuente: Elaboracion Propia
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4435 Modelamiento

Tabla 151: Modelamiento Indicadores Kanban

Indicador | Planeado | Ejecutado | Deficiencia | Meta Resultado
Mejora | Optimo

NUmero de | 99.08% 29.70% 69.38% 40% 69.70%

prendas

completas

cortadas

Cantidad de | 100% 44.00% 56.00% 35% 79.00%

prendas

pulidas

Fuente: Elaboracién Propia

4.5, Presupuesto Global de la Propuesta de Implementacion

Tabla 152: Presupuesto Global de la propuesta de Implementacion

HERRAMIENTAS COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
METODOLOGIA 5’S S/. 2336.10 S/. 7560.90
TPM S/. 335.96 S/. 1936.99
KANBAN S/. 2162.32
TOTAL S/. 11660.21

Fuente: Elaboracién Propia

Como resultado del presupuesto global de la Propuesta de Implementacion se obtuvo un total
de S/.11660.21, del cual el 64.84%, corresponde a la aplicacion de propuesta de la
Metodologia 5°S, y lo demaés corresponde a las propuestas de TPM y Kanban, con un valor
de S/.1936.99 y S/.2162.32 respectivamente.
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4.6.

Modelamiento Integrado (Metas para la Mejora)

Tabla 153: Modelamiento Integrado (Metas para la Mejora)

Fuente: Elaboracion Propia
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Meta
Herramienta Factor Indicadores Mejora %
NUmero de herramientas bien 40%
Falta de orden y limpieza en el &rea ubicadas
Falta de aprovechamiento de los espacios | EStantes ocupados adecuadamente 40%
5'S Falta de orden en los puestos de trabajo Puestos de trabajo desordenados 40%
Areas que se encuentran bien 40%
Falta de una buena distribucion de planta | ubicadas
Falta de un sistema de eliminacion de Cantidad de desperdicios generados al 50%
despilfarros dia
g:lltgsd:qﬂrigggamacmn del mantenimiento Nimero de Programaciones 3506
Falta de conocimiento acerca de la NI AN fdarios que saben
utilizacién del software por parte de los - P g 30%
- utilizar el software
TPM operarios
Desconocimiento de la operatividad de las | NUmero de maquinas de corte que 20%
maquinas de corte funcionan correctamente
Fallas en las maquinas de la microempresa Ivimer qEESERON IR que funcionan 15%
correctamente
Falta de control de Inventarios en proceso Numzro gy  completas 40%
KANBAN cortadas
Falta de Politicas de Inventario Cantidad de prendas pulidas 35%
PROMEDIO 35%
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4.7. Determinacion del Beneficio / Costo de la Propuesta (B/C)

. Ahorro Beneficio

Para calcular el Beneficio, se utiliz6 el dato obtenido anteriormente, mostrado en la
tabla 90, llamada Consolidado de Costos, en la cual se halla una diferencia por
proceso total de S/. 52,599.75, el cual determind un porcentaje de deficiencia
promedio de 41.67%. Posteriormente se multiplica este valor por el promedio de
las metas mejora obtenida anteriormente en la Tabla 154 llamada Modelamiento

integrado (Metas para las mejoras).

Ahorro Beneficio: Pérdida X Promedio Meta mejora
Ahorro Beneficio: 52599.75 x 0.35
Ahorro Beneficio: 18409.91

. Costo Presupuesto Global

Costo Presupuesto Global de Implementacion de las Mejoras: S/. 11660.21

. Determinacién B/C

Aplicando la formula B/C se tiene lo siguiente:

B 1840991 5.
C 11660.21
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CONCLUSIONES

PRIMERA: Después de obtener la informacion requerida dada por la microempresa, se
procede a realizar un analisis de la productividad, luego de identificar los
recursos utilizados y la produccién anual tanto del afio 2016 y 2017, con tal
informacion se concluye que respecto a la produccién anual del 2016 y 2017
la prenda que representa el mayor volumen de ventas es el chaleco reflectivo
luego de realizar el diagrama de Pareto, asi mismo la produccion del afio 2016
con respecto al 2017 se ha reducido en un 16.92%. Y finalmente la
productividad ha disminuido en un 32.29% del 2016 al 2017. Luego se realizd
el estudio de tiempos y se obtuvo un tiempo de estandar de 43.09 min/chaleco.

SEGUNDA: Después de realizar un diagnostico de la microempresa, se identificd los
problemas y deficiencias dentro de los 11 procesos de confeccion, realizando
por cada proceso el Check List se obtuvo un desempefio positivo del 59.44%
y un desempefio negativo de 40.56%. Posteriormente analizando la
problematica identificada se obtuvo un promedio de porcentaje de deficiencia
de cada factor de 42.42% y asi mismo respecto a los costos asociados con los
procesos se obtuvo una diferencia por proceso total de S/. 52599.75, lo cual
determina un porcentaje de deficiencia promedio del 41.67%. Luego de ello
se realiza un analisis comparativo de la deficiencia encontrada y se obtuvo un
promedio de 38.40% de deficiencia. Finalmente se realiza la matriz de
priorizacién de factores, utilizando la matriz semicuantitativa y el diagrama
de Pareto, con esto se escogieron los 12 problemas de mayor puntaje para ser

tratados a través de las propuestas de mejora a realizar.

TERCERA: Habiendo realizado el diagnostico de las areas involucradas en el proceso
productivo, se identificaron las herramientas de Lean Manufacturing que
contribuiran con el desarrollo de la presente Propuesta de Mejora como la
Metodologia 5’S, VSM, Kanban y TPM, las cuales iran dirigidas para mejorar

cada uno de los 12 problemas identificados con el diagrama de Pareto.
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CUARTA: Una vez determinadas las herramientas de Lean Manufacturing a utilizar, se
desarrollara cada una de las tres propuestas, al plantear las distintas
propuestas se busca solucionar los problemas hallados, a través de las
diferentes metodologias para cada una de las herramientas Lean
Manufacturing. En primer lugar identificando y describiendo todas las
actividades relacionadas con las herramientas, concluyendo asi que el
presupuesto de llevar a cabo las tres herramientas en total es de S/. 11660.21,
correspondiendo a la metodologia 5 ‘S un valor de S/. 7560.90, al TPM S/.
1936.99 y a La herramienta Kanban S/. 2162.32. Asi mismo el cronograma
tanto para la metodologia 5°S, TPM y Kanban es de 6, 3 y 3 meses
respectivamente. El cronograma de la implementacion de las propuestas de
mejora contribuy6 a determinar un orden y plan de trabajo a realizar durante
los proximos 6 meses permitiendo a la microempresa lograr los objetivos
establecidos mediante el desarrollo y seguimiento del plan de trabajo.

QUINTA: Para realizar el analisis Beneficio/ Costo se identifico el total de costos de las
propuestas de mejora por cada herramienta, haciendo un total de S/.11660.21,
asi mismo el beneficio obtenido es de S/.18409.91, por lo cual se hall6 un
valor de 1.578, que, al resultar mayor a la unidad, demuestra la viabilidad de
las propuestas de mejora y los beneficios economicos que traeria para la

microempresa.
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RECOMENDACIONES

PRIMERA: La gerencia debe tomar en cuenta que es importante que se mida la
productividad para tener conocimiento si disminuye o0 se incrementa mes a
mes, y tener dicha informacion documentada y revisada para el respectivo
andlisis. Para esto se recomienda realizar un andlisis constante de la situacion
actual de los procesos de confeccion, este se puede realizar mensualmente, lo

cual contribuira a controlar adecuadamente el estado de los procesos.

SEGUNDA: Se sugiere que todos los procesos operativos de la microempresa estén
formalizados mediante documentacion verificada y aprobada por las areas
respectivas y por la gerencia general. De esta manera las dudas de los

trabajadores seran absueltas en el momento que requieran y con rapidez.

TERCERA: Se sugiere que la capacitacion y motivacion a los operarios a cerca de las
herramientas de Lean Manufacturing que deben usar en sus puestos de trabajo
sea constante. Cada operario debe ser consciente de que tales herramientas

contribuyen a que su trabajo sea mas eficiente y productivo.

CUARTA:  Para lograr que la propuesta establecida se mantenga sostenible en el tiempo
se debe cumplir con las fechas del cronograma determinado, y lograr que el
presupuesto determinado no se exceda y de esta manera mantener viable la
propuesta. Queda también como sugerencia mantener y fortalecer la
retroalimentacion a los operarios para analizar el avance de las propuestas y

prever cualquier problema que se presente durante la implementacion.

QUINTA:  Serecomienda que toda la implementacion de mejoray las acciones a realizar,
asi como los resultados que se esperan obtener, sean transmitidos a los
operarios involucrados, para que se sientan comprometidos con los objetivos
y contribuyan a mejorar el clima laboral. Asi mismo luego de la
implementacién de las propuestas, se recomienda realizar tanto auditorias
internas como externas con el fin de mantener resultados 6ptimos.
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ANEXOS

Anexo N°1

Chaleco reflectivo

Camisa colegio
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Pantaldn estandar colegio
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Chaleco militar
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Anexo N°2

Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Mas
Minutos por ciclo 010 0.25 050 075 1.0 2.0 5.0 10.0 200 400 40.0
Mumenos
de ciclos
recomendado 200 100 B0 40 30 20 15 10 ] 5 3

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). Introduccion al estudio del trabajo. México:
Limusa,2001, p 301.
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Anexo N° 10

Descripcion de Factores de la problematica del periodo 2015-2018

2015 2016 2017 2018
Promedio Promedio
Operacion Factor Indicador Formula Componentes Planeado Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado | Ejecutado Planeado | Ejecutado Planeado Ejecutado
Total de cargos ocupados 2 1 2 1 2 1 2 2
. . (Total de cargos ocupados/Total .
Falta de cargos requeridos | NUmero de cargos ocupados de cargos requeridos)*100 Total de cargos requeridos 2 2 2 2 2 2 2 2
Programacién de Resultado (%) 100.00% |  50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% | 100.00% 100.00% 62.50%
la produccién Areas en donde se realiza el seguimiento de las
o Falta de control de Avreas en donde se realiza el (Areas en donde se realiza el Ordenes de produccion 5 2 > 2 5 2 5 2
Abastecimiento ordenes de produccion | seguimiento de Ia_s,érdenes seguimiento de las érdenesde | Areas totales 5 5 5 5 5 5 5 5
de materiales programadas de produccién produccion/Areas totales)*100
Resultado (%) 100.00% 40.00% | 100.00% 40.00% | 100.00% 40.00% | 100.00% 40.00% 100.00% 40.00%
NUmero de trabajadores que conocen el llenado de
, i (Numero de trabajadores que las plantlllas en Excel 10 4 10 5 14 6 14 6
Planeamiento de Nggf;%iﬂ?gﬁﬁ?&iﬂg:e conocen el llenado de las
la compra Falta de conocimiento en ; plantillas en Excel/Numero total | Nimero total de trabajadores 10 10 10 10 14 14 15 15
> CONoC plantillas en Excel - *
la utilizacién de las de trabajadores)*100
plantillas en Excel Resultado (%) 100.00% 40.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 42.86% 93.33% 40.00% 98.33% 43.21%
Total de cargos ocupados 2 1 2 1 2 1 2 2
Desembalar Falta de cargos ocupados | NUmero de cargos ocupados (Total de cargos ocupados/Total
materiales g P 9 P de cargos requeridos)*100 Total de cargos requeridos 2 2 2 2 2 2 2 2
Resultado (%) 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% | 100.00% 100.00% 62.50%
Estantes ocupados adecuadamente 8 2 8 2 8 3 8 3
Falta de aprovechamiento Estantes ocupados a decugszt;ltr?tseﬁlﬁ:?g:tan tes
de los espacios adecuadamente - - Total estantes disponibles 8 8 8 8 8 8 8 8
disponibles)*100
Almacenamiento Resultado (%) 100.00% 25.00% | 100.00% 25.00% | 100.00% 37.50% | 100.00% 37.50% 100.00% 31.25%
Clasificacion de ) )
productos Unidades no dafiadas ni obsoletas 1120 970 1180 1050 1300 1150 1290 1150
Falta_de control de la Cantidad de prendas ) . _
cantidad de prendas terminadas para despacho (Unidades no dafiadas ni
terminadas con mucho or obsolsscenciap /o obsoletas/ Unidades disponibles
tiempo dentro del P deterioro Y terminadas en el inventario)*100 | Unidades disponibles en el inventario 1200 1200 1300 1300 1400 1400 1400 1400
inventario
Resultado (%) 93.33% 80.83% 90.77% 80.77% 92.86% 82.14% 92.14% 82.14% 92.28% 81.47%
) ) Avrea bien ubicadas 7 3 7 2 7 3 7 4
Distribucion Distribuir telas al Falta de una buena Areas que se encuentran (Areas bien ubicadas/ Total de
interna area de corte distribucion de planta bien ubicadas areas de la empresa) *100 Total de areas de la empresa 7 7 7 7 7 7 7 7
Resultado (%) 100.00% 42.86% | 100.00% 28.57% | 100.00% 42.86% | 100.00% 57.14% 100.00% 42.86%
Falta de conocimiento . . NUmero de operarios que saben usar el software 8 1 8 1 10 2 11 2
acerca de la utilizacion NUmero de operarios que (Nugzrroe?igf‘t)\i’r;g??oizle;:ben
del software por parte de saben utilizar el software operarios) x 100 Total de operarios 10 10 10 10 14 14 15 15
los operarios
Trazado Patronaje de Resultado (%) 80.00% 10.00% 80.00% 10.00% 71.43% 14.29% 73.33% 13.33% 76.19% 11.90%
disefio y trazo
. (Numero de veces que se realiza | Ndmero de veces que se realiza el mantenimiento 2 0 2 0 2 2 2 2
. Cantidad de veces que se S
Falta de mantenimiento al realiza el mantenimiento al el mantenimiento / Total de
plotter mantenimientos Total de mantenimiento programados 2 2 2 2 2 2 2 2
computador y al plotter programados)*100
Resultado (%) 100.00% 0.00% | 100.00% 0.00% | 100.00% 100.00% | 100.00% | 100.00% 100.00% 50.00%
| _ o _ | Cantidad de estantes (Estantes ocupados Estantes ocupados adecuadamente 6 1 6 1 6 1 6 2
Cosido nspeccionar y Insuficiente espaclo €n fos disponibles en el area de adecuadamente/ Estantes - -
clasificar prendas estantes disponibles . . - Estantes disponibles 6 4 6 4 6 4 6 4
costura disponibles)*100
Resultado (%) 100.00% 25.00% | 100.00% 25.00% | 100.00% 25.00% | 100.00% 50.00% 100.00% 31.25%
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2015 2016 2017 2018
Promedio Promedio
Operacién Factor Indicador Formula Componentes Planeado Ejecutado Planeado | Ejecutado | Planeado | Ejecutado Planeado | Ejecutado Planeado Ejecutado
Falta de un Pedidos generados conformes 41 34 43 34 51 34 50 34
Acabado Control de departamento de control Porcentaje de pedidos (Pedidos conformes/ Total de
Calidad P de calidad conformes pedidos generados)*100 Total de pedidos generados 41 41 43 43 51 51 50 50
Resultado (%) 100.00% 82.93% | 100.00% 79.07% | 100.00% 66.67% | 100.00% 68.00% 100.00% 74.17%
Total de cargos ocupados 2 1 2 1 2 1 2 1
. (Total de cargos
Captacion de Falta de personal del NUmero de cargos requeridos ocupados/Total de cargos
nuevos clientes area de ventas 9 4 P - 9 Total de cargos requeridos 2 2 2 2 2 2 2 2
requeridos)*100
Resultado (%) 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% 100.00% 50.00%
(NUmero de pedidos Pedidos entregados sin reclamos del cliente 44 30 45 32 52 37 52 40
Desconocimiento de la | Porcentaje de satisfaccion del entregados sin reclamos del
satisfaccién del cliente cliente cliente/ Total de pedidos Total de pedidos entregados 44 44 45 45 52 52 52 52
entregados)*100
Ventas Resultado (%) 100.00% 68.18% | 100.00% 71.11% | 100.00% 71.15% | 100.00% 76.92% 100.00% 71.84%
Llevar un control
y anal|3|:‘ delas | oo de medicion de la Ntmero de despachos realizados a tiempo 47 35 46 33 50 39 53 46
ventas :
capacidad de . )
cump"miento de la Capacidad de Cump“miento (N.umero de-despaChOS Total despachos requerldos 47 47 46 46 50 49 53 53
- realizados a tiempo/ Total
empresa en referencia a de la empresa AN
L despachos requerido)*100
los requerimientos de
tiempo del cliente
Resultado (%) 100.00% 74.47% | 100.00% 71.74% | 100.00% 79.59% | 100.00% 86.79% 100.00% 78.15%
L (Programaciones de Programaciones de mantenimiento en un trimestre 10 4 10 3 11 4 11 4
Falta de programacién 2 -
del mantenimiento de NUmero de programaciones mantenimiento realizadas/ .
- Total de mantenimientos Total de programaciones llevadas a cabo 10 10 10 9 11 10 11 11
los equipos *
programadas)*100
Asignar orden de Resultado (%) 100.00% 40.00% | 100.00% 33.33% | 100.00% 40.00% | 100.00% 36.36% 100.00% 37.42%
trabajo
Presupuesto utilizado 1200 650 1200 700 1300 500 1500 500
Falta de presupuesto en 5 ( Presupuesto utilizado/
mantenimiento Presupuesto de Area Presupuesto disponible)*100 | Presupuesto disponible 1200 1200 1200 1000 1300 1000 1500 1300
M - Resultado (%) 100.00% 54.17% | 100.00% 70.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 38.46% 100.00% 53.16%
antenimiento
NG o (Mégquinas identificadas con | Maquinas identificadas con su verificacion 28 20 30 20 32 20 34 20
. S Umero de maquinas I
Realizar Falta de identificacion identificadas con su respectiva su verificacion/ Total de
diagndstico de maquinas  Con su Tesp maquinas en la Total de maquinas en la microempresa 28 28 30 30 32 32 34 34
verificacion .
microempresa)*100
Resultado (%) 100.00% 71.43% | 100.00% 66.67% | 100.00% 62.50% | 100.00% 58.82% 100.00% 64.85%
(Ndmero de maquinas que | Numero de maquinas que funcionan correctamente 28 18 30 19 32 23 34 22
Verificar - NUmero de maquina que funcionan correctamente/
funcionamiento Fallas en las maquinas funcionan correctamente Total de maquinas en la Total de maquinas en la microempresa 28 28 30 30 32 32 34 34
microempresa) *100
Resultado (%) 100.00% 64.29% | 100.00% 63.33% | 100.00% 71.88% | 100.00% 64.71% 100.00% 66.05%
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Anexo N°11

Descripcion de los Factores de la problemética identificada durante el periodo 2017

Promedi | Promedi
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 0 0
Componente | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad
Proceso Operacién Factor Indicador Férmula s o) 0 0 o) o) 0 0 o) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nimero de
. o6rdenes de
((”)\lrl(jg:?ersoddee pro_d_l:jcci(’)n
emitidas a
Programacio | Rewasoenla | Namerode | produccion | tigmpo 13 7 12 6 1 4 10 5 1 5 12 6 14 8 14 6 13 8 14 10 15 10 13 8
nde la emision de la 6rdenes de emitidas a Total de
- orden de produccién | tiempo/ Total de | -
produccion - ) 6rdenes de
produccion con retraso 6rdenes de produccion
e%?fi‘égz)c*"igo emitidas 13 10 12 9 1 9 10 9 1 9 12 10 14 1 14 10 13 1 14 12 15 13 13 1
Resultado
Abastecimiento de (%) 100.00% 70.00% | 100.00% 66.67% | 100.00% 44.44% | 100.00% 55.56% | 100.00% 55.56% | 100.00% 60.00% | 100.00% 72.73% | 100.00% 60.00% | 100.00% 72.73% | 100.00% 83.33% | 100.00% 76.92% | 100.00% 72.73% | 100.00% 65.89%
materiales Numero de
requerimient
(NUmero de os de compra
Retraso en la requerimientos | elaborados 8 5 8 5 8 6 8 6 8 6 8 5 8 5 8 5 8 5 8 5 8 6 8 7
. i Numero de de compra Total de
Pla(r:e:ja;ml;ent elabzreé:uon requerimient | elaborados/Total requerimient
compra requerimiento | %% de compra de. 0s de compra
de compra elaborados rdequerlmlentos por atender 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
le compra por
atender)
Resultado
(%) 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 75.00% | 100.00% 75.00% | 100.00% 75.00% | 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 75.00% | 100.00% 87.50% | 100.00% 68.75%
Pedidos
L . aprobados 15 11 14 11 17 14 12 9 13 10 15 12 14 12 10 8 12 10 11 10 10 8 13 11
Incumplimien (Pedidos Total de
Desembalar to con calidad Entregas aprobados/Total Srdenes de
materiales y fecha de perfectament de 6rdenes de compra
entrega de los e recibidas compra o
proveedores recibidas)*100 recibidas 15 15 14 14 17 17 12 12 13 13 15 15 14 14 10 10 12 12 11 11 10 10 13 13
Resultado
Almacenamiento (%) 100.00% 73.33% | 100.00% 78.57% | 100.00% 82.35% | 100.00% 75.00% | 100.00% 76.92% | 100.00% 80.00% | 100.00% 85.71% | 100.00% 80.00% | 100.00% 83.33% | 100.00% 90.91% | 100.00% 80.00% | 100.00% 84.62% | 100.00% 80.90%
Fichas de
Cantidad d Fichas d ingreso sin
) antidad de (Fichas de errores 15 11 17 13 16 13 9 7 21 17 12 6 19 14 16 13 8 4 23 18 16 12 22 18
Registrar Errores en las errores ingreso sin Fichas de
materiales a fichas de registrados errores/ Fichas ingreso
ingresar ingreso enlasfichas | deingreso | jjenagas 15 15 17 17 16 16 9 9 2 2 12 12 19 19 16 16 8 8 23 23 16 16 22 22
de ingreso llenadas)*100 Resultado
(%) 100.00% 73.33% | 100.00% 76.47% | 100.00% 81.25% [ 100.00% 77.78% | 100.00% 80.95% | 100.00% 50.00% | 100.00% 73.68% | 100.00% 81.25% | 100.00% 50.00% | 100.00% 78.26% | 100.00% 75.00% | 100.00% 81.82% | 100.00% 73.32%
Fichas de
) registro de
cantidadde | (Fichasde | qajida llenada
) errores al | redistro de salida | i errores 22 16 23 16 22 16 19 15 27 21 17 13 30 25 25 20 20 18 29 22 23 20 25 20
Registrar Errores en las llenar las llenada sin Fichas de
salida de fichas registro fichas de errores/ Fichas registro de
materiales de salida registro de de registro de | -iida
salida IIen:gzlilsd)ilOO llenadas 22 22 23 23 22 22 19 19 27 27 17 17 30 30 25 25 20 20 29 29 23 23 25 25
Resultado
(%) 100.00% 72.73% | 100.00% 69.57% | 100.00% 72.73% | 100.00% 78.95% | 100.00% 77.78% | 100.00% 76.47% | 100.00% 83.33% | 100.00% 80.00% | 100.00% 90.00% | 100.00% 75.86% | 100.00% 86.96% | 100.00% 80.00% | 100.00% 78.70%
Cantidad de
veces que el
(Cantidad de a.scens%r
Distribui Namero de vecesqueel | fynciona
Distribucion I'sm wdr Desperfectos | veces al mes fascepsor correctament
interna telacortada | i oncor | en las que unciona e 150 100 160 100 155 100 165 100 140 100 130 100 160 100 160 100 150 100 150 100 150 100 160 100
q
al érea de manual falla el correctamente [~ rieqe
costura ascensor [Cantidad de veces que se
‘Sﬁf;ﬁ;’fi;g utiliza 150 150 160 160 155 155 165 165 140 140 140 140 160 160 160 160 150 150 150 150 150 150 160 160
Resultado
(%) 100.00% 66.67% | 100.00% 62.50% | 100.00% 64.52% | 100.00% 60.61% | 100.00% 71.43% | 92.86% 71.43% | 100.00% 62.50% | 100.00% 62.50% | 100.00% 66.67% | 100.00% 66.67% | 100.00% 66.67% | 100.00% 62.50% 99.40% 65.39%
Nimero de
b ' (NGmero de | cajas
N emoras en . cajas movidas al | movidas al
Distribuiral | transportede | Nimerode | oo’ "o | almacén 48 25 50 30 50 27 45 27 50 30 50 30 50 35 50 35 50 30 40 25 40 28 50 40
area de las prendas al cajas ascensor Total de
tp:;diﬁchos alrrnz:jcer; de mol\n’_:dasnal manual/Total de | cajas por
erminacos lgrfnﬁg d?)ss almace cajas por mover 48 48 50 50 50 50 45 45 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 40 40 40 40 50 50
: mover)*100 Resultado
(%) 100.00% 52.08% | 100.00% 60.00% | 100.00% 54.00% [ 100.00% 60.00% | 100.00% 60.00% | 100.00% 60.00% | 100.00% 70.00% | 100.00% 70.00% | 100.00% 60.00% | 100.00% 62.50% | 100.00% 70.00% | 100.00% 80.00% | 100.00% 63.22%
Cantidad de
. metros
Falta de un m(efisrlti?\?jsjeos tendidos 1400 1050 1400 1000 1400 1050 1400 1150 1400 1050 1400 1000 1400 1000 1400 1100 1400 1050 1400 1050 1400 1050 1400 1000
| del M N Cantidad de
Tendido Desenrollar a?/c;:tcr;) e(rj1ela tendi(eiggi)or / Cantidad de metros
y tender tela produccion dia metros tendidos tendidos
diaria pmgrar(')‘gdas)*l programados 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400 1400
Resultado
(%) 100.00% 75.00% | 100.00% 71.43% | 100.00% 75.00% | 100.00% 82.14% | 100.00% 75.00% | 100.00% 71.43% | 100.00% 71.43% | 100.00% 78.57% | 100.00% 75.00% | 100.00% 75.00% | 100.00% 75.00% | 100.00% 71.43% | 100.00% 74.70%
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Promedi

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 Promedi 0
Proces | Operaci6 Componente | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad o Ejecutad
o) n Factor Indicador Férmula s o) 0 o) o) o) 0 0 o) o) 0 0 o) o) o) 0 0 o) o) o) 0 0 o) 0 o) Planeado o)
Namero de
prendas
. completas
Ndmero de (Ntmero de cortadas 600 150 620 150 600 220 600 180 650 220 600 180 600 220 650 220 630 180 600 180 590 171 805 175
Falta de control rendas prendas completas Total de
de inventarios p cortadas/Total de
completas prendas
en proceso cortadas prendas completas completas
Cortar de por cortar) X 100 | por cortar 600 600 620 620 600 600 600 600 650 650 600 600 600 600 650 650 630 630 600 600 650 650 820 820
acuerdo a Resultado
los (%) 100.00% 25.00% | 100.00% 24.19% | 100.00% 36.67% | 100.00% 30.00% | 100.00% 33.85% | 100.00% 30.00% | 100.00% 36.67% | 100.00% 33.85% | 100.00% 28.57% | 100.00% 30.00% 90.77% 26.31% 98.17% 21.34% 99.08% 29.70%
patrones Numero de
plasmados maquinas de
enel , , corte que
papel Desconocimient | Nimero de (Ndmero de funcionan
odela méquinas de | maquinas dg corte | correctament
operatividad de fzontfo?;i é‘o”ﬁefé’t”ai'féﬁ?e“/ e 7 3 6 4 6 2 6 3 6 4 6 3 6 4 6 3 6 4 6 3 6 3 6 3
las méquinas de correctament | Total de maquinas thal d ©
corte e de corte)*100 méguinas de
Cortad corte 7 7 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
o Resultado
(%) 100.00% 42.86% | 100.00% 66.67% | 100.00% 33.33% | 100.00% 50.00% | 100.00% 66.67% | 100.00% 50.00% | 100.00% 66.67% [ 100.00% 50.00% | 100.00% 66.67% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 53.57%
Cantidad de
. desperdicios
( Cantidad de i
Falta de un . -~ eliminados 60 30 70 30 75 25 65 30 70 30 70 25 60 30 65 34 70 20 65 25 65 27 70 30
Recoger . Cantidad de desperdicios -
N sistema de - L . Cantidad de
piezas y eliminacion de desperdicios eI|m|nados/an_t|da desperdicios
sobrantes | " ocilfarros | 9enerados | d de desperdicios | goneragog 75 60 75 65 75 50 65 60 70 45 70 57 60 60 65 65 70 40 65 50 65 55 70 60
generados )*100 Resultado
(%) 80.00% 50.00% 93.33% 46.15% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 66.67% | 100.00% 43.86% | 100.00% 50.00% [ 100.00% 52.31% | 100.00% 50.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 49.09% | 100.00% 50.00% 97.78% 50.67%
Cantidad de
. paquetes
Falta de control (Cantidad de completos
de la Cantidad de paguetes habilitados 150 80 150 90 150 85 150 90 150 90 150 90 150 95 170 95 170 95 170 95 170 95 170 145
Habilitado | produccion de paquetes habil?gggsg):nti da Cantidad de
los paquetes habilitados dd t paq_ue_ztes
habilitados habil?tggg;ii(s)o habilitados 150 120 150 140 150 140 150 140 150 140 150 140 150 120 170 150 170 150 170 150 170 160 170 160
Resultado
(%) 100.00% 66.67% | 100.00% 64.29% | 100.00% 60.71% | 100.00% 64.29% | 100.00% 64.29% | 100.00% 64.29% | 100.00% 79.17% | 100.00% 63.33% | 100.00% 63.33% | 100.00% 63.33% | 100.00% 59.38% | 100.00% 90.63% | 100.00% 66.97%
Nimero de
espacios de
Unir Puestos de (N_L'Jmero de . trabajo
. Falta de orden > espacios de trabajo | ordenados 12 5 12 5 12 3 12 6 12 5 12 5 12 6 12 6 12 4 12 4 12 5 12 7
. piezas de trabajo
Cosido acuerdo a en los puegtos desordenado Ordenadt_)slTotaI Total_
de trabajo espacios de espacios de
modelo s trabajo) *100 | trabajo 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Resultado
(%) 100.00% 41.67% | 100.00% 41.67% | 100.00% 25.00% | 100.00% 50.00% | 100.00% 41.67% | 100.00% 41.67% | 100.00% 50.00% [ 100.00% 50.00% | 100.00% 33.33% | 100.00% 33.33% | 100.00% 41.67% | 100.00% 58.33% | 100.00% 42.36%
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Promedi | Promedi
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12 0 0
Componente | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad | Planead | Ejecutad
Proceso Operacion Factor Indicador Férmula s 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Cantidad de
. prendas
) (Cantidad de | pjigas 585 180 605 260 625 280 610 280 527 280 538 280 600 235 521 215 410 235 520 175 630 235 630 220
Falta de Cantidad de prendas Cantidad de
politicas de prendas pulidas/Cantidad prendas por
inventario pulidas de ‘;ﬁ?gﬂi;g‘" pulir 585 532 605 588 625 608 610 597 527 520 538 540 600 510 521 530 410 400 520 520 630 630 630 630
P Resultado
pulido (%) 100.00% 33.83% | 100.00% 44.22% | 100.00% 46.05% | 100.00% 46.90% | 100.00% 53.85% | 100.00% 51.85% | 100.00% 46.08% | 100.00% 40.57% | 100.00% 58.75% | 100.00% 33.65% | 100.00% 37.30% | 100.00% 34.92% | 100.00% 44.00%
Total de
(Total de herramientas
Falta de orden NUmero de herrarr!ientas bu-::n
2 deorden | Namero e | bien ubicadas / | ubicadas 5 0 5 0 5 0 5 1 5 2 5 2 5 2 5 2 5 2 5 2 5 2 5 2
Acabado y elpérea bien ubicadas Total de Total de
herramientas)*10 | herramientas 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
0 Resultado
(%) 100% 0% 100% 0% 100% 0% 100% 20% 100% 40% 100% 40% 100% 40% 100% 40% 100% 40% 100% 40% 100% 40% 100% 40% | 100.00% 28.33%
Cantidad de
(Cantidad de prendas_que
Cantidad d prendas que no | no requieren
Controlde | Falta de control pr‘z;éa: quZ requieren reproceso 485 450 505 450 505 450 505 450 427 405 438 432 500 490 421 398 300 268 418 386 525 518 433 406
; - reproceso/ Cantidad de
Calidad de reprocesos no requieren Cantidad de unidades
reproceso unidades fabricadas 485 485 505 505 505 505 505 505 427 427 438 438 500 500 421 421 300 300 418 418 525 525 433 433
fabricadas) *100 | Resultado
(%) 100% 92.78% 100% 89.11% 100% 89.11% 100% 89.11% 100% 94.85% 100% 98.63% 100% 98.00% 100% 94.54% 100% 89.33% 100% 92.34% 100% 98.67% 100% 93.76% | 100.00% 93.35%
Numero de
. despachos
Nivel de (Namero de cumplidos a
Dar Falta control de | Cumplimiento cﬂﬁpﬁﬂ;‘fa tiempo 3 2 3 2 3 3 3 1 3 2 4 3 4 3 2 2 3 3 3 3 3 3 3 2
Ventas seguimiento los despachos entregas a tiem oe NUmero Nimero total
post venta P clientes( a tot F d h de despachos
tiempo) r: ‘L"Ierizzf’s";i 1%% requeridos 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3
a Resultado
(%) 100% 67% 100% 67% 100% 100% 100% 33% 100% 67% 100% 75% 100% 75% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 67% | 100.00% 79.17%
Operarios
Faltad NG p (Operarios encuestados 15 0 15 0 15 0 15 0 15 0 15 10 15 10 15 10 15 10 15 10 15 10 15 10
Evaluacion diéloa(:acoi los our:realrgose encuestados Total de
o gerarios en(?uestados /Total de operarios 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
o P operarios)*100 [ peciitado
cap:g':jc'o (%) 100% 0% | 100% 0% | 100% 0% | 100% 0% | 100% 0% | 100% 67% | 100% 67% | 100% 67% | 100% 67% | 100% 67% | 100% 67% | 100% 67% | 100.00% | 38.89%
personal Reu_niones
¢ itaci (Reuniones realizadas 2 0 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 3 1 3 0 3 2 3 1 3 1 3 2
Coordinacié | Descoordinacié esag:r?ée&}gg)ag realizadas / Reuniones
nde fecha | nde las fechas al mes Reuniones planeadas 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 3 2 3 3 3 3 3 2 3 3
planeadas)*100 | Regultado
(%) 100% 0% 100% 50% 100% 50% 100% 50% 100% 50% 100% 50% 100% 50% 100% 0% 100% 67% 100% 33% 100% 50% 100% 67% | 100.00% 43.06%
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Anexo N° 12

Sueldo del capital humano de la microempresa

COSTOS
Humanos Mensual | Hora
Sueldo del Gerente General 4800 |23.08
Sueldo del Gerente de Operaciones 3000 |14.42
Sueldo del Administrador 2400 |11.54
Sueldo del Contador 2100 |10.10
Sueldo de los operarios 1200 | 5.77

Anexo N°13

Costo Servicios/Energia

TECNOLOGICOS

Costo de KW/H 0.5837
Consumo de la computadora

KW/H 0.3
Costo del servicio telefénico 60

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Anexo N°14

Sistema de Suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Béasicos

Sistema de Suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos
Basicos

Suplementos Constantes

Hombres | Mujeres
Suplemento por necesidades personales 5 7
Suplemento por fatiga 4

Suplementos Variables

Hombres | Mujeres
Suplementos por Trabajar de pie 2 4

Suplemento por postura anormal
Ligeramente incomoda
Incdmoda(inclinada)

Muy incomoda( echado,estirado)

Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5

Trabajo Monétono

Trabajo algo mono6tono 0
Trabajo bastante mon6tono 1
Trabajo muy monétono 4

Fuente: Introduccion al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Anexo N°15

Almacen M Prima y
Producto Terminado

| OFICINA 1 OFICINA 2
4 4 r{/
Ql
N r— l
@ =lr@AREA DE IMPRESION |
| PLOTTER | ]I
AREA DE TRAZADO L _ |
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AREA DE TENDIDO Y CORTE

AGRUPADO

AREA DE
ACABADO

®

AREA DE
PLANCHADO

@\

OFICINA

r*__

| CONTROL DE |
| CALIDAD |

L

®

AREA DE
EMPAQUETADO

PO,
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ESTANTES

AREA DE COSTURA

ESTANTES

CR1| [CR2| |CR3 PRE
®
CERR
CR1| |CR5| |CR6 CR7
BANO
MESA OFICINA
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Anexo N°16

SUBIR 4.8m Al
TERCER PISO

’

SUBIR48mAl |1
SEGUNDO PISO

ALAMACEN M. PRIMA Y
PRODUCTO TERMINADO

Y

BAJA4.8m Al
SEGUNDO PISO

PRIMER PISO
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