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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general el determinar el efecto de la aplicacion de
las herramientas Kanban, Poka Yoke y MRP | en los sobrecostos en la empresa A.ATO'S
E.LR.L.

La empresa en estudio no realizaba una buena gestién en el proceso de produccion de
maletines ejecutivos, carteras y morrales; lo cual se veia reflejado en los altos costos por
deficiencias en Materiales, Maquinaria, Mano de Obra, Método, Medicion y Medio
Ambiente, lo cual no le permitia cumplir con el 100% de sus pedidos, le generaba un
exceso de mermas en el proceso de corte, algunos productos eran devueltos por fallas por
falta de supervision y habia un elevado tiempo de traslado entre areas por la falta de una

distribucion con flujo continuo de produccién.

El diagnéstico inicial de la empresa mostrd que la deficiencia que generaba el mas alto
sobrecosto en la empresa era la falta de estandarizacion del método de corte y la falta de
un plan de requerimiento de materiales, lo cual indicaba que el método de trabajo

empleado no era el correcto.

Para la reduccién de los sobrecostos se propuso la aplicaciébn de las herramientas
mencionadas y la inversion en la compra de una maquina cortadora, para reducir el

porcentaje de fallas por corte manual y el exceso de mermas.

El resultado de esto fue la reduccion de los sobrecostos en un 63.77%



ABSTRACT

This work had as general objective to determine the effect of the application of tools as
Kanban, Poka Yoke and MRP 1 in the overruns in the company A.ATO 'S E.l.LR.L."

The study did not conduct business in good management in the production process
executive briefcases , purses and backpacks ; which was reflected in the high costs for
deficiencies in Materials , Machinery , Manpower , Methods, Measurement and
Environment , which did not allow him to meet 100 % of your orders , we generated an
excess of losses in the process cutting , some products were returned by failures due to
lack of supervision and had a high travel time between areas by the lack of a distribution

with continuous production flow.

The first diagnosis of the company showed that deficiency that generated the highest cost
overrun in the company was the lack of standardization of cutting method and the lack of a
plan material requirements, which indicated that the working method used was not the right

one.

To reduce overruns, we proposed the implementation of the tools mentioned before and
investment in buying a cutting machine was proposed to reduce the percentage of failures

by manual cutting and excess waste.

The result was the reduction of cost overruns in a 63.77 %.
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INTRODUCCION

Actualmente la competitividad entre empresas ha aumentado, esto se debe en
gran parte a los avances de la tecnologia, lo cual permite un facil y rapido acceso
a informacion, técnicas y sistemas que facilitan el desarrollo de estrategias, las
cuales son aplicadas para aumentar la rentabilidad de las empresas y para que

puedan marcar la diferencia entre éstas mismas.

Muchas de las empresas realizan su gestién en base a conocimientos empiricos,
sin la aplicacion de algun sistema o desarrollo de herramientas que ayuden a
asegurar la efectividad de cada uno de los procesos de produccion, lo cual si
bien es cierto les reduce costos de produccion, a largo plazo se reflejan en los
sobrecostos por éstas deficiencias.

Con este proyecto de investigacion, se busca reducir los sobrecostos en los
procesos de produccidon de maletines ejecutivos, carteras y morrales en la
empresa A.ATOS’S E.I.LR.L, con la aplicacion de las herramientas Kanban, Poka
Yoke y MRP I.
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CAPITULO 1
GENERALIDADES DE
LA INVESTIGACION



1.1 Descripcion del problema de investigacion

En Latinoamérica, Brasil es el lider industrial en la fabricacion de productos
derivados del cuero, ubicAndose entre los principales 15 exportadores mundiales;
en 2014, este pais registré exportaciones de US $1.6 miles de millones (1.7% de
las exportaciones totales). Otra economia que destaca entre los principales
exportadores mundiales es Panama, cuyas exportaciones se valoraron en US
$936 millones. En tercer lugar, se encuentra México, que en 2014 registré un

crecimiento de 26% en los valores exportados. [URL 001].

En los dltimos quince afios, la industria de manufactura del cuero en América
Latina ha perdido competitividad por las importaciones provenientes desde Asia lo
cual se evidencia en el cuadro N° 01. Esto se debe principalmente al dominio de la
capacidad productiva de China en productos de bajo costo, capacidad con la que

la industria peruana no ha podido competir. [URL 001].
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Cuadro N°01: Principales Paises Exportadores Mundiales de Cuero

Valor Tasa de Variacion Participacion
Ranking Pais exportado en | crecimiento | anual 2008 - en Ia_s
2012 anual 2010(%) | SXPontaciones
mundiales
1|China $35,630,904 11.00 27.00 37.70
2[ltalia $9,754,541 -2.00 8.00 10.30
3[Vietnam $7,699,810 8.00 14.00 8.10
4[Bélgica $3,742,158 5.00 7.00 4.00
5[|Alemania $3,738,684 6.00 8.00 4.00
6|Paises Bajos $3,032,297 16.00 34.00 3.20
7|Espafia $2,557,090 2.00 -2.00 2.70
8|Indonesia $2,501,847 10.00 44.00 2.60
9|India $2,200,275 9.00 18.00 2.30
10|Francia $2,081,723 4.00 9.00 2.20
11|Portugal $1,778,196 1.00 11.00 1.90
12|Brasil $1,647,601 -7.00 12.00 1.70
13|Rumania $1,475,815 -5.00 9.00 1.60
14|Reino Unido $1,285,730 7.00 16.00 1.40
15|Estados Unidos $1,103,837 7.00 17.00 1.20
Subtotal $80,230,508 84.90
Paises de Centroamérica
63|Guatemala $35,7,888 8.00 18.00 0.00
64 |E| Salvador $36,285 12.00 18.00 0.00
69|Nicaragua $4,668 27.00 207.00 0.00
100|{Honduras $2,069 -31.00 33.00 0.00
112|Costa Rica $1,006 13.00 61.00 0.00
Subtotal $81,916 0.01
Paises de América Latina
16|Panaméa $936,289 5.00 14.00 1.00
29|México $384,902 3.00 26.00 0.40
43|Republica $198,702 -3.00 27.00 0.20
59|Colombia $44,407 -12.00 -60.00 0.00
65|Ecuador $36,118 8.00 4.00 0.00
68|Argentina $31,667 -3.00 11.00 0.00
76|Paraguay $17,496 319.00 95.00 0.00
79|Pert $16,911 6.00 11.00 0.00
82|Chile $11,519 8.00 8.00 0.00
97|Uruguay $3,080 -5.00 -3.00 0.00
99|Bolivia $2,170 -6.00 10.00 0.00
Subtotal $1,683,261 1.60
Subtotal $12,512,084 12.60
Total Exportaciones Mundiales [$194,507,769 6.00 18.00 100.00

Fuente: Perfil sectorial del cuero, Ministerio de Economia El Salvador.

Si bien el Perd ha logrado ser uno de los paises de mayor crecimiento econémico

en el Ultimo decenio, gracias a la ganancia de eficiencia derivada de la estabilidad

econdémica Yy la liberalizacién de mercados instaurados desde principios de los

90’s, tras dos decenios de vigencia de esas condiciones la estructura productiva
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no ha cambiado, manteniendo su secular sello primario exportador y de alta

concentracion productiva en muchos mercados. ElI avance tanto en

desconcentracion como en diversificacion productiva ha sido modesto.

Entre las industrias que registraron crecimientos en sus niveles de produccion,
como se puede ver en el cuadro N°02, destacan: industrias metalicas basicas
(26,4%), productos manufacturados diversos (12,6%), industria de papel, edicién e
impresién (7,8%), fabricacion de productos metdlicos (6,6%) y la fabricacion de
productos minerales no metalicos (4,8%), atenuada por la reduccién de la
produccién de la industria textil y de cuero (10,9%), industria de muebles de
madera y metal (6,2%), industria alimenticia (3,3%) y la industria quimica (0,1%).

Este resultado favorable es sustentado por la mayor produccion de las principales

industrias que conforman esta gran actividad de transformacion.

Cuadro N°02: Manufactura: Valor Agregado Bruto.
Variacion Porcentual 2014-2013

Actividad | Trim [l Trim | [l Trim | Acumulado al .
(%) (%) (%) Il Trim (%) | 4 ultimos
trimestres

Manufactura -0.10 3.20 1.40 1.50 1.50
Industria Alimentaria -1.90 0.10 -3.30 -1.60 -1.30
Industria Textil y de Cuero -18.10 -9.20 -10.90 -12.80 -14.70
Industria de Mader y Metal -8.10 -1.40 -6.20 -5.30 -4.40
Industria de Papel, Edicion e
Impresion 2.90 5.90 7.80 5.60 4.80
Industria Quimica 6.50 6.50 -0.10 4.20 4.50
Fabricacion de Minerales No
Metalicos 11.70 9.10 4.80 8.40 10.00
Industrias Metalicas Basicas -2.20 22.40 26.40 14.80 10.70
Fabricacion de Productos
Metalicos 0.70 -0.80 6.60 2.10 4.10
Productos Manufacturados
Diversos 0.40 27.70 12.60 12.70 6.40

Fuente: Perfil sectorial del cuero, Ministerio de Economia El Salvador

A nivel nacional, en el caso de las importaciones de articulos y accesorios de
cuero (exceptuando el calzado), éstas cerraron el afio 2014 con importaciones por
US$69,7 millones, un 28,6% mas que en el 2013. Hasta el primer semestre, se
compraron US$32,1 millones, de los cuales el 41,9% correspondié a bolsos de
mano y el 23%, a baules, maletas, maletines y portafolios. Para el 2015, se
pronosticé que las importaciones de estos articulos sumarian US$86,1 millones,

con un crecimiento interanual de 20%. [URL 002].
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Las exportaciones de manufacturas de cuero y sus derivados rondaron los 40 mil
millones de ddlares para el afio 2014. Siendo el principal exportador China (50%)
seguido por Italia (13%) y Francia (10%). En cuanto a las importaciones,
alcanzaron un valor de 45 mil millones de délares para el mismo periodo. Estados
Unidos es el principal comprador internacional (23%) seguido por Japén (10%) y
China (10%). [URL 002].

La industria trujillana de manufacturas de cuero es de singular importancia para la
economia regional y nacional, ya que constituye alrededor del 50% de la
produccién nacional, ademas contribuye a la generacion de trabajo subsecuente
al sector pecuario demandando cuero y pieles; sirviendo a su vez de fuente
generadora de ingresos para alrededor de 100 000 personas (incluyendo familias).
[URL 004].

Existe un gran sector de negocios dedicados a la fabricacion de productos hechos
a base de cuero, ya sea calzado o marroquineria. Estas micro o pequefias
empresas en su mayoria no se encuentran bien organizadas debido a que
trabajan en base a conocimientos empiricos.

A.ATO'S E.I.LR.L., es una empresa familiar dedicada a la fabricacion de carteras,
maletines y morrales de cuero; con 15 afios en el mercado trujillano. Tiene una
produccion mensual promedio de 700 productos, cuenta con las areas de cortado,
pegado, armado, cosido y empaque.

En el estudio preliminar realizado a la empresa A.ATO'S E.I.R.L., identificamos las
principales deficiencias en el siguiente diagrama de ISHIKAWA.
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Fuente: Elaboracién propia
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Para poder determinar el impacto en sobrecosto que afectdé a la empresa el Gltimo
afio, se han totalizado los importes, lo cual se muestra en el cuadro N° 03:

Cuadro N°03: Resumen de los sobrecostos actuales en la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.

Costos en el area de Produccion
Costo mensual Costo anual %
Mano de obra Sl 632.85 SI. 7,594.20 22%
Materiales S/ 127.00 S/, 1,524.00 4%
Maguinaria Sl 140.00 S/. 1,680.00 5%
Medio Ambiente S 192.11 S/ 2,305.32 7%
Método S/. 1,302.60 S/. 15,631.20 45%
Medicion SI. 47450 S/. 5,694.00 17%
TOTAL SI. 2,869.06 SI. 34,428.72 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

1.2 Formulacion del Problema

¢, Cudl es el efecto de la propuesta de aplicacion de las herramientas Kanban, Poka
Yoke y MRP | en los sobrecostos de la linea de produccion de maletines ejecutivos,
morrales y carteras en la empresa A.ATO'S E.l.R.L.?

1.3 Hipotesis

La propuesta de aplicacion de las herramientas Kanban, Poka Yoke y MRP | incide
en la reduccion de los sobrecostos de la linea de produccién de maletines, carteras y
morrales en la empresa A ATO'S E.l.LR.L.

1.4 Objetivos
1.4.10bjetivo General

Determinar el efecto de la propuesta de aplicacion de las herramientas
Kanban, Poka Yoke y MRP | en los sobrecostos de la linea de produccién de

maletines ejecutivos, morrales y carteras en la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.
1.4.2 Objetivos especificos

v Realizar un diagnostico situacional de la linea de producciéon de maletines
ejecutivos, morrales y carteas en la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.

v Diseflar la propuesta de mejora a través de las metodologias Kanban,
PokaYoke y MRP | en la linea de produccién de la empresa A.ATO'S
E.[.LR.L.
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1.6

v' Realizar la evaluaciéon econémica y financiera de la propuesta realizada

para medir su impacto en la rentabilidad de la empresa.
Justificacion

Justificacion Académica: El proyecto de investigacion permitir4 contribuir y mejorar
el conocimiento de los estudiantes de la Universidad Privada del Norte al desarrollar
y aplicar las técnicas y herramientas aprendidas durante la Carrera de Ingenieria
Industrial en el area de Produccion. Asi como también servira como referencia para
futuros proyectos de investigacion, y pueda contribuir en el desarrollo académico de

nuevos profesionales.

Justificacion Préactica: El proyecto servira para reducir los sobrecostos de la
empresa A.ATO'S E.I.R.L. mediante la organizacion, planificacion y ejecucion de un
plan de trabajo basado en la aplicacién de: leyes, metodologias, normas, técnicas
y/o herramientas, dependiendo del problema que se haya encontrado en el &rea de

produccion.

Justificaciéon Valorativa: Con este proyecto se pretende mejorar los métodos de
trabajo en el area de produccién para evitar situaciones de conflicto, malestar y bajo
rendimiento en el personal, logrando por lo contrario un mejor clima laboral,
haciendo que los trabajadores se sientan motivados y comprometidos con su
trabajo.

Ademas de la satisfaccion del trabajador, el grupo pretende satisfacer las
expectativas de los clientes, esto con la finalidad de obtener como beneficios para la
empresa: La lealtad del cliente (que se traduce en futuras ventas), difusién gratuita

(que se traduce en nuevos clientes) y una mayor participacion en el mercado.

Justificacion Teorica: El proyecto tiene como finalidad proporcionar metodologias,
técnicas y herramientas adecuadas que ayuden a mejorar tanto el método de trabajo
como el Sistema de Gestion de la empresa; ademas, busca sugerir la aplicacion de
leyes y normas que permitan asegurar la calidad del producto final de la empresa
ALATO'S E.I.LR.L.

Limitaciones

El presente trabajo de investigacién se fundamentard en proyecciones de tipo

cuantitativas de una potencial implementacién de las herramientas Kanban, Poka



Yoke y MRP |, debido a que por razones de tiempo, la investigacién sélo quedara

como una propuesta de implementacion.

1.7 Tipo de Investigacion

Investigacion aplicada.

1.8 Disefio de la Investigacion

Material de Estudio

A) Fuente de informacién

a) Poblacion:
Todos los procesos de la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.

b) Muestra:
Procesos de la linea de produccién de maletines ejecutivos, morrales y
carteras.

c) Disefio de contrastacion
Disefio pre — experimental de pre-prueba y post prueba de un solo grupo ya
gue no existe comparacion de grupos.

G:01>X~>02
Donde:
G = Grupo: Empresa A.ATO'S E.I.LR.L.
01 = Medicion al grupo: Indicadores de sobrecostos antes de la
implementacion de las mejoras.
X = Estimulo: Proyeccién cuantitativa de la implementacion de las
herramientas Kanban, Poka Yoke y MRP I.
02 = Mediciéon al grupo: Indicadores de sobrecostos después de la
implementacion de las mejoras.
1.9 Variables

1.9.1 Sistema de Variables

e Variable Independiente:

Herramientas Kanban, Poka Yoke y MRP I.

e Variable Dependiente:

Sobrecostos



1.9.2 Operacionalizaciéon de Variables

Cuadro N°04: Operacionalizacion de variables

PROBLEMA

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

¢, Cudl es el efecto de
la propuesta de
aplicacion de las
herramientas

Kanban, Poka Yoke y
MRP | en

sobrecostos de la

los

linea de produccion
de maletines

ejecutivos, morrales y

carteras en la
empresa A.ATO'S
E.LR.L.?

La propuesta de
aplicacion de las
herramientas

Kanban, Poka Yoke
y MRP | incide en la
reduccion de los
sobrecostos de la
linea de produccién
de maletines,
carteras y morrales
en la  empresa

A.ATO'S E.ILR.L.

V1: Herramientas
Kanban, Poka
Yoke y MRP .

1.1: Produccién
- Cumplimiento de los

pedidos.

- Reduccion de
productos rechazados

por fallas.

- Capacitacion a los
trabajadores en

métodos de corte.

- Capacitacion a los
trabajadores en
mantenimiento de

maquinas.

V2: Sobrecostos

2.1 Costos

- Reduccion del
sobrecosto generado

por mermas.

- Reduccion del
sobrecosto de
productos rechazados
por falta de

supervision.

- Reduccion del
sobrecosto por
elevados tiempos de
traslado de un area a
otra con disminucion

de tiempos muertos.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 2

MARCO
REFERENCIAL



2.1 Antecedentes de la Investigacion
2.1.1 Internacional

v Referencia internacional 1
Titulo: Plan de Implementacion de MRP (Planificacién de Requerimiento de
Materiales) en una empresa de manufactura de productos de consumo
masivo. Quala, Ecuador S.A., 2011. Facultad de Ciencias Administrativas y
Contables, PUCE, Quito. [TESIS 001]
Autor: Darwin Enrique Alvarez Peralta
Resultados:
Luego de evaluar la situacién actual ha sido oportuno implementar la
metodologia del MRP ya que permitié una reduccién del 45% en los costos
por ruptura de materiales, garantizando asi las politicas de inventario de
seguridad de materiales.

v Referencia internacional 2
Titulo: Medida del trabajo, balance de linea y planeamiento de la produccion
en una fébrica de calzado, 1994. Facultad de Ingenieria.
Autores: Félix Otoniel Aranguri Diaz y Wilson Hernan Carranza Dionicio.
Resultados:
Se redujo el tiempo improductivo dentro del &rea de montado y descalzado
en un 23% y a la vez se mejord la supervision en los procesos de
fabricacion de calzado en un 40% [TESIS 002]

2.1.2 Nacional

v Referencia nacional 1
Titulo: Implementacion de células de produccion en el area de costura para
mejorar la competitividad de la empresa MADUNAS S.A.C. Universidad
Catolica del Pert Facultad de Ingenieria, Lima, Perd — Afio 2011 [TESIS
003]
Autor: Bryan Antonio Rios Laos
Resumen:
Se plante6 implementar un modelo de célula de produccién que permita el
cumplimiento de los requerimientos del cliente, las entregas a tiempo de los
pedidos, reduccion de costos, eliminacion de defectos en la manufactura.
Resultados:

Con la implementacion de las células de produccion en el &rea de corte, se
12



tiene una reduccion del 35% de productos mal cortados.

v Referencia nacional 2
Titulo: Analisis, diagnéstico y propuesta de mejora del sistema de
planeamiento y control de operaciones de una empresa del sector pecuario,
Universidad Catdélica del Pert Facultad de Ingenieria, Lima, Perd — Afio
2008 [TESIS 004]
Autor: Ana Rita Ordinola Galvan
Resumen:
El presente trabajo de investigacion tiene por objetivo desarrollar una
mejora en el Sistema de Planeamiento de Produccion de una empresa del
sector pecuario, para lo cual se realiz6 un andlisis de la situacion actual de
desarrollo del sistema de planeamiento productivo, para luego diagnosticar
cuales eran las deficiencias del sistema actual y se plantea una propuesta
para continuar con la implementacion de un sistema MRP en la empresa;
mostrando todos los beneficios que conllevan a esta conclusién
Resultados:
Los resultados que se lograron entre la situacion propuesta y la actual son
de planificar un mayor plazo la demanda de consumo de maiz, negociando

asi las compras por trimestre, lo que aumenté la produccién en un 56.00%

2.1.3 Local

v' Referencia local 1
Titulo: Disefio de distribucién en planta de una empresa textil. [TESIS 005]
Autor: Martin Cabanillas Mufioz
Resumen:
Se planted disminuir en un 40% el tiempo de manipuleo y transporte de
materiales, después de realizado el disefio, se conseguira llegar de 33
minutos diarios a tan so6lo 17 minutos, lo que representa unas posibles
ventas de $12.527.78 al afio.
Resultados:
En el redisefio realizado, las areas especiales tales como bafios, comedor y
administracién se reubicaron, disminuyendo asi el tiempo de recorrido entre
las mismas en un 30% del area de procesos a bafios se redujo un 3.36% y

del area de pintura a almacén se redujo en 3.28%, lo que significaria un

13



beneficio de $10.096.02

v' Referencia local 2
Titulo: Propuesta de mejora para la reduccion de mermas mediante la
manufactura esbelta en la produccion de conservas de esparragos en la
empresa Danper [TESIS 006]
Autor: Cristina Vega Lopez
Resumen:
En este informe de trabajo de aplicacion tiene como finalidad mostrar las
ventajas que tiene la implantacion del TPM, como filosofia de trabajo en el
area de Procesos-Pampa Larga de Minera Yanacocha, el cual puede ser
extensivo a las demas areas por similitud de los procesos y la operacion.
Resultados:
Luego de la aplicacion de la metodologia de Mejora Continua en las etapas
de envasado, cerrado , empaque y codificado de la empresa DANPER
S.A.C. se evidencio lo practico y econdmico que es utilizar esta herramienta
para lograr una mayor productividad reduciendo en un 80.28% las pérdidas
por mermas en solo 4 meses como consecuencia de la aplicaciéon de las
mejora, lo que significa que aunque aun se tienen pérdidas, éstas se han
reducido de $558 972.71 a $77 968.74 ddlares americanos, generandose

un ahorro del 40%.

2.2 Disefio de la Investigacién
2.2.1 Plan de Requerimiento de Materiales (MRP 1)
A) Definicion
Dominguez, J (1995) considera que la planificacién de las necesidades e
materiales se conceptualiza como un sistema de planificacion de
componentes de fabricacibn que, mediante un conjunto de
procedimientos, l6gicamente relacionados, traduce un Programa Maestro

de Producciéon en necesidades reales de componentes, con fechas y

cantidades.
B) Caracteristicas del MRP

e Estdorientado alos productos, dado que, a partir de las necesidades

de éstos, planifica las de componentes necesarios.
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e Es prospectivo, pues la planificacion se basa en necesidades futuras

de los productos.

e Realiza una coordinacién de tiempo de las necesidades de items
en funcion de los tiempos de suministro, estableciendo las fechas
de emisién y entrega de pedidos. En relacion con este tema, hay que
recordar que el sistema MRP toma el tiempo estandar como un dato
fijo, por lo que es importante que éste sea reducido al minimo antes de

aceptarlo como tal.

¢ No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no

asegura que el plan de pedidos sea viable.

e Es una base de datos integrada, que debe ser empleada por las

diferentes areas de la empresa.
C) Beneficios del MRP

El MRP se considera una herramienta altamente efectiva para la gestion de

inventarios de manufactura por las siguientes razones:

e Busca mantener una inversion minima de inventario.

¢ Da una mirada al futuro desde el punto de vista de componentes.

¢ Las cantidades de las 6rdenes se relacionan con los requerimientos.

e Responde a las preguntas: ¢Qué vamos a hacer?, ¢ Qué se necesita
para hacerlo?, ¢Qué tenemos o disponemos?, ¢Qué tenemos que
conseguir?, ¢Cuando realizar 6rdenes?, ¢Cuando programar

entregas?.

e Suministra informacion para desarrollar los planes de capacidad y

enlaza con los sistemas de programaciéon de la produccion.

¢ Mejora el servicio al cliente, y busca mejorar la eficiencia operativa de

produccion.
D) Desventajas del MRP

Nahmias (2007) sefiala que las desventajas mas significativas en el

desarrollo del sistema MRP son:
¢ No toma en cuenta la incertidumbre de los prondsticos.

e Pasa por alto las restricciones de capacidad.
15



Los tiempos de entrega se consideran fijos, independientes de los

tamanfos de lote.

No toma en cuenta pérdida de los articulos defectuosos, tiempos de

inactividad de maquina.

E) Entradas fundamentales al sistema MRP

Programa maestro de produccién, procede a la desagregacion de las
unidades de familia del plan agregado a productos concretos para un
horizonte de planificacion que normalmente oscila entre 40 y 52
semanas. En cualquier caso, Este debe ser mayor que el tiempo de
suministro acumulado procedente de los aprovisionamientos,
fabricacion, sub montajes y montajes necesarios para obtener los
productos finales.

Lista de materiales (Bill of materials), es una descripcién clara y
precisa de la estructura que caracteriza la obtencion de un determinado
producto, las cantidades necesarias de cada una de ellos para formar
unidades del producto en cuestién y la secuencia en que los distintos

componentes se combinan para obtener el articulo final.

El fichero de registro de inventarios (Inventory records file), es la
fuente fundamental de informacién sobre inventarios para el MRP y
contiene los siguientes segmentos, el segmento maestro de datos
(informacion necesaria para la programacion tal como tiempo de
suministro, stock de seguridad, etc), segmento de estado de inventarios
(necesidades brutas, disponibilidades, cantidades comprometidas,
recepciones programadas, necesidades netas, recepcién de pedidos
planificados), segmento de datos subsidiarios (6rdenes especiales,

cambios solicitados, entre otros)

F) Salidas del sistema MRP

Informe primario, es el detalle documentado de los procedimientos

efectuados a través del sistema.

Informe secundario, posiblemente, la emisién de formatos alternativos

en caso de 6rdenes especiales 0 cambios no programados.

Transacciones de Inventario, documentacion de las actividades y

procedimientos realizados sobre el inventario.
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Gréfico N° 01: Entradas y salidas del sistema MRP

Fichero de listas Programa maestro| Fichero de registro |
de materiales de produccién de inventarios

nmOOXTT (/7)>U)>:U—IZI'I'I|

S

A

L

|

D

A Informes Informes Transacciones de
S primarios secundarios Inventario

Fuente: Dominguez, J (1995)

G) Metodologia MRP

Se aplica a los ambientes de manufactura orientados a la fabricacion y
ensamble de componentes. Se aplica a cualquier item discreto, comprado o
fabricado que esté sujeto a demanda dependiente. En sus inicios el MRP se
consider6 un sistema de planeacion de fabricacion de componentes, y las
operaciones de ensamble final normalmente no estan en el alcance del

sistema MRP en la forma estandar del sistema.

Asi pues segun Heizer y Render (2009), existen pasos secuenciales que
debe tener en cuenta un sistema MRP para su correcta ejecucion, y coémo

se calculan los elementos del registro del MRP:

Heizer y Render (2009) indican que la aplicacion de los métodos MRP
fueron inicialmente limitados a manufactura discreta. Las empresas que
fabrican productos simples, incluyendo productos de una sola pieza, pueden
utilizar sistemas MRP.

Revisar los registros de inventarios. Se hace para determinar la cantidad

disponible y los plazos de entrega para cada componente.
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Calcular los requerimientos brutos. Para calcular estos requerimientos se

toman en cuenta las ordenes especiales, estacionalidades.

Revisar los registros de inventarios. Se hace para determinar la cantidad

disponible y los plazos de entrega para cada componente.

Calcular requerimientos netos. Se hace en cada periodo teniendo en
cuenta el estado de inventario. Los requerimientos netos se calculan segun

el inventario disponible y las ordenes existentes del componente.

Necesidades netas. Es igual a la suma de las Necesidades brutas + Stock
seguridad + Cantidades comprometidas o asignadas - (Inventario
disponible + recepciones programas). Bajo este calculo es claro que si el

resultado es negativo, los requerimientos netos seran cero.

Determinar la fecha de expedicién del pedido planeado. Se realiza para
cubrir los requerimientos netos del articulo. Esto se convierte en el periodo
donde se tienen los requerimientos brutos de los sub articulos, y es igual a
los requerimientos brutos multiplicados por el factor de relacién entre el

articulo y los sub articulos, que se encuentra en la lista de materiales.

2.2.2 Estudio de Tiempos
A) Definicion
Chase, Jacobs y Aguilano (2009), sostienen que:

El objetivo de un estudio de tiempos es determinar tan exactamente cémo
sea posible el tiempo requerido para que una persona realice una
determinada operacion. Por lo general, el tiempo se estudia con un
cronémetro en el lugar en cuestiéon o analizando una videograbacién del
trabajo. El trabajo o la tarea objeto del estudio se divide en partes o
elementos medibles y el tiempo de cada uno de ellos es cronometrado de

forma individual.
B) Pasos para realizar un Estudio de Tiempos
Algunas reglas generales para dividir en elementos son:

- Definir cada elemento del trabajo de modo que de poco tiempo, pero lo

bastante como para poder cronometrarlo y anotarlo.
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- Si el operario trabaja con equipo que funciona por separado (o sea que el
operario desempefia una tarea y el equipo funciona de forma
independiente), dividir las acciones del operario y del equipo en elementos

diferentes.
- Definir las demoras del operador o del equipo en elementos separados.

- Tras un nimero dado de repeticiones, se saca el promedio de los tiempos
registrados (se puede calcular la desviacidn estandar para tener una
medida de la variacion de los tiempos del desempefio) Se suman los
promedios de los tiempos de cada elemento y asi se obtiene el tiempo del

desempefio del operario.

Tiempo Normal (TN) = Tiempo del desempefio observado por unidad * indice

del desempeiio.

Cuando se observa a un operario durante un periodo, el nimero de unidades

gue produce durante el mismo, asi como el indice del desempefio, se tiene:
TN = (Tiempo trabajado / N° unidades producidas) x indice de desempefio.

El tiempo estandar se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas
alguna holgura para las necesidades personales (como descansos para ir al
bafio o tomar café), las demoras inevitables en el trabajo (como
descomposturas del equipo o falta de materiales) y la fatiga del trabajador

(fisica 0 mental). Dos ecuaciones son:
Tiempo Estandar (TE) = Tiempo normal + (Tolerancias * Tiempo Normal) 6
Tiempo Estandar (TE) = TN * (1+ Tolerancias)

Ejemplo: En la tabla que se observa en la siguiente imagen se presenta un
estudio de diez ciclos de un trabajo con cuatro elementos. Cada elemento
tiene un espacio para registrar las lecturas de la observacion, en centésimas
de minuto. También hay un espacio para resumir los datos y para aplicar un

indice del desempefio.

El valor T se obtiene sacando el promedio de los observados, ID denota el
indice del desempefio y se multiplica por T para obtener el tiempo normal (TN)
para cada elemento. El tiempo normal del trabajo sera la suma de los tiempos
normales de los elementos. Luego se calcula el tiempo estandar usando la

formula anterior.
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Imagen N°01: H

fo) Hoja de observacion para un estudio de tiempos
Tiempo inicial 9:26 .
Operario 109 Observador Fecha:01/10/2014
Tiempofinal: 9:32
Descripcionde elementosy punto de Ciclos Resumen
quiebre 11234586789 ]10umm T ID TN
Doblar 070705 |07 |09 |0os]os|os|0ar foes| 705 | 071 | 00 | 083
1
(tomar engrampadora) 07 |0.610.14 |0.67|0.24]0.78 |0.88 |0.33 |0.47 |0.90| 572 | 057 | 090 | 051
Engrapagyinco veces
0.15|0.14 [0.16 |0.14 |0.14|0.15 | 0.17 [0.15 [ 0.14 [0.14| 1.48 | 015 | 105 | 0.16
2
(dejar et@rapadora)

0.210.2210.21 |0.22(0.22]0.23|0.21{ 0.2 |0.21 |0.20] 2.13 | 0.21 | 1.00 021

Doblar e infroducir alambre 022022025 {023 021|021 |021 | 02 |021 021 ] 247 | 022 | 090 | 020

(dejar engrapadora) 045| o |05 |07 |os3|0.17[0.68 086|031 048] 278 | 048 | 095 | o045

Hacer a un lado grafica terminada
0.09]0.09| 0.1 |0.08)0.11|0.08]0.17] 0.2 | 0.1 |0.08] 1.10 | 0.11 0.98 0.11

(tomar siguiente hoja) 0.54[0.09] 0.6 [0.15]072]0.28 | 08 |0.39]0.03 [o56| 216 | 042 | 090 | 037

Tiempo estandar=Tiempo normal del ciclo x (1 + Tolerancia)= 2.65x (1 +0.143)= 3.03 min/ pieza 2.65min

i
on para el estudio de tiempos
Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano (2009)

2.2.3 Proceso en la distribucién en planta. S.L.P. (Sistematic Layout Planning-

Planificacion Racional en la Distribucién en Planta)
A) Definicion
Es una metodologia conocida como SLP por sus siglas en inglés, la cual ha
sido la mas aceptada y la mas cominmente utilizada para la resolucion de
problemas de distribucion en planta a partir de criterios cualitativos.
El método S. L. P es un conjunto de fases que nos permiten abordar

sistematicamente un proceso de distribucion en planta, como se muestra en

el siguiente grafico.
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Grafico N° 02: Esquema de Distribucién General

Andlisis P-Q

1
Recomidode los
productos

2
Relaciones entre
las actividades

3
Diagram a relacional
derecomido yo
actividades

4
Necesidades
de espacio

5
Espacio
Disponible

F Y

Diagrama relacional de
espacios.

Froyecto
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¢——— Comparacidn
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Hombre

M aterial

I aquilaria
M ovimiento
Senicios
Espera
Espacio
Cambic

7
Factores
Influyentes

8
Limtaciones
Practicas

Proyecto

9
Proyecto
Seleccionado

Fuente: Elaboracidon propia / [URL 02]
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B) Tipos de Layout
B.1) Layout en linea o por producto

Consiste en ordenar secuencialmente en una linea de produccién todo
el equipo necesario y los recursos intervinientes para fabricar una pieza

0 un producto.

B.1.1) Ventajas
¢ Minimizacion del costo de manejo de materiales.
e Coordinacién del proceso productivo.
¢ Menores inventarios de productos en proceso.

e Simplificacion de las actividades de planeamiento,

programacion, seguimiento y control de la produccion.
B.1.2) Requisitos
e Productos estandarizados.
e Adecuado balanceo del sistema.
¢ Volumen de produccién suficientemente grande.

¢ Equipamiento con propdsitos especificos.

B.2) Layoutfuncional o por procesos

Implica reunir en un mismo departamento o sector toda la maquina afin
0 aquella que realiza un determinado proceso o actividad. El producto
pasara de un lugar a otro, segun las operaciones a las que tenga que

ser sometido.
B.2.1) Ventajas
e Menores inversiones.
e Mayor Flexibilidad.
e Fallas del equipo no detienen toda la produccion.

e Adaptabilidad de la estructura productiva a las fluctuaciones

en el mercado.
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B.2.2) Requisitos

e Gran variedad de productos definidos por los clientes en

funcién de sus requisitos.
¢ Reducido volumen de produccion.
¢ Equipamientos de propdsitos generales.
C) Pasos para realizar una Distribucién de Planta
Paso 1: Analisis de productos — cantidades.

Debemos conocer cuales van a ser las materias primas a procesar y los

productos y subproductos a fabricar asi como sus cantidades y volumenes.
Paso 2: Definicion del Proceso Productivo (Diagrama de Proceso)

Hay que definir las actividades del proceso productivo y ordenarlas
secuencialmente. A cada actividad se le asigna un simbolo, los simbolos y

trazos que se utilizan en los diagramas de proceso son:

Cuadro N°05: Simbolo de proceso

ACTIVIDADES SIMBOLO

Operacion

Transporte

Inspeccion

Espera

Almacenaje

<OgBo

Fuente: Elaboracién propia [URL 02]

Paso 3: Tabla de relaciones
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Se trata de una matriz diagonal en la que se especifican todas las
actividades del proceso incluyendo los servicios. En ella se especifican las
relaciones de proximidad entre una actividad o area y el resto, utilizando las

siguientes valoraciones de proximidad:

Cuadro N°06: Simbolos en las tablas de relaciones

SIMBOLO VALORACION

A Absolutamente necesario
Espera Especialmente necesario
| Importante

o Ordinario

U Sin Importancia

X Indeseable

XX Muy Indeseable.

Fuente: Elaboracion propia [URL 02]

En la mayoria de los casos la valoracion mas utilizada es U: sin importancia.
A su vez, cada valoracién de proximidad excepto la U, se justifica con un
determinado motivo, que pueden ser muy variados: generacion de ruidos,
olores, proximidad en el diagrama de proceso, uso de los mismos equipos,

higiene, accesibilidad, etc.

Imagen N°02: Relaciones de proximidad

Codige | Relacion de proximidad
A Abzolutamente necesaria

Especialmente importarte
1. Oficinas i
2. Tomeade Impottancia ordinata
Mo impattante

Indeseable

3 Arenado

WO =

4. Montaje
& Roscado
B. Prensado
7. Inspeccian

B Pulido

10. Fresado

11. Expedicién

Fuente: Elaboracion propia / [URL 02]
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Paso 4: Diagrama relacional de areas funcionales

Mediante este diagrama vamos a visualizar las posiciones relativas de unas
areas frente a otras utilizando los datos de la tabla de relaciones y trazando

las valoraciones de proximidad de la siguiente manera:

Imagen N°03: Relaciones entre areas funcionales

A ——— 4 lineas

E 3lineas

| 2 lineas

O —m 1linea

u ninguna linea
X VWYY linea zig-zag

XX XXXXAKKXKKAKX doble zig-zag

Fuente: Elaboracion propia / [URL 02]

Paso 5: Célculo de las superficies y definicion de necesidades de maquinas

e instalaciones.

Para abordar el calculo de superficies se debe conocer e inventariar cuéles
son los equipos, maquinaria e instalaciones que van a implementar el

proceso asi como todos los servicios, accesos, departamentos y oficinas.

La superficie total de una maquina viene determinada por las areas
ocupadas por el propio elemento, el obrero, la conservacion, materias
primas, pasillos, servicios y otros. Las necesidades de electricidad, vapor,
etc. Son informacion complementario, no necesaria para el calculo de la

superficie.

Paso 6: Diagrama relacional de superficies y generacion de Disefios

Alternativos

Se obtiene a partir del diagrama relacional de areas funcionales y de la
definicion de superficies de la fase anterior. Obteniendo una aproximacion
real al disefio definitivo. Sustituiremos en el diagrama de éareas los
simbolos de cada &rea por la superficie que hemos calculado para ella con

su forma correspondiente. Resulta practico redefinirlas superficies utilizando
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moddulos con el fin de obtener superficies proporcionales que encajan entre
ellas mas facilmente. Teniendo en cuenta todos los factores y limitaciones
técnicas se plantean uno o varios disefios alternativos entre los que se
elegird el mas idoneo para nuestras necesidades. Con el disefio elegido
habremos readaptado a las superficies realmente disponibles reajustando el

disefio donde menos perjuicio se cause al proceso productivo.
D) Ventajas de la aplicacién de un Layout
- Minimizar el costo del manejo de materiales.
- Minimizar la inversién en planta de produccién.
- Utilizar el menor espacio posible.
- Facilitar el disefio del proceso productivo.
- Minimizar el tiempo de ciclo total de los procesos.
2.2.4 Kanban
A) Definicidn
Existen varias definiciones para esta herramienta, el siguiente diagrama
muestra algunas de ellas:

Diagrama N°02: Definicién de Kanban

)

Se define como "Un Se conoce

sistema de Z como una
produccién < tarjeta que
altamente efectivo y m garantiza
eficiente". = comunicacion
En japonés significa < entre un
"etiqueta de \’ cliente a un
instruccion”. productor.

Fuente: Elaboracion Propia / [URL 03]
B) Funciones

El sistema Kanban cuenta con dos funciones principales: control de la
produccion y mejora de procesos. Por control de la produccion se entiende
la integracion de los diferentes procesos y desarrollo de un sistema JIT. La

funcion de mejora continua de los procesos se entiende por la facilitacion de
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mejora en las diferentes actividades, asi como la eliminacion del

desperdicio, reducciéon del set-up, organizacion del area de trabajo,

mantenimiento preventivo y productivo, etc. A continuacion se detallan

ambas funciones:

Control de la produccién: se entiende la integracion de los diferentes
procesos y el desarrollo de un sistema JIT en la cual los materiales
llegaran en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes etapas de la
fabrica y si es posible incluyendo a los proveedores.

Los productores japoneses tienden a estar menos integrador
verticalmente, dejando muchas actividades a sus proveedores, y a
mantener un namero pequefio de ellos. Esto es posible gracias a las
relaciones duraderas y de cooperacion que son mantenidas.

En el &mbito operativo, pequefias y frecuentes entregas son la clase del
sistema, y pueden ser realizadas sin costo adicional debido a las
relaciones de cooperacion y el uso de proveedores proximos a la
planta.

La proximidad geografica, por lo tanto, parece ser un elemento muy
importante, pues mejora el control, la comunicacién, el coste y la
puntualidad de las transacciones, lo cual permite mantener inventarios
de entrada minimos.

Las exigencias en términos de calidad y puntualidad pasan a primer
plano y constituyen un elemento esencial tanto para la seleccién de

proveedores como la prolongacion de relaciones.

Mejora de los procesos. Por la funcion de mejora de los procesos se
entiende la fabricacion de mejora en las diferentes actividades de la
empresa mediante el uso de Kanban, esto se hace mediante técnicas
integradas, y daran los siguientes resultados:
- Eliminacion de desperdicios
- Organizacion del area de trabajo
- Reduccién del set-up (El tiempo del set-up es la cantidad de
tiempo necesario en cambiar un dispositivo de un equipo para
producir un modelo suficiente, para producirlo con la calidad
requerida por el cliente u sin recurrir en costos para la compafiia
y lograr con esto, reducir el tiempo de produccién en todo el

proceso.
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- Mecanismos a prueba de error
- Mantenimiento preventivo
- Reduccién de los niveles de inventario.

C) Principios
Los principios del Kanban se muestran en el siguiente diagrama:

Diagrama N°03: Principios del Kanban

Visibiligag

PRINCIPIOS

Fuente: Elaboracion Propia / [URL 03]

D) Proceso de Implementacion

Es importante que el personal encargado de produccién, control de
produccion y compras comprenda como un sistema Kanban (JIT), va a
facilitar su trabajo y mejorar su eficiencia mediante la reduccion de la

supervision directa.
Se deben tomar en cuenta las siguientes recomendaciones antes de
implementar Kanban:

e Determinar un sistema de calendarizacion para ensambles finales,

para desarrollar un sistema de produccién mixto y etiquetado.

e Se debe establecer una ruta de Kanban que refleje el flujo de
materiales, esto implica designar lugares para que no haya

confusién en el manejo de materiales.

e El uso de Kanban esta ligado a sistemas de produccion de lotes

pequefios.
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e Se debe tomar en cuenta que aquellos articulos de valor especial

deberan ser tratados diferentes.

e Se debe tomar en cuenta que aquellos articulos de valor especial

deberan ser tratados diferentes.

o El sistema Kanban deberd ser actualizado constantemente y

mejorado continuamente.
E) Fases del Kanban

En resumen, se considera que 4 son las fases principales para una buena

implantacién del sistema Kanban, estas son:

Fase 1: Entrenar a todo el personal en los principios de Kanban, y los
beneficios de usar Kanban.

Fase 2: Implementar Kanban en aquellos componentes con mas problemas
para facilitar su manufactura y para resaltar los problemas escondidos. El

entrenamiento con el personal continta en la linea de produccion.

Fase 3. Implementar Kanban en el resto de los componentes, esto no debe
ser problema ya que para esto, los operadores ya han visto las ventajas de

Kanban.

Fase 4: Esta fase consiste en la revision del sistema Kanban, los puntos de

reorden y los niveles de reorden.
F) Ventajas
¢ Reducir el riesgo de sobreproduccién y todas sus consecuencias.

¢ Reduce el trabajo en proceso por lo que disminuye el capital de trabajo
asi como el espacio con que debe ser disefiada cada celda de

produccion.

¢ Reduce los efectos causados por los errores e los pronésticos pues se
ajusta a una demanda real, puesto que los planes maestros de un MRP

no pueden modificarse rapidamente.

e Comunicacion mas rapida y precisa de lo que debe producirse.

2.2.5 Poka Yoke
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A) Definicion
Garcia (1996) sostuvo:

Aunque el término “Poka Yoke” viene de las palabras japonesas “Poka”
(error invertido) y “Yoke” (prevenir). Un dispositivo Poka Yoke es cualquier
mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los
hace que sean muy obvios para que el trabajador sé de cuenta y los corrija
a tiempo. La finalidad del Poka Yoke es eliminar los defectos en un producto
ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo antes

posible.

Los sistemas Poka Yoke implican el llevar a cabo el 100% de inspeccion,
asi como, retroalimentacion y accion inmediata cuando los defectos o
errores ocurren. Este enfoque resuelve los problemas de la vieja creencia
gue el 00% de la inspeccion toma mucho tiempo y trabajo, por lo que tiene

un costo muy alto.

Un sistema Poka Yoke posee dos funciones: una es la de hacer la
inspeccion del 100% de las partes producidas y la segunda es si ocurren
anormalidades puede dar retroalimentacion y accion correctiva. Los efectos
del método Poka Yoke es reducir defectos va a depender en el tipo de
inspeccion que se esté llevando a cabo, ya sea, en el inicio de la linea,

auto-chequeo continuo.
B) Funciones

e Métodos de Control

Existen métodos que cuando ocurren anormalidades apagan las
maquinas o bloquean los sistemas de operacién previniendo que siga
ocurriendo el mismo defecto. Estos tipos de métodos tienen una funcién
reguladora mucho mas fuerte, que los de tipo preventivo, y por lo tanto
este tipo de sistemas de control ayudan a maximizar la eficiencia para
alcanzar cero defectos.

No en todos los casos que se utilizan métodos de control es necesario
apagar la maquina completamente, por ejemplo cuando son defectos
aislados (no en serie) que se pueden corregir después, no es necesario
apagar la maquina completamente, se puede disefiar un mecanismo

que permita “marcar” la pieza defectuosa, para su facil localizacion; y
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después corregida, evitando asi tener que detener por completo la

maquina y continuar con el proceso.

e Métodos de Advertencia

Este tipo de método advierte al trabajador de las anormalidades
ocurridas, llamando su atencién, mediante la activacion de una luz o
sonido. Si el trabajador no se da cuenta de la sefial de advertencia, los
defectos seguiran ocurriendo, por lo que este tipo de método tiene una
funcién reguladora menos poderosa que la de métodos de control.

En cualquier situacion los métodos de control son por mucho mas
efectivos que los métodos de advertencia, por lo que los de tipo control
deben usarse tanto como sean posibles. El uso de métodos de
advertencia se debe considerar cuando el impacto de las anormalidades
sea minimo, o cuando factores técnicos y/o econdémicos hagan la

implantacién de un método de control una tarea extremadamente dificil.
C) Clasificacion de los métodos de Poka Yoke

C.1) Método de contacto
Son métodos donde un dispositivo sensitivo detecta las anormalidades
en el acabado o las dimensiones de la pieza donde puede o no haber
contacto entre el dispositivo y el producto.

C.2) Métodos de valor fijo
Con este método, las anormalidades son detectadas por medio de la
inspeccidon de un namero especifico de movimientos, en caos donde las
operaciones deben de repetirse un niumero predeterminado de veces.

C.3) Métodos del paso-movimiento
Estos son métodos en el cual las anormalidades son detectadas
inspeccionado los errores en movimientos estandares donde las
operaciones son realizadas con movimientos predeterminados. Este
extremadamente efectivo método tiene un amplio rango de aplicacion, y
la posibilidad de su uso debe de considerarse siempre que se esté

planeando la implantacion de un dispositivo Poka Yoke.
D) Caracteristicas principales de un buen sistema Poka Yoke

e Son simples y baratos. Si son demasiado complicados o caros, no sera

rentable.
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e Son parte del proceso. Llevan a cabo el 100% de la inspeccion.
e Son puestos cerca o en el lugar donde ocurre el error. Proporcionan

feedback rapidamente para que los errores puedan corregirse.
E) Comparacioén en la aplicacion de dispositivos Poka Yoke

El siguiente cuadro nos muestra la comparacion en cuanto a tipo, fuente,
costo, mantenimiento y confiabilidad. De esta manera, se puede seleccionar
el tipo adecuado para solucionar el problema, y no justificar la compra de un
dispositivo muy costoso.

Cuadro N°07: Cuadro Comparativo — Poka Yoke

Tipo Fuente Costo Mantenimiento | Confiabilidad
Fisico / Mecénico |Empleados Muy bajo Muy bajo Muy alta
Electro / Mecanico |Especialistas |Bajo Bajo Alta
. Poco i Bajo pero
Electronico o Mas alto o Alta
Especialistas especializado

Fuente: (Garcia, 1996)

2.2.6 Diagrama de Pareto
A) Definicion
El diagrama de Pareto es una herramienta de analisis que ayuda a tomar

decisiones en funcién de prioridades, el diagrama se basa en el principio

enunciado por Vilfredo Pareto que dice:

"El 80% de los problemas se pueden solucionar, si se eliminan el 20% de

las causas que los originan”.

En otras palabras: un 20% de los errores vitales, causan el 80% de los
problemas, o lo que es lo mismo: en el origen de un problema, siempre se

encuentran un 20% de causas vitales y un 80% de triviales.

Es por lo enunciado en los parrafos anteriores que al Diagrama de Pareto
también se le conoce también como regla 80 - 20 o también por "muchos

triviales y pocos vitales" o por la curva C-A-B.

El diagrama de Pareto es un caso particular del grafico de barras, en el que

las barras que representan los factores correspondientes a una magnitud
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cualquiera estan ordenados de mayor a menor (en orden descendente) y de

izquierda a derecha.

Este principio empirico que se presenta en todos los ambitos de la vida
como el econémico (la mayor parte de la riqueza esta concentrada en unas
pocas personas), el geografico (la mayoria de la poblacién vive en una
pequefia parte del territorio), etc., se aplica al andlisis de problemas
entendiendo que existen unos pocos factores (0 causas) que originan la

mayor parte de un problema.
B) Modo de aplicacion del Diagrama de Pareto

Con objeto de realizar correctamente un diagrama de Pareto hemos de

realizar los siguientes pasos:
1) Recolectar o recoger datos y clasificarlos por categorias.

2) Ordenar las categorias de mayor a menor indicando el niumero de
veces que se ha producido.

3) Calcular los porcentajes individuales y acumulados de cada categoria,
el acumulado se calcula sumando los porcentajes anteriores a la

categoria seleccionada.

4) Construccion del diagrama en funciébn de los datos obtenidos

anteriormente.
C) Generacién del Diagrama de Pareto

El diagrama es gréfico que contiene las categorias en el eje horizontal y dos
ejes verticales, el de la izquierda con una escala proporcional a la magnitud
medida (valor total de los datos) y el de la derecha con una escala

porcentual del mismo tamafio.

Se colocan las barras de mayor a menor y de izquierda a derecha, pero
poniendo en ultimo lugar la barra correspondiente a otros (aunque no sea la

menor).

Se marcan en el grafico con un punto cada uno de los porcentajes
acumulados (los puntos se pueden situar en el centro de cada una de las
categorias o en la zona dénde se juntan una con otra) y se unen los puntos

mediante lineas rectas.
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Se separan (por medio de una linea recta discontinua, por ejemplo) las
pocas categorias que contribuyen a la mayor parte del problema. Esto se
hard en el punto en el que el porcentaje acumulado sume entre el 70% vy el
90% del total (generalmente en este punto la recta sufre un cambio

importante de inclinacion).

D) Interpretacion del Diagrama de Pareto

Algunas veces se suele dar el caso de que no quede clara la frontera entre
las pocas categorias importantes y las demas. En estos casos aparece lo
gue algunos autores denominan como "la zona dudosa", que empieza en la
zona en torno al 50% y termina sobre el 80%.Cuando suceda esto, se
recomienda no tomar en consideracion las categorias de la zona dudosa y
concentrarse en el 50-60% que mas contribuye al efecto o problema que se

esta analizando.

También puede suceder, al representar un diagrama de Pareto, que no
aparezcan categorias significativas, sino que todas contribuyen de manera
similar al efecto (Pareto plano). Esto suele ser un sintoma de eleccién
inadecuada de los factores de estratificacion, ya que el efecto estudiado es

el mismo en cualquier factor.

Cuando se utiliza el diagrama de Pareto para la resoluciéon de problemas es
conveniente analizar el efecto (problema) bajo diferentes puntos de vista, de
manera que los distintos diagramas que resultan pueden orientar sobre

prioridades para la solucion.

En funcidn de las caracteristicas del problema y de la direccién que lleve el
equipo de trabajo se elegird una estratificacibn u otra, aunque se
recomienda realizar siempre un diagrama de Pareto de costes, ya que éste

€s un criterio importante en la mayoria de las organizaciones.

El uso del diagrama de Pareto es continuo e iterativo, ya que una vez
solucionados los pocos factores importantes, un nuevo analisis revelara que
algunos de los que en el andlisis anterior eran menos importantes han

pasado a ser vitales.
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2.3 Definicion de Términos

e Documento: Informacién y su medio de sustento.

e Maquinaria: Son todos aquellos equipos necesarios para la transformacion de
los productos que tiene la empresa. Su depreciacién, mantenimiento y mejoras
se presentan como parte integral de los costos fijos.

e Mano de obra: Comprende el personal directo que se utiliza especificamente
para el proceso de produccion. Es el gasto que se genera por el pago de
sueldos y salarios de todos aquellos trabajadores que trabajan directamente en
el proceso de elaboracion de los productos, ya sea manipulando la maquinaria
y/o equipo o bien participando en la transformacién del material que se
convertird en el producto final.

e Marroquineria: Es el arte de trabajar en cuero de acuerdo a las tendencias de
las modas que conlleva a varios procesos de disefio, fabricacion y
produccién de distintos productos como: bolsos, maletines, carteras entre otros.

e Materiales: Son todos aquellos componentes o materia prima que seran
transformados para conformar un producto.

o Mediciones: Es el aseguramiento de que el producto cumple con las
especificaciones requeridas.

e Medio ambiente: En este caso, se referira a las condiciones o factores
ambientales que pueden ser requeridos en la elaboracion del producto, tales
como iluminacion, clima controlado, etc.

e Método: Es la forma o procedimiento previamente establecido por el
departamento de ingenieria de manufactura, en la que se elabora un producto.

e Procedimiento: Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

e Proceso: Una actividad u operacidon que recibe entradas y las convierte en
salidas puede ser considerado procesos. Casi todos las actividades y
operaciones relacionadas con un servicio o producto son procesos.

o Registro: Documento que presenta los resultados obtenidos o proporciona

evidencia.
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CAPITULO 3

DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL



3.1Descripciéon General de la empresa
3.1.1Descripcién

A.ATO'S E.LR.L.es una empresa familiar dedicada a la fabricacion de

maletines ejecutivos, carteras y morrales y otros.

La empresa inici0 sus labores Unicamente con la produccion de maletines
ejecutivos pero gracias a la experiencia y habilidad de su creador, la empresa
cuenta ya con mas de 15 afios en el mercado trujillano y logré ampliar su
cartera de productos con morrales, carteras en diferentes tamafios, modelos

y colores segun el requerimiento del cliente.

Uno de sus principales y fieles clientes de maletines ejecutivos es la
Universidad Nacional de Trujillo, con quienes lleva trabajando mas de 10

anos.

La empresa estd ubicada en Av. Brasil 550. Urb. El Recreo, donde se
realizan todos los procesos de produccion como cortado, pegado, armado,
cosido, acabado y empaquetado. Cuenta también con un punto de venta en
Av. Espainay Zela N° 750 INT 99 C.C. APIAT donde ofrece sus productos por

menores cantidades.

3.1.2Misién y Visién
Diagrama N°04: Mision y Vision de la empresa

N

MISION VISION )

Alcarzar un atto nivel

Ser la empresa ar ;
de posicionamiento en

referente en produccion If

de productos el mercado trujillanc y

pertenecientes al rubro promaver la corfianza y

de maroquineria. fidelidad entre nuestros
clientes.

Fuente: Elaboracion propia / A ATO'S E.Il.R.L.
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3.1.3 Datos Generales

El siguiente cuadro muestra los datos generales de la empresa A.ATO'S
E.lLR.L.

Cuadro N°08: Datos Generales de la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.

Datos generales de la empresa A.ATO'S E.I.R.L.

Ruc 20397287701

Actividad econémica Fabricacion de maletas y otros

Direccion Av. Brasil N°550. Urb. El Recreo, La
Libertad - Trujillo

Representante legal Kenyo Oyumi Aycho Alfaro

Fuente: Elaboracion propia / SUNAT

3.1.40rganigrama

Diagrama N°05: Organigrama de la empresa A.ATO'S E.l.LR.L.

GERENTE GENERAL

REPRESENTANTE LEGAL

AREA DE COSIDO

AREA DE CORTE Y ACABADO

AREA DE PEGADO Y
ARMADO

Fuente: Elaboracion propia/ A.ATO'S E.I.LR.L.

3.1.5 Productos que ofrece la empresa
o Maletines Ejecutivos

Es el producto que se elabora y vende en mayor cantidad. Su cliente
potencial es la Universidad Nacional de Trujillo, con quien lleva trabajando

mas de 15 afos.

e Carteras
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La empresa ofrece una diversidad de carteras en diferentes colores y

modelos, los cuales dependen Unicamente del requerimiento del cliente.

e Morrales
Este producto esta dirigido para jovenes universitarios. Se tiene también
variedad de colores y modelos, los cuales dependen Unicamente del
requerimiento del cliente.

e Mochilas
La empresa ofrece 2 tipos de mochilas: escolares y universitarias. Estas
varian de acuerdo al tamafio y colores, segun solicite el cliente.

o Porta Laptops
Los porta laptops que ofrece A.ATO'S E.l.R.L.se diferencian por la calidad
del cuero, la cual los hace méas duraderos y aseguran la preferencia de los

clientes.
3.1.6. Materia prima

e Cuero
Pieza fundamental en la elaboracion de los productos que ofrece A.ATO'S
E.ILR.L.

e Espuma
Es un material de consistencia suave que se emplea en las asas y cuerpos
de las carteras y maletines respectivamente.

e Hebillas
Es un material que se utiliza en la parte del acabado, el cual ayuda a darle
una mejor presentaciéon al producto.

o Pegamento
Es un producto, sustancia liquida o pastosa, que sirve para unir piezas
manualmente.

e Tafeta
Es lo que se conoce como “forro”, el cual se emplea en mayor cantidad en

los maletines ejecutivos y carteras.
3.1.7Maquinaria

La empresa A.ATO'S E.I.R.L. para la fabricacion de sus productos, emplea 2

maquinas, que se detallan a continuacion:

e Maquina Tubo
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Esta maquina es empleada para coser todas las piezas que llevan carton.
¢ Maguina Plana

Esta maquina es utilizada para coser asas y demas piezas.
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3.1.8 Diagrama de flujo

Diagrama N°06: Diagrama de maletin flujo de la empresa A.ATO'S
E.LR.L

CUERD ALAMBRE ESPUMA TAFETA CARTON

; ,-_" Almacsnamisnto Almacznamisnto Almacsnamisnto Almacsnamisnto Almacsnamisnto e
08 CUSIo g atamira 05 sspuma ds tafsta carten
Traslado sl Trasiaoo al area Trasiado &l Snes
Trasiado & rsa da smuem area O COTS da tatets 82 corts
corts
Tendido da
ToMRID 05 CUSID Ia sspUmE Tendida ds tasts Tendido del carton
ahmm
Trazsdo de
Trazado de moidss Corts dsl akambrs maiss Trazso ds moidss Trazado s moldes
Corta de
Corts g8 cusro ’ I3 SEpUME Cortes de tafeta Corts dsl cartn
Limpiszz
Limplaza 02 mesa de mesa Lim s Limplsza da
Trastage &l arsa
Traelado al frea deo raskade 3l Srea
AMME00 § Pagago 5 Armado rasado al &rea ds ds Deasdo

Pegado pegado
‘ Papad0 O 3E3E

Pagado ds plazas

Pogado g slambre con

CUSTO | SEpUME

Dobiado O stambre

Trasiado al drea da

Cosldn

o Coslde ds A535

e Coskin ds Plezss

—_—

Trasiado al drea deo
Acabado y

Fmzez Empaquetade
Acabado
Empag
Trastado al
aimacan

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama N°07: Diagrama de flujo de cartera de la empresa A.ATO'S

Pegamento

Hiios

E.lLR.L

Almacenamiento
decuero

Traslado del material
hacia el inicio del
proceso

Tendido del cuero

Trazado de moldes

Cortedecuero

Limpieza de mesa

Traslado al area de
pegado

Pegado del cueroy tafeta

Secado

Traslado al area de armado

Armmado deasas

Cosido de formo y bolsillo

Traslado al area de
acabado y embolsado
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Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama N°08: Diagrama de flujo morrales de la empresa A.ATO'S
E.LR.L
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Fuente: Elaboracion propia

43



3.1.9 Diagrama Pictérico

Diagrama N°09: Diagrama Pictorico de la empresa A.ATO'S E.I.R.L.

ALMACEN | CORTADO ARMADO Y PEGADO DOBLADO DE ASAS

ALMACEN 1l

Fuente: Elaboracion propia/ A.ATO'S E.ILR.L.

3.1.10 Especificaciones de los productos
¢ Especificaciones de maletin

Cuadro N°09: Especificaciones de maletin (cuero)

Piezas Cuero Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Bolsillo interno 0.30 0.42 0.13 0.13
Base 0.17 0.42 0.07 0.07
Division 0.30 0.42 0.13 0.13
Costados 2X1 0.17 0.30 0.05 0.10
Cuerpo 2x2 0.30 0.42 0.13 0.25
Asas 2x1 0.05 0.20 0.01 0.02
Cierre 0.15 0.42 0.06 0.13

TOTAL (m2/maletin) 0.82

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°10: Especificaciones de maletin (carton)

Piezas Cartén Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Bolsillo interno 0.25 0.39 0.10 0.10
Cuerpo 2x2 0.30 0.40 0.12 0.24
Divisién 0.25 0.39 0.10 0.10

TOTAL (m2/ maletin) 0.44

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°11: Especificaciones de maletin (espuma)

Piezas Espuma Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Asas 2x1 0.05 0.15 0.01 0.02
Cuerpo 2x2 0.30 0.40 0.12 0.24

TOTAL (m2/maletin) 0.26

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°12: Especificaciones de maletin (tafeta)

Piezas Tafeta Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Base 0.17 0.42 0.07 0.07
Costados 2X1 0.17 0.32 0.05 0.11
Cierre 0.15 0.42 0.06 0.06
Cuerpo 2x2 0.30 0.42 0.13 0.25
Division 0.30 0.42 0.13 0.13

TOTAL (m2/maletin) 0.62

Fuente: Elaboracion propia

o Especificaciones de carteras

Cuadro N°13: Especificaciones de cartera (cuero nueva piel)

Piezas Cuero Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Cuerpo delantero 1x1 0.24 0.37 0.09 0.09
Cuerpo espaldar 1x1 0.24 0.37 0.09 0.09
Fuelle 2x1 0.17 0.24 0.04 0.08
Base 0.17 0.37 0.06 0.13
Cierre amplio 2x1 0.37 0.12 0.04 0.09
Cierre principal 2x1 0.17 0.37 0.06 0.13
Asa 0.05 0.30 0.02 0.03
Sujetador de mano 0.05 0.03 0.00 0.01

TOTAL (m2/cartera) 0.64

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°14: Especificaciones de cartera (tafeta)

Piezas Tafeta Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Cuerpo delantero 1x1 0.25 0.39 0.10 0.10
Cuerpo espaldar 1x1 0.25 0.39 0.10 0.10
Base 0.17 0.24 0.04 0.04
Bolsillo central 2x1 0.37 0.22 0.08 0.16

TOTAL (m2/cartera) 0.40

Fuente: Elaboracion propia

¢ Especificaciones de morrales

Cuadro N°15: Especificaciones de morral (cuero)

Piezas Cuero | Ancho (m) | Largo (m) M2 M2

Tapa 0.35 0.30 0.11 0.11
ASA LARGA 1X1 0.06 1.20 0.07 0.07
Cierre 1x1 0.35 0.17 0.06 0.06
Cuerpo espaldar 1x1 0.35 0.22 0.08 0.08
Cuerpo delantero 1x1 0.35 0.27 0.09 0.09
Bolsillo delantero 1x1 0.35 0.18 0.06 0.06
Fuelle base 1x1 0.35 0.17 0.06 0.06
Fuelle costados 2x1 0.27 0.17 0.05 0.09
TOTAL (m2/morral) 0.62

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°16: Especificaciones de morral (tafeta)

Piezas Tafeta Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Bolsillo interior 0.46 0.33 0.15 0.30
TOTAL (m2/morral) 0.30

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.11 Costos de produccidn

Los siguientes cuadros mostrardn los costos de materiales y mano de obra

para los 3 productos en estudio.

Cuadro N°17: Costo de materiales para un maletin ejecutivo

Descripcién Cantidad Unida_d de Cos_to de Cantida,d / Unidapl de Costo(S{.) /| Costo(S/.)/

medida material(S/.) Maletin medida Maletin Lote
Cuero Che 60 m2/rollo S/.  480.00 0.82 m2 S/. 6.59 | S/. 131.74
Espuma 30 m2/rollo | S/. 50.00 0.26 m2 S/. 0.43 | S/. 8.50
Carton #8 1.5 m2/plancha | S/. 3.40 0.44 m2 S/. 1.00 | S/. 19.72
Mosqueton #2.8 x 2.8 50 unid./paquete| S/. 18.50 2.00 und S/. 0.74| S/. 14.80
Alambre inoxidable 20 m/paquete | S/. 9.50 0.50 m S/. 0.24 | S/. 4.75
Cierre 100 |unid./paquete| S/. 32.50 2.00 unid S/. 0.65| S/. 13.00
Hilo negro #20 12 unid/paquete| S/. 9.80 1.00 unid S/. 0.82|S/. 16.33
Pegamento talsatex 4000 ml./cilindro | S/. 25.00 10.00 ml S/. 0.06 | S/. 1.25
Regulador 50 unid./paquete| S/. 12.50 2.00 unid S/. 0.50 | S/.  10.00
Forro Tafeta 27 m2/rollo | S/. 75.80 0.62 m?2 S/. 1741 S/. 34.88
TOTAL S/. 12,77 | S/. 254.98

Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°18: Costo de materiales para una cartera

Descripcién Cantidad Unidaq de Cos.to de Cantidad / Unidaq de | Costo(S/.)/ | Costo(S/.)/

medida material(S/.) Cartera medida Cartera Lote
Cuero nuevapiel 60 m2/rollo S/. 1,200.00 0.64 m2 S/. 1271 | S/. 254.24
Cierre redondo 50 unid./paquete| S/. 60.50 1.00 unid. S/. 1.21|sS/. 2420
Hilo negro #20 12 unid/paquete| S/. 9.80 0.50 unid. S/. 041 | S/. 8.17
Pegamento talsatex 4000 ml./cilindro | S/. 25.00 5.00 ml. S/. 0.03 | S/. 0.63
Hebilla 50 unid./paquete| S/. 42.50 2.00 unid. S/. 1.70| S/. 34.00
Forro Tafeta 27 m2/rollo S/. 75.80 0.40 m2 S/. 1.12 | S/. 22.46
Manguera 20 m/rollo S/. 8.00 0.60 m S/. 0.24 | S/. 343.69
TOTAL S/. 17.42| S/. 687.38

Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°19: Costo de materiales para un morral

Descripcién Cantidad Unidaq de Cos.to de Cantidad / Unidaq de | Costo(S/.)/ | Costo(S/.)/

medida material(S/.) Morral medida Morral Lote
Cuero Che 60 m2/rollo S/.  480.00 0.62 m2 S/. 4.93|S/. 98.61
Cierre 100 |unid./paquete| S/. 32.50 1.00 unid. S/. 0.33 | S/. 6.50
Hilo negro #20 12 unid/paquete| S/. 9.80 0.50 unid. S/. 0.41 | S/. 8.17
Pegamento talsatex 4000 ml./cilindro | S/. 25.00 5.00 ml. SI. 0.03 | S/. 0.63
Regulador 50 unid./paquete| S/. 12.50 2.00 unid. S/. 0.50 | S/. 10.00
Forro Tafeta 27 m2/rollo S/. 75.80 0.30 m2 S/. 0.84|S/. 16.84
Broche 50 unid/paquete| S/. 24.50 1 unid. S/. 0.49 | S/. 9.80
TOTAL S/. 7.53 | S/. 150.54

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°20: Costo de mano de obra por producto

Costo de mano de obra
Area MALETIN CARTERA MORRAL
Corte S/. 1.50 Sl. 1.50 S/. 2.00
Pegado S/, 1.00 | S/. 1.00 S/, 1.00
Armado de asas S/, 1.50 S/, 1.00 S/, 1.00
Cosido S/. 2.50 Sl. 1.50 S/. 1.50
Acabado y empaquetado S/, 0.30 S/, 0.30 S/, 0.30
TOTAL S/. 6.80 Sl. 5.30 S/. 5.80
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°21: Precio de venta por producto
Producto Pr\(/aecrlgade Pvr:r?tlg gle p?oo dssgc(ijgn Beneficio % Utilidad
por mayor

Maletin S/.38.00| S/. 32.00| S/. 19.57 12.43 32.71%
Cartera S/.45.00| S/. 35.00| S/. 22.72 12.28 27.28%
Morral S/.26.00| S/. 24.00| S/. 13.33 10.67 41.05%

Fuente: Elaboracion propia

3.1.12 Estudio de tiempos:

Los siguientes cuadros mostraran el estudio de tiempo realizado en el

proceso de produccion de cada area y cada producto de la empresa A.ATOS

E.l.LR.L. (Ver al detalle en anexo N°07).

Cuadro N°22: Estudio de tiempo actual de maletines

MALETINES
Area Tiempo

Corte 9.77 | min/unid
Pegado 4.83 min/unid
Armado 1.11 min/unid
Cosido 19.08 | min/unid
Acabado y empaque 1.24 min/unid

TOTAL 36.03 | min/unid
Tiempo estandar 36.03 | min/unid
Horas de trabajo 8.00 | horas/dia
Horas de trabajo 480.00 | min/dia
Cuello de botella 19.08 min
Produccidn diaria 25.00 | maletines

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°23: Estudio de tiempo actual de morrales

MORRALES
Area Tiempo

Corte 8.62 | min/unid
Pegado 419 min/unid
Armado 1.13 min/unid
Cosido 11.87 | min/unid
Acabado y empaque 0.86 min/unid

TOTAL 26.67 | min/unid
Tiempo estandar 26.67 | min/unid
Horas de trabajo 8.00 | horas/dia
Horas de trabajo 480.00 | min/dia
Cuello de botella 11.87 min
Produccion diaria 40.00 | morrales

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°24: Estudio de tiempo actual de carteras

CARTERAS
Area Tiempo

Corte 8.28 min/unid
Pegado 5.44 min/unid
Armado 2.06 min/unid
Cosido 15.42 min/unid
Acabado y empaque 1.22 min/unid

TOTAL 32.42 min/unid
Tiempo estandar 32.42 | min/unid
Horas de trabajo 8.00 | horas/dia
Horas de trabajo 480.00 | min/dia
Cuello de botella 15.42 | min/unidad
Produccién diaria 31.00 | carteras

Fuente: Elaboracion propia
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3.2Descripcidn particular del &rea de la empresa objeto de andlisis

En el &rea de produccion de la empresa A.ATO'S E.lLR.L. encontramos
deficiencias que generan sobrecostos operativos. Segun el diagrama de
Ishikawa, encontramos que no hay un eficiente plan de produccion que
permita programar y asegurar el cumplimiento de los pedidos, lo cual se ve
reflejado en las multas que se han aplicado a la empresa anteriormente por
incumplimiento y los pedidos que han sido rechazados por falta de capacidad,
y los costos por adquirir materia prima en un mercado minorista al no realizar
un plan de requerimiento de materiales. La falta de estandarizacion es otra
deficiencia que se refleja en el exceso de mermas en el area de corte. Con
respecto a la medicién, la empresa no realiza supervisién de materia prima,
productos en proceso ni productos terminados; lo cual influye en que algunos
productos son rechazados por los clientes por presentar alguna falla. Otra de
las deficiencias que generan altos costos, es la distribucién de la planta, la
cual no sigue un flujo continuo, lo que genera elevados tiempos de traslado

entre areas y por ende, altos costos de produccion.
3.2.1. Mano de Obra

e Falta de maquina cortadora
El operario de corte realiza esta funcion con una cuchilla deteriorada
y en mal estado, lo cual influye en el elevado nimero de errores por
corte manual de las piezas de maletin, cartera y morral. En el
siguiente cuadro se muestra el costo mensual por fallas que se

generan por realizar corte manual con esta herramienta.
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Cuadro N°25: Costo mensual por elevado nimero de errores por corte manual.

. . Produccion | Corte con Costo Hrs perdidas| Costo MO | Costo MO GO (eeiglias
Producto | Proceso | Material Pieza semanal fallas | 7 FA18S \\aterial (1| /' sem (Sl./lhora) | total (SI.) Se(rgf‘;‘a' m‘(ag/s;’a'
Base 125.00 27.00 S/. 15.42 0.138 S/. 9.38 S/. 1.29 S/. 16.71 S/. 66.87
. Cuerpo 2x1 250.00 33.00 S/. 66.53 0.526 S/.9.38 S/. 4.93 S/.71.46 | S/.285.84
Maletin 13.14%

Asa 2x1 250.00 36.00 S/. 5.76 0.345 S/. 9.38 S/. 3.24 S/. 9.00 S/. 35.99

Costado 2x1 250.00 19.00 S/. 15.50 0.213 S/.9.38 S/. 2.00 S/. 17.50 S/. 70.01

Base 20.00 3.00 S/. 7.55 0.039 S/. 5.00 S/. 0.19 S/.7.74 S/. 30.98

Cuerpos Delantero 1x1 40.00 5.00 S/. 8.88 0.039 S/. 5.00 S/.0.19 S/.9.07 S/. 36.30

Cartera Corte Cuero Cuerpos Espaldar 1x1 40.00 5.00 11.67% S/. 8.88 0.039 S/. 5.00 S/. 0.19 S/. 9.07 S/. 36.30
Asa cuerpo 40.00 5.00 S/. 3.00 0.039 S/. 5.00 S/.0.20 S/. 3.20 S/.12.78

Fuelle 2X1 40.00 3.00 S/. 4.90 0.029 S/. 5.00 S/. 0.15 S/. 5.05 S/. 20.19

Bolsillo Delantero 1X1 38.00 2.00 S/. 1.01 0.018 S/.7.13 S/.0.13 S/. 1.14 S/. 4.55

Cuerpo Espaldar 1x1 76.00 4.00 S/. 2.46 0.103 S/.7.13 S/.0.74 S/. 3.20 S/. 12.78

Morral Cuerpo Delantero 1x1 76.00 2.00 3.80% S/. 1.51 0.022 S/.7.13 S/.0.16 S/. 1.67 S/. 6.67
Fuelle Costados 2X1 76.00 2.00 S/. 1.47 0.020 S/.7.13 S/.0.14 S/. 1.61 S/. 6.44

Asa larga 1x1 76.00 3.00 S/. 1.58 0.030 S/.7.13 S/.0.21 S/. 1.79 S/.7.16

TOTAL 1397.00 149.00
% FALLAS 10.67%

COSTO TOTAL S/. 632.85

Fuente: Elaboracion propia
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Las fallas que se encontraron en el corte manual de cuero son 149
piezas, lo cual representa el 13.14%, 11.67% y 3.80% de maletin,
cartera y morral, respectivamente. El costo total por tener fallas en el
proceso de corte es de S/. 632.85 al mes.

3.2.2. Materiales
o Faltade control en larecepcion de cuero

En la visita realizada a la empresa en estudio se observé que no existe
control de calidad en los rollos de cuero que ingresan, lo que significa que
parte de la materia prima no puede ser utilizada por estar en mal estado.
El cuadro N°26 muestra el costo mensual que se genera por falta de

control en la recepcién de cuero.
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Cuadro N°26: Costo mensual por falta de recepcion de cuero

. Cuero Cuero Costo del Costo perdido Productos Beneficio
Produccion . . MP fallada . : Costo
Producto mensual necesario necesario (m2/mes) cuero (S// por falla en MP | que se dejan | que se deja Total
(m2/producto) | (m2/mes) m2) (S/ I mes) de producir de percibir
Maletin 500.00 0.82 411.50 3.50 S/. 8.00 S/. 28.00 5.00 S/. 62.25 S/. 90.25
Cartera 80.00 0.64 51.20 0.50 S/. 20.00 S/. 10.00 1.00 S/. 12.28 | S/. 22.28
Morral 160.00 0.62 99.20 0.50 S/. 8.00 S/. 4.00 1.00 S/. 10.67 | S/. 14.67
COSTO TOTAL S/. 127.20

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.3. Maquinaria
e Paradas en la maquina de coser

El en area de cosido se cuenta con 2 maquinas diferentes; la maquina
tubo que es utilizada para coser todas las piezas que llevan cartén y la
maquina plana es para unir todas las piezas elaboradas de maletas,
carteras y morrales. La empresa realiza mantenimiento preventivo para
estas 2 maquinas sin embargo no resulta eficiente. Durante la confeccion
el operario tiene que estar operando continuamente la maquina, ya sea el
namero de puntadas, presién del prensa tela o altura de la aguja entre
otras cosas. Son pocos los que conocen las especificaciones técnicas
para cada parte de la maquina. Estas regulaciones son realizadas por los
mismos operarios o0 encargados pero sin ningun criterio técnico, por
consecuencia de ello se producen fallas frecuentes durante la produccién
obligando a realizar paradas innecesarias en el cambio de piezas, lo que
encarece el costo y alun mas retarda la produccion. Por ello es necesario
gue el operario esté capacitado para que el operario pueda realizar todo
tipo de mantenimiento.

Los siguientes cuadros muestran la cantidad de paradas y el costo
generado mensual por las fallas en la maquinaria de la empresa A.ATO'S
E.LR.L.
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Cuadro N°27: Numero de paradas de maquina al mes

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Maquina / Total de
g “lalolvlololnlolol9 Y2389 |53]3(R(J(8|Q)J
Paradaporfalla | o | o | | S| 8|8 | 8|8 |8 |o ||| |0|c|c|c|c|c|o|s|c|c|s|Paradas/mes
b|d|o|o|d|o|a|d|o|5|a|o|6|a|lo|a|o|a|a|a|a|a|la|s
Maquina Plana 5
Maquina Tubo 2

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°28: Costo mensual de Mano de obra y material por paradas por fallas en la maquinaria

Tiempo promedio | Tiempo Horas/ Costo M.O. / Costo material / Costo reparacioén/
Fallas / mes . Costo M.O./ mes
(min) / parada | total / mes mes parada parada mes
25.00 125.00 2.08 S/. 10.00 S/. 15.00 S/. 50.00 Sl. 85.00
30.00 60.00 1.00 S/. 15.00 S/. 20.00 S/. 30.00 S/. 55.00
COSTO TOTAL S/.  140.00

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.4. Medio Ambiente
¢ No existe una distribucién para flujo continuo de produccion:

En la visita a la empresa se pudo observar que la distribucion de las
areas de trabajo no tiene un flujo continuo, es decir, algunas &reas que
son de operaciones continuas no se encuentran cercanas, lo cual genera
pérdida de tiempo en el traslado de los operarios para recoger material y

pasar piezas de trabajo de un area a otra.

El taller se distribuye de la siguiente manera: En el primer piso se ubica un
area de recepcidén de materia prima, una sala y la oficina; en el segundo
nivel se ubican las maquinas de coser y el almacén de material prima; y
en el tercer nivel se ubica el area de cortado, pegado y armado. En las
Imagenes N°04, 05 y 06 se muestra el Layout actual de la empresa
A ATO'SE.L.R.L.

Para la optimizacién de la produccién es necesaria la reduccion de
tiempos muertos e innecesarios que son generados por los traslados de
un area a otra, los tiempos en traslados se muestra en el cuadro N°29 y el

nimero de frecuencia de traslados se muestra en el cuadro N°30.

El tiempo total en traslados por dia es 2944 segundos, es decir 49.07
minutos, lo que representa el 10.22% del tiempo total programado de
produccion por dia.
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Imagen N°04: Layout actual de Planta (1 er piso)
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Fuente: Elaboracién propia
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Imagen N°05: Layout actual de Planta (2do piso)
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Fuente: Elaboracién propia
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Imagen N°06: Layout actual de Planta(3er piso)
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Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°29: Tiempo de traslados desde un area a otra en la empresa A.ATO'S E.I.R.L.

Tiempo Desde / Area | freade | Areade | A€ | A€ | freade | RECEPCION | Aimacen
Hacia (Seg) i pegado | armado e d(_a acabado i M,P y MP
cortado PP | cosido Almacén PT
Almacén MP 65 58 62 0 15 16 0 0
Area de cortado 0 0 10 8 60 0 0 0
Area de pegado 0 0 8 0 55 0 0 0
Area de armado 0 0 0 0 52 0 0 0
Area de PP 0 12 12 0 56 0 0 0
Area de cosido 0 0 0 0 0 12 0 0
Area de acabado 0 0 0 0 0 0 25 0
Recepcion de MP
y Almacén PT 0 0 0 0 0 0 0 66

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°30: Numero de traslados al dia desde un area a otra en la empresa AL ATO'S E.l.LR.L.

4 At Area de | Area de AR e Area de RIEEERIEL) Almacén
iz ge egado | armado ce ce acabado ey MP
cortado Peg PP | cosido Almacén PT

Almacén MP 2 3 2 0 4 2 0 0
Area de cortado 0 0 4 8 5 0 0 0
Area de pegado 0 0 8 0 8 0 0 0
Area de armado 0 0 0 0 10 0 0 0
Area de PP 0 17 8 0 2 0 0 0
Area de cosido 0 0 0 0 0 10 0 0
Area de acabado 0 0 0 0 0 0 8 0
Recepcion de MP
y Almacén PT 0 0 0 0 0 0 4

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.5. Método:
¢ Ineficiente plan de requerimiento de materiales:

En ALATO'S E.LR.L. existe un ineficiente plan de requerimiento de
materiales, hecho empiricamente y sin tener un stock de seguridad, es por
ello que la falta de material en ocasiones obliga a adquirirlo en la ciudad de
Trujillo, en el caso del cuero que es el material principal tiene un costo de

S/. 520.00 a comparacion de adquirirlo en la ciudad de Lima a S/. 480.00.

Cuadro N°31: Costo por adquirir materia prima en Trujillo

Cuero Cuero Rollos Costo de agoz?ﬁrpﬁ::,
Material | Producto | necesario | solicitado | faltantes rollo / quirr
(kg/mes) | (m2/mes) | /mes unidad cli 1Tl
(S/./mes)
Maletin 410.00 360.00 0.83 S/. 520.00 | S/. 520.00
Cuero | Cartera 51.20 60.00 - - -
Morral 99.20 1.90 - - -
COSTO TOTAL S/. 520.00

Fuente: Elaboracion propia

e Falta de estandarizacion del método de corte:

La falta de estandarizacién del método de corte en la empresa A.ATO'S
E.l.LR.L.se ve reflejada en el exceso de mermas y los costos que éstas
generan en el proceso de elaboracion de maletines ejecutivos, carteras y

morrales.

El siguiente cuadro muestra el porcentaje de participacién de costos de
materiales, lo que indica que el cuero es el material con mayor costo en la
fabricacion de los productos, lo cual representa el 78.79%, por eso se

evaluara cuanto se pierde por mermas de cuero en el corte de piezas.
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Cuadro N°32: Participacion de costos de materiales

Material Unidad de medida Costo %Participacion
Cuero Che Rollo S/. 480.00 78.79%
Espuma Rollo S/. 50.00 8.21%
Cartén #8 Plancha S/. 3.40 0.56%
Tafeta Rollo S/. 75.80 12.44%
TOTAL S/. 609.20 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Considerando la produccion actual mensual de 500 maletines, 80 carteras
y 160 morrales, se tiene una merma de 12.17m2/mes, 0.40m2/mes y
3.95m2/mes en el corte de piezas para maletines, carteras y morrales
respectivamente, lo cual representa el 2.88%, 0.78% y 3.83% y genera un
costo de S/. 398.41 mensuales. Estos datos se detallan en el siguiente

cuadro:

Cuadro N°33: Costos por mermas generadas en el corte de cuero.

Cuero Cuero Merma de Costo por | Productos Beneﬁcp Costo por
o . % .| que se deja
Producto | utilizado necesario cuero Mermas MP que se dejan de percibir merma
(m2/mes) | (m2/mes) | (m2/mes) (S/.Imes) | de producir p (S/.Imes)
(S/.Imes)
Maletin 422.17 410.00 12.17 2.88% | S/I. 97.36 15.00 S/. 186.75( S/. 284.11
Cartera 51.60 51.20 0.40 0.78% | S/.  8.00 1.00 SI. 1245|S/. 20.45
Morral 103.15 51.20 3.95 3.83% | S/. 31.60 5.00 SI. 62.25|S/. 93.85
TOTAL 7.49%
COSTO TOTAL S/.  398.41

Fuente: Elaboracion propia

¢ Ineficiente plan de produccion:

En AATO'S E.LLR.L. existe un ineficiente plan de produccion (hecho
empiricamente ) por lo cual hay faltantes en la entrega de productos, como
politica la empresa se establece una multa del 10% al precio de venta
como recompensa por el incumplimiento en la entrega de los productos. En
los siguientes cuadros estan las cantidades de multas por cada mes que
hay para la empresa por incumplimiento en la entrega de los pedidos vy el

costo total promedio por multas por cada mes que es S/.39.30.
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Cuadro N°34: Numero de multas por incumplimiento de maletines

MULTAS POR INCUMPLIMIENTO DE MALETINES

o) 2wy
olz|9|alololo|R|2|Z|a|&|<|s
W MEF X538
Afio Wi | %5 |22 |olL|2|m Q
Z|lm|< |2 - ElR|lS|Y| 2K
2013 10/ 0|5[0|/0[11|/6[0[10/ 0|2 |0 |44| 4
2014 15|10/ 0| 0|12 0| 0| 8|16/ 0| 0| 6 |67]| 6
2015 0[3]15|/2|11/0|2010| 0| 0|0 |20|71]| 6
Cuadro N°35: Multa mensual por incumplimiento de maletines
Productos rechazados promedio /mes 6.00
Precio de venta Sl. 32.00
Multa Sl. 19.20
Cuadro N°36: Numero de multas por incumplimiento de morrales
MULTAS POR INCUMPLIMIENTO DE MORRALES
w L
@ | w w
ol&lol. ololo|R|2|x 55| <|s
5 xWNIFIZ|S|S|l0|2|2 5|
Afio Ui | X Z|Z2|2|olu|2|m@ Q
Z| o | < |2 i ClR|ls|YW|2|x
Olm|s| < = 2 alo| =210 0o
TN u O (23 )
2013 6/0|8|5|0|0[8|0|0]|0|2]|0]29]|3
2014 0|12/ 0|0 | 8 0|5]1]2]0]|]0]734]|3
2015 0O|8|5]|]0|6|20{0|/0|8]|]0]0]10|57|5
Cuadro N°37: Multa mensual por incumplimiento de morrales
Productos rechazados promedio /mes 4.00
Precio de venta Sl. 24.00
Multa Sl. 9.60
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Cuadro N°38: Numero de multas por incumplimiento de carteras

MULTAS POR INCUMPLIMIENTO DE CARTERAS
L W |
0 oW
olz|9|alololo|R|2|Z|a|E|<|s
5 xlwNIZ SIS IS|0|2|2(SIs|s|0
Afo Wl T ig|<c|S|s5|o(¥|2|u|d|S|e
G| gz <2312k g|3]|c|®|
0 z| 0
2013 8/0/0|2|0|10]2|0]|4]|]0]2]0]28]3
2014 51710 0|5 6/0]0|]0|8]31]3
2015 3/4[0]6]0|5|/0|0|0]0]2]20]2
Cuadro N°39: Multa mensual por incumplimiento de carteras
Productos rechazados promedio /mes 3.00
Precio de venta Sl. 35.00
Multa Sl. 10.50
Cuadro N°40: Resumen de costo de multas
Productos Cant (unid / Costo Costo anual
mes) mensual
Maletines con 6.00 Sl 19.20 Sl 230.40
multa por
incumplimiento.
4.00 S/. 9.60 S/.  115.20
Morrales con multa
por incumplimiento
3.00 S/. 10.50 S/.  126.00
Morrales con multa
por incumplimiento
TOTAL S/. 39.30 S/. 471.60

Ademas, en algunas ocasiones la empresa rechaz6 algunos pedidos
porgue no contaba con un suficiente stock de materiales para su

produccion.
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Cuadro N°41: Cantidad de maletines no atendidos

o] o H:J L IﬁI:J % o
O l|lg|O|lalololo|F|8|x|a|m|D
MALETINES N E > % = 2 E o = = w
EJECUTIVOS Z | @ <§t 21s|213 2 5 51s G |0
o ul °ClQ |5 |a
UNT 400 | 400400400400 |400|400|400|400 400 (400 (400|400
Solicitud APIAT 25 | 50(50|30[30|20|60|30|44(50| 70| 60| 43
OTROS 0 |0([50|30|50|0|50|8 | 0]|60|20]|50]|33
TOTAL 425 |450|500|460|480|420|510|510(444|510(490|510|476
UNT 400 | 400400400400 |400|400|400|400 400 (400 (400|400
Pedidos |APIAT 20 |50 (50| 20(30|20|50|25]|44 (45| 70| 55| 40
aceptados |OTROS 0 |0|25|/30|20| 0 |54|58| 0 |60f20]45]26
TOTAL 420 |450|475|450|450|420|504 | 483 444|505 (490|500 | 466
_ UNT o|lofo|lo|]o|lo]J]o|lOoO|]O|]O|O]|]O|O
reec(::;)Zdos APIAT 5/0|0|10l0|0|10|{5|0|5|4|5]|4
OTROS 0O|Oof25|l0|3|0]0f|2|0[0]|0]|5]|7

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°42: Cantidad de carteras no atendidas
w Ll

olSlolololololo|z|8|E :‘é o
e g|NlzZz|[Z|Zz|3le|gd|9|z]|s|yY
CARTERAS uZJ%gm<§5'oggu_JLﬂg
wlw=1<1=17|"|2|2|8(3]2 |2
) > o o
APIAT 30 [30(30]20|20|35(30[30|20|25|25|30| 27
Clientel | 24 [24[20| 0 | 12|24 |24(50| 0 | O | 24| 24|19
Solicitud Cliente2 | 12 [12|24|50| 0 | O | 0 [ 15|50 30| 12| 24| 19
Cliente3 | 12 | 12| 24| 0 (50| 12| 24| 0 | 16| 34| 15| 19| 18
TOTAL 78 |78 98| 70|82 |71|78|95|86|89| 76| 97|83
APIAT 30 [30(30]20|20|35(30[30|20]|25|25]|30| 27
_ Clientel | 24 [24[11| 0 | 12|24 |24(42| 0| 0 | 24| 24|17
aE:st'sgzs Clente2 | 12 |11]|22|50| 0 | 0| 0 | 0 | 44| 24| 12| 15| 16
Cliente 3 9 |12(12| 0 |43|11|20| 0| 5 |24|12]| 0 |12
TOTAL 75 | 77| 75|70 | 75| 70| 74| 72|69 73| 73|69 | 73
APIAT | o|O0O|O|lO|J]O|]O|O|]O|O]|J]O|O]|]O]|O
Pedidos Cliente 1 o|of9|]o|o|loO]J]Oo|8]|]O|O]|O]|O|1
rechazados | Cliente 2 o|1(2]o]|o|lo0o]of|15|6|6|0]|9]|3
Cliente 3 3|0f12l0|7|1]4|0]11|10| 3|19 6

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°43: Cantidad de morrales no atendidos

o '®) % L % I&J o

Q1EIRz|elelel5|2|8(e|2|]

MORRALES Ue|2|5(x|3|3(8|u|2|d|a|z

Dw|=|<I2|P 71288328

L W °Sl2|a|a

APIAT 80 | 80| 60|50|35|80|50|80|50]|50]|48]|80] 62

soiciug |Ciente [ 30 | 50]50 50| 50] 50|50 60] 5050 40]45] a7

Cliente2 | 35 | 35|50|54|60|30]|50]|45]| 3030|4220 40

TOTAL 145 | 165|160|154|145]160|150| 170| 130| 130|130 | 145 | 149

APIAT 80 | 80| 60| 50| 35|80|50|50|50]|50]| 48] 80] 59

Pedidos |Cliente 1 | 30 | 50 | 40 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 40 | 40 | 45 | 45

aceptados [Cliente 2 | 35 | 25| 50 | 44 | 60 | 20 | 50 | 40| 30| 30 | 42 | 10| 36

TOTAL 145 |155|150|144|145]150| 150| 140| 130| 120|130 [ 135 | 141

— [APIAT ololo|lo|lolo|o|3]|o0|o]o]|o]3s

reiﬁg';;%zs Cliente 1 olo|w|lo|lolo|lo|o|o]|10|0]o0]2
Cliente 2 0|10|0|10|o0|10]0|0|0]0]|o0]10

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°44: Resumen de costo total por ineficiente plan de produccion

Pedidos sin . : Productos con Costo por ineficiente
Beneficio que se deja Costo de multas / -
Producto atender / L multa por plan de produccion /
de percibir / mes . . mes
mes incumplimiento mes

Maletines 11 S/. 136.73 6.00 S/. 19.20| S/. 155.93
Carteras 10 S/. 122.80 4.00 S/. 9.60 | S/. 132.40
Morrales 8 S/. 85.36 3.00 S/. 10.50 | S/. 95.86
TOTAL S/. 384.19

Fuente: Elaboracion propia

3.2.6. Medicion

e Falta de supervision:
La falta de supervision en la empresa A.ATO'S E.I.LR.L. se ve reflejada en la
cantidad de productos que son rechazados por fallas, ya que no existe un
control de calidad en cada uno de los procesos y por tanto, genera una
pérdida para la empresa. A continuacién se muestra un historial de productos
rechazados por fallas en los 3 ultimos afios y el costo que le genera a la

empresa.

66



Cuadro N°45: Namero de maletines rechazados por fallas

HISTORIAL DE MALETINES RECHAZADOS POR FALLAS

RE
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25(104

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°46: Costo mensual por maletines rechazados

Productos rechazados promedio /mes 10.00
Costo de produccién / unidad S/. 19.55
Costo perdido/ mes S/. 195.49

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°47: Numero de morrales rechazados por fallas

HISTORIAL DE MORRALES RECHAZADOS POR FALLAS
t w
Ty |8
olglglzlolelo|2|2|2|E|E|< |z
Afio | | | [ 2 Z | 8 w (> E == 1|0
z|o | |2 2 (2 clEIY|w| > |x
wiw (2 (<227 (22 (8]3]|e]| |~
2013{15| 0( 8]0 0|0 |19|11| 0|26( 0 |22]|101( 9
20141 5|1 0121 0| 027/ 0| O0|15) 0 (24]|11| 94| 8
2015 0|17({ 0] 0[22{ 0| 0|24] 9|0 (15|11| 98| 9

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°48: Costo mensual por morrales rechazados

Productos rechazados promedio /mes 9.00
Costo de produccién / unidad S/. 13.33
Costo perdido/ mes s/. 119.94

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°49: Numero de carteras rechazadas por fallas

HISTORIAL DE CARTERAS RECHAZADAS POR FALLAS
L w
mLun:Lu

8%8£0909§gm%<z

AnouJa:OCD‘>'238LUDE§§O

Zlol<|2(Z|5]|D el = B [T e 14
Dlw|=|<|=|”|”|Qa|o|=2|0O|V |
LL <|_|JOOE

) zZ

2013/ 0| 5]12( 0|15/ 0|18( 4| 0| 0|23[17| 94| 8

2014]115| 0 |22 013/ 0|15({ 00211 9|95 8

2015111 0|0 8| 0|10 0|0 (23|0|7|2|51|5

Fuente: Elaboracién propia

Cuadro N°50: Costo mensual por carteras rechazadas

Productos rechazados promedio /mes 7.00
Costo de produccién / unidad S/. 22.72
Costo perdido/ mes S/. 159.07

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°51: Costo mensual por productos rechazados

Costo mensual S/. 474.50

Costo anual S/. 5,694.06

Fuente: Elaboracion propia

3.3 Encuesta

La encuesta se realizé al personal de la empresa A.ATO'S E.I.LR.L. con la finalidad
de encontrar las principales causas que generan elevados costos de producciéon en

la empresa.

Se encuestd al Gerente General, a los encargados del area de corte, pegado,

cosido, armado, acabado y embolsado.
3.4 Matriz de Priorizaciéon

A partir de la encuesta realizada a los colaboradores de la empresa, se realizo la

contabilizacion de los resultados y el cruce de criticidad de acuerdo a los mismos.
3.5 Pareto

Los resultados de la matriz de criticidad dieron como resultados los siguientes

niveles de impacto, a partir de los cuales se realizdé un Pareto para determinar cudl
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de las problematicas seran tomadas en consideracion, obteniendo el siguiente

resultado:

Cuadro N°52: Pareto de los problemas de la empresa A.ATO'S E.I.R.L.

. Nivel de %
Causa raiz . %
impacto Acumulado

Ineficiente plan de produccion. 14 16.09% 16.09%
Falta de estandarizacién de métodos de corte. 13 14.94% 31.03%
Falta de maquina cortadora. 13 14.94% 45.98%
Ineficiente plan de requerimiento de materiales. 12 13.79% 59.77%
Falta de supenision. 12 13.79% 73.56%
No existe una distribucion de flujo continuo de produccion. 10 11.49% 85.06%
Ineficiente mantenimiento preventivo por repuestos

preventivo por fep 7 8.05% 93.10%
malogrados y personal no capacitado.
Falta de control en la recepcién de cuero. 6 6.90% 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Grafico N° 03: Pareto de los problemas de la empresa A ATO'S E.I.R.L.

Pareto de los problemas en la empresa AATTO’S E.I.R.L.

16 12

" 1.023529412

1 0.952941176

0.870588235
0.8

10 0.752941176

0.611764706 o6

0.470588235
0.4

0.317647059

0.2
0.164705882

0 — — — — — J— R —_ 0
No elaboran plan de Falta de Falta de mdquina No existe plande  Falta de supervision No existe una Faltade ordeny Falta de control enla
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métodos de corte. materiales. continuo de ambientes de
produccién trabajo
Series4 NEEEE Series5 =——Seriest

Fuente: Elaboracion propia

3.6 Indicadores y metas proyectadas

De acuerdo a las problematicas encontradas, se plantean las siguientes propuestas

para el 80% de los problemas identificados.
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Cuadro N°53: Indicadores y metas proyectadas

VALOR
N° PROBLEMA INDICADOR FORMULA ACTUAL META PROPUESTA METODOLOGIA
(mensual)
- Multas por - Cantidad de productos
Ineficiente plan ImEUmEiniEns oz | el e o iz Plan de produccion Gestion de la
. de roduccri)c')n FEBlEEs, U Sl S st dezdan (MRP | ‘ Kanban )I Produccién
P : - Pedidos no Pedidos no atendidos * y
atendidos. Beneficio por producto
FElEeE Porcentaje de
2 |Gy |memasenel | W2tememes (Mete | am | sam | -Commade
proceso de corte. P : maquina cortadora y
corte. - Estandarizacion del Gestion del Talento
Porcentaje de Numero de piezas metog? dedcorte Humano
Falta de maquina | errores por corte cortadas con errores / 0 0 = Flel el
J cortadora. con maquina Numero total de piezas B0 BLER Capacitacion
manual. cortadas
Ineficiente plan Costo por compra | Cantidad de materia prima Plan de Gestion de la
4 de requerimiento | de materia prima en | faltante*Costo de producto | S/. 520.00 | S/. 480.00 Requerimiento de Produccion
de materiales. | la ciudad de Truijillo. en Trujillo Materiales (MRP 1)
Porcentaje de Numero de productos L
5 el d.e i productos rechazados / Numero total 8.00% 4.56% Contrato_ aun Gestion del Talento
supervision. supervisor Humano
rechazados. de productos entregados.
No existe una Porcentaje de .
distribucion de tiempo muerto por RClES muerto por Gestion de la
6 traslados / Tiempo 10.22% 7.00% Layout

flujo continuo de
produccion.

traslados entre
areas.

programado.

Produccion

Fuente: Elaboracion propia

70




CAPITULO 4

SOLUCION
PROPUESTA



4.1Propuesta de mejora N° 01: Contrato a un Supervisor

Se considera necesario el contrato de un supervisor para que haya un control en los

procesos de produccion y asi disminuir la cantidad de productos rechazados.

La empresa no tiene ninguna politica ni método establecido para contratar a su

personal. La siguiente imagen muestra un proceso de reclutamiento.

Imagen N°07: Proceso de reclutamiento propuesto

Recepcion de candidatos Anlisis de informacién

~
> o postulantes. Se | SELECCION ] °
reciben los c.v. de los de los candidatos
postulantes a los elegidos.
puestos vacantes. ‘
1 Entrevistas ‘
con los
l postulantes. Realizacion de los
. . informes de finalistas.
Necesidad de cubrir
una posicion. *
}
Primera revisién de EVALUACION
antecedentes. —
Filtros de C.V. l P (a6
Identificar a los drTsen acon
postulantes que mas se eltema
ajusten al perfil, a modo Aplica prueba NO l sl
. de optimizar costos y psicolégica y l
Anuncios, bases de tiempo. entrevista.
datos, contactos, se .
puede ser el caso de Quedan para Negociacién
un reclutamiento I otra posible de oferta de
combinado (externo e l convocatoria. empleo.
interno).
Resultados ¥
satisfactorios

o | N

Se incluye en registro
externo de
aspirantes.

7]

Queda para
entrevista con jefe
solicitante.

Fuente: Elaboracion propia

Se realiz6 el perfil de puesto para el supervisor y un formato de control de producto
terminado para evitar rechazos por parte de los clientes. (Ver Anexos N°02 y 04)

Con el contrato al supervisor, la cantidad de productos rechazados disminuye como

se ve en el siguiente cuadro:

Cuadro N°54: Costo de productos rechazados después del contrato a un supervisor.

Cantidad de Cantidad de Cantidad de

productos productos Utilidad/ Utilidad
Productos productos
rechazados rechazados producto mensual
x aprovechados
antes/mes después/mes

Maletin 10.00 3.00 7.00 S/. 12.45 S/.87.16
Cartera 9.00 4.00 5.00 S/. 12.28 S/. 61.38
Morral 7.00 3.00 4.00 S/. 10.67 S/. 42.69
TOTAL S/.191.23

Fuente: Elaboracién propia
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4.2 Propuesta de mejora N° 02: Evaluacion econ6mica para la compra de una

maquina cortadora

Se propone la compra de una maquina cortadora, la cual ayudara a eliminar las
fallas por corte de piezas. Ademas, se evaluara si con la implementacion de esta

maquina se reducen las mermas y en qué porcentaje.

En area de cortado, se encontré que existe un elevado numero de errores por
corte manual, ya que para esta operacién se emplean moldes de carton que deben
ser cambiados mensualmente por su poca resistencia. Por este motivo, se cree
necesario adquirir una maquina cortadora la cual permita cortar todas las piezas a
una mayor velocidad y con mejor calidad. Se evaluara si es rentable para la
empresa comprar esta maquina, de acuerdo a la proyeccion de ventas para el afio

2016. A continuacion se muestra la maquina propuesta y sus caracteristicas:

Imagen N°08: Maquina cortadora propuesta

Fuente: [URL 002]
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Cuadro N°55: Datos de la maquina cortadora propuesta

Preciode maquina T.C.= 3.5 $ 1,290 S/. 4,515.00
Flete $ 500 S/.1,750.00
Velocidad 20.00 mm/s
Velocidad 0.02 m2/s
Capacidad de superficie 1000*900 mm2
Capacidad de superficie 0.90 m2

Fuente: Elaboracion propia

El cuadro siguiente muestra las dimensiones de las piezas que deben ser cortadas
para la elaboracién de los 3 productos en estudio. El corte en la maquina
propuesta se realiza por cada tipo de pieza, ya que la maquina sélo puede
procesar un solo molde por corrida, con las dimensiones y cantidades de las
piezas se puede determinar cuantas corridas se deben efectuar segun la
capacidad de la maquina. El siguiente cuadro muestra el tiempo de corte por cada
lote de producto con la maquina cortadora.
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Cuadro N°56: Tiempo de corte por cada lote de producto con maquina cortadora

Tiempo de
Producto | Material Pieza corte :or lote C;‘_:EEO(I:;) ﬂeTmn‘)l'otal
(min)
Medicién y corte 30.00
Bolsillo intemo 5.25 6.00 11.25
Cuerpo 2X1 10.50 11.25 21.75
S Division 5.25 6.00 11.25
Asas 2X1 1.67 2.25 3.92
Cierre 5.25 6.00 11.25
Base 2.98 3.75 6.73
Costados 2X1 8.50 9.75 18.25
Medicion y corte 15.50
. Bolsillo intemo 525 6.00 11.25
Maletin Carton Cuerpo 2X1 10.50 11.25 21.75
Divisién 5.25 6.00 11.25
Medicién y corte 13.50 9.00
Espuma |Asas 2X1 1.67 225 3.92
Cuerpo 2X1 10.50 11.25 21.75
Medicion y corte 36.75 24.50
Base 2.98 3.75 6.73
Tafeta Costados 2X1 8.50 9.75 18.25
Cierre 5.25 6.00 11.25
Cuerpo 2X1 10.50 11.25 21.75
Divisién 5.25 6.00 11.25
Medicién y corte 11.50
Cuerpo delantero 1X1 1.48 1.50 2.98
Cuerpo espaldar 1X1 1.48 1.50 2.98
Base 2.10 225 4.35
Cuero |[Asa 2x1 1.00 0.75 1.75
Fuelle 2X1 272 3.00 5.72
P Ciemre amplio 2x1 2,96 3.00 5.96
Cieme principal 2X1 4.19 4.50 8.89
Sujetador de asa mano 0.40 0.75 1.15
Medicién y corte 8.00
Cuerpo delantero 1X1 1.63 225 3.88
Tafeta |Cuerpo espaldar 1X1 1.63 225 3.88
Fuelle 2X1 1.36 1.50 2.86
Bolsillo central 2X1 543 6.00 11.43
Medicién y corte 22.00
Tapa 2x1 7.00 7.50 14.50
Asa larga 1X1 2.20 3.00 5.20
Cieme 2X1 3.97 4.50 8.47
Cuero |Cuerpo espaldar 1X1 2.57 3.00 5.57
Morral Cuerpo delantero 1X1 3.15 3.75 6.90
Bolsillo delantero 1X1 2.10 225 4.35
Fuelle base 1X1 1.98 225 4.23
Fuelle costados 2x1 6.12 6.75 12.87
Medicién y corte 33.33
Tafeta
Bolsa interior 10.12 720.00 12.17

Fuente: Elaboracion propia
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Considerando la implementacion de la maquina cortadora, las fallas se eliminan en su
totalidad y ademas permite reducir los tiempos de corte de 429.20 min/lote a 302.53
min/lote para maletines, de 131.68 min/lote a 75.12 min/lote para carteras, y de
297.63 min/lote a 129.59 min/lote para morrales, con esto estariamos aprovechando
351.27 min/lote para otras actividades, con los cuales se puede producir 3 maletines,
2 carteras y 5 morrales, generando un ingreso mensual de S/. 685.19.

Con esta implementacion, el operario de corte manual se encargaria de cortar los
materiales de acuerdo a las dimensiones de la maquina, colocar el producto en la

maquina y programarla de manera digital. (Ver Anexo N°05)

Cuadro N°57: Tiempo de corte manual y tiempo de corte con maquina cortadora.

Corte Corte Tiempo UEIED N° de
Poroducto Lote manual magquina aprovecha?jo con L productos T (S| EEEED )
(min/lote) (min/lote) magquina (min) por z::g;] cto aprovechados gl V)
Maletin 50.00 429.20 302.53 126.67 34.59 3.00 S/. 37.35(S/. 373.54
Cartera 20.00 131.68 75.12 56.56 25.80 2.00 S/. 2455(S/. 98.20
Morral 40.00 297.63 129.59 168.04 32.12 5.00 S/. 53.36 |S/. 213.44
TOTAL 351.27 92.51 10.00 S/. 115.26 | S/. 685.18

Fuente: Elaboracion propia

4.3 Propuesta de mejora N° 03: Estandarizacion del método de corte

Para disminuir las mermas se propone estandarizar el método de corte, para lo cual

consideramos 2 alternativas:

Propuesta A: Comprar la maquina cortadora propuesta anteriormente (Ver
Imagen N°08).

La maquina cortadora propuesta ademas de reducir las fallas en el corte de piezas,
ayudara a estandarizar el método de corte. Los siguientes cuadros muestran el
porcentaje de merma que se genera por cada material con el uso 6ptimo de su

capacidad de corte y el costo que estas mermas generan.
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Cuadro N°58: Merma que genera el uso de la maquina cortadora.

Producto | Material Pieza ALl e md D dﬁiﬂﬁda pier;asf L e

(m2) (m) (m) m2) [ cambios | (m2)

Medicién y corte 60.00 1.50 40.00 1.00 60.00
Bolsillo interno 0.13 0.30 0.42 0.90 7.00 8.00 0.14
Cuerpo 2X1 013 0.30 0.42 0.90 7.00 15.00 0.27
Divsidn 0.13 0.30 0.42 0.90 7.00 8.00 0.14
Cuero  |AAsas 2X1 0.02 0.05 0.20 0.90 45.00 3.00 0.00
Cierre 0.13 0.15 0.42 0.90 7.00 8.00 0.14
Base 0.07 0.17 0.42 0.90 12.00 5.00 0.22
Costados 2X1 0.10 0.17 0.30 0.90 8.00 13.00 1.09

Medicion y corte 1.50 1.50 1.00 1.00 31.00
Maletin Carton Balsillo interno 0.13 0.25 0.39 0.90 7.00 8.00 0.14
Cuerpo 2X1 013 0.30 040 090 7.00 15.00 027
Division 0.13 0.25 0.39 0.90 7.00 8.00 0.14

Medicidn y corte 30.00 25.00 1.20 18.00
Espuma |Asas 2X1 0.02 0.05 0.15 0.90 45.00 3.00 0.00
Cuerpo 2X1 0.13 0.30 0.40 0.90 7.00 15.00 0.27

Medicion y corte 27.00 0.90 30.00 1.00 49.00
Base 0.07 0.17 0.42 0.90 12.00 5.00 0.22
Costados 2X1 0.10 0.17 0.32 0.90 8.00 13.00 1.08
fafeta Cierre 0.13 0.15 0.42 0.90 7.00 8.00 0.14
Cuerpo 2X1 013 0.30 042 090 7.00 15.00 027
Division 0.13 0.30 0.42 0.90 7.00 8.00 0.14

Medicion y corte 50.00 1.50 40.00 1.00 23.00
Cuerpo delantero 1X1 0.09 0.24 0.37 0.90 10.00 2.00 0.02
Cuerpo espaldar 1X1 0.09 0.24 0.37 0.90 10.00 200 0.02
Base 013 017 024 090 7.00 300 0.06
Cuero |Asa 2x1 0.03 0.17 0.37 0.90 30.00 1.00 0.00
Fuelle 2X1 0.08 0.37 0.12 0.90 11.00 4.00 0.01
Fo— Cierre amplio 2x 1 0.09 0.17 0.37 0.90 10.00 4.00 0.05
Cierre principal 2X1 013 0.05 0.30 0.90 7.00 6.00 0.12
Sujetador de asa mano 0.01 0.05 0.03 0.90 150.00 1.00 0.00

Medicion y corte 27.00 0.90 30.00 1.00 16.00
Cuerpo delantero 1X1 0.10 0.25 0.29 0.90 9.00 3.00 0.07
Tafeta |Cuerpo espaldar 1X1 010 025 039 090 900 300 007
Fuelle 2X1 0.04 0.17 0.24 0.90 22.00 2.00 0.00
Bolsillo central 2X1 0.16 0.37 0.22 0.90 5.00 8.00 0.69

Medicion y corte 50.00 1.50 40.00 1.00 44.00
Tapa 2x1 011 0.35 0.30 0.90 8.00 10.00 0.60
Asa larga 1X1 007 0.06 120 090 13.00 400 017
Cierre 2X1 0.06 0.35 0.17 0.90 15.00 6.00 0.05
Cuero [Cuerpo espaldar 1X1 0.08 0.35 0.22 0.90 11.00 400 0.21
Marral Cuermpo delantero 1X1 0.09 0.35 027 0.90 9.00 500 0.25
Boalsillo delantero 11 0.06 0.35 0.18 0.90 14.00 3.00 0.05
Fuelle base 1X1 0.06 0.35 0.17 0.90 15.00 3.00 0.02
Fuelle costados 2x1 0.09 0.27 0.17 0.90 9.00 9.00 0.66

Tafeta Medicion y corte 27.00 0.90 30.00 1.00 40.00
Bolsa intenor 0.15 0.46 0.33 0.90 5.00 16.00 2.26

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°59: Costo mensual de mermas empleando la maquina cortadora

Beneficio que

Cuero Cuero Merma de Productos . Costo por
. - . Costo por MP R se deja de
Material Producto utilizado necesario cuero % Mermas que se dejan L merma
(m2/mes) (m2/mes) (m2/mes) HmeE) de producir 7 (Sl./mes)
P (Sl/mes) :
Maletin 412.01 410.00 201 0.00 16.08 3.00 37.35 53.43
Cuero Cartera 51.60 411.50 0.40 0.01 8.00 1.00 12.28 20.28
Morral 101.48 99.20 1.90 0.02 16.00 3.00 32.02 47.90
TOTAL 3.14%
COSTO TOTAL S/ 121.61

Fuente: Elaboracion propia

Propuesta B: Comprar plantillas metéalicas

Otra propuesta para reducir mermas es mandar a hacer plantillas metélicas con las

dimensiones de los moldes, cuya inversién es menor al precio de la maquina cortadora.

Posteriormente se analizara qué propuesta es mas rentable para la empresa, analizando

la inversion y el beneficio de cada una de las propuestas.

La empresa tiene una producciéon mensual de 500 maletines ejecutivos, 80 carteras y 160

morrales pero las entregas se realizan semanalmente, por lo tanto, los siguientes cuadros

muestran las piezas necesarias para cumplir con la producciéon semanal requerida.

Cuadro N°60: Piezas necesarias para la elaboracion de un Maletin Ejecutivo

Producto Piezas Ancho (m) | Largo (m) M2 M2
Bolsillo interno 0.30 0.42 0.13 0.13

Base 0.17 0.42 0.07 0.07

Divisién 0.30 0.42 0.13 0.13

Maletin | Costados 2x1 0.17 0.30 0.05 0.10
Cuerpo 2x1 0.30 0.42 0.13 0.25

Asas 2x1 0.05 0.20 0.01 0.02

Cierre 2x1 0.15 0.42 0.06 0.13

TOTAL (M2 / MALETIN) 0.82

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°61: Piezas necesarias para la elaboracion de un Morral

Producto Piezas Ancho (m) Largo (m) M2 M2
Tapa 1x1 0.35 0.30 0.11 0.11

Asa larga 1x1 0.06 1.20 0.07 0.07

Cierre 1x1 0.35 0.17 0.06 0.06

Morral Cuerpo espaldar entero 1x1 0.35 0.22 0.08 0.08
Cuerpo delantero 1x1 0.35 0.27 0.09 0.09

Bolsillo delantero 1x1 0.35 0.18 0.06 0.06

Fuelle base 1x1 0.35 0.17 0.06 0.06

Fuelle costados 2x1 0.27 0.17 0.05 0.09

TOTAL (M2 / MORRAL) 0.62

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién se mostrara la forma en cémo deben dividir el rollo de cuero para lograr

reducir las mermas, teniendo en cuenta sus medidas (ancho y largo).

Cuadro N°62: Piezas que deben ser cortadas en el rollo N° 1

ROLLO 1
. . MP necesaria MP utilizada Merma
Pieza Cantidad (m2) (m2) (m2)
Cuerpo 250 31.5 31.5 0
Cierres 250 15.75 15.75 0
Costados 250 12.75 12.75 0
TOTAL 60 0
MERMA(m?2) 0
Fuente: Elaboracion propia
Imagen N°09: Distribucién del rollo N° 1.
21m 10.5 m 8.5m
250 250 250
1.5 m — Cuerpo 2x1 Cierre 2x1 COStaldOSZ
X

Y
40 m

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°63: Piezas que deben ser cortadas en el rollo N° 2

ROLLO 2
MP .
Pieza Cantidad necesaria MP utilizada Merma (m2)
(m2)
(m2)
Bolsillos 125.00 15.75 15.75 0.00
Division 125.00 15.75 15.75 0.00
MALETIN |Base 125.00 8.92 9.70 0.77
Asas 240.00 2.40 2.40 0.00
Asas 10.00 0.10 0.10 0.00
f;‘frpo espaldar entero 40.00 3.08 3.50 0.42
Asa larga 1x1 40.00 2.64 2.85 0.21
Tapa 1x1 40.00 4.20 4.20 0.00
Total 57.55 2.45
Merma 2.45
Imagen N°10: Distribuciéon del rollo N° 2
10.5 m 10.5 m 2.4m 9.7m 28m19m 22m
o A A - A [
—
x
& —
@ - 3 S
= 2 125 Base x| 13
o : L o o 21 o
9 125 Boalsillos 125 Division i sl &1
= o )
SH I =
,_% 40 Cuerpo =
S espaldar 1x1
\ 0.2m "11.0m )
[
40 m

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°64: Piezas que deben ser cortadas en el rollo N° 3

ROLLO 3
Pieza Cantidad necl\élsparia MP (u;:l;ada Merma
(m2)
Cuerpo delantero 1x1 40.00 3.78 4.05 0.27
Bolsillo delantero 1x1 40.00 2.52 2.70 0.18
Fuelle base 1x1 40.00 2.38 2.52 0.14
MORRAL | Fuelle costados 2x1 80.00 3.67 3.67 0.00
Total 12.94
Disponible 46.46
Merma 0.59

Imagen N°11: Distribucién del rollo N° 3

27ml8ml17m 3.4m 30.4 m
A \
- 1%
— o
x | 3 @}
Sl e 2-
= ol ol g T =
o m . .
'ﬂ- — 21 = o L Disponible
a w = o
=) © % <
c (@) m 0T
o o =
g i < < Disponible
o

Y
40 m

Fuente: Elaboracion propia

Ademas, se aplicara la herramienta de Lean Manufacturing, Poka Yoke, para que la
posibilidad de cometer un error (en este caso, incumplir con la produccion requerida) sea
minima. En el area de corte, se colocaran pequefias tarjetas, como se muestra en la
Imagen N°11, enumeradas de acuerdo a la cantidad de productos terminados que se
requieren semanalmente, las cuales indiquen la cantidad de piezas que se deben ser
cortadas para que el trabajador después de terminar de cortar todas las piezas de un
producto, marque y asi verifique que las cantidades sean las correctas y no hayan

productos ni piezas faltantes.
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Imagen N°12: Tarjeta de control de corte de piezas para un maletin.

A.ATO'SE.LR.L. Fecha: /| |/
Producto: Maletin Ejecutivo
Area de trabajo Corte
Produccion semanal: 125
PIEZAS CANTIDAD PIEZAS CON FALLA
Bolsillo Interno 125
Base 125
Division 125
Costados 125
Cuerpo 2x1 250
Asas 2x1 250
Cierre 2x1 250

Fuente: Elaboracion propia

Imagen N°13: Tarjeta de control de corte de piezas para un morral.

AATO'SE.ILR.L. Fecha: [/ /
Producto: Morral
Area de trabajo Corte
Produccién semanal: 40
PIEZAS CANTIDAD PIEZAS CON FALLA

Tapa 1x1 40
Asa larga 1x1 40
Cierre 1x1 40
Cuerpo D. 1x1 40
Cuerpo E. 1x1 40
Bolsillo D. 1x1 40
Fuelle B. 1x1 40
Fuelle C. 1x1 80

Fuente: Elaboracion propia
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Inversion:

Se propone comprar plantillas metdlicas, cada una de ellas comprende 4 piezas por cada
uno de los moldes para optimizar tiempo y material y realizar las tarjetas de control para
verificar el cumplimiento de la produccion. El siguiente cuadro muestra la inversion total

para la estandarizacion del método de corte.

Cuadro N°65: Inversion para la estandarizacién de corte con plantilla metalica

Plantillas metalicas Cantidgd de Ce}ntidad o Costo unitario Cosi tc_>ta| de

plantillas piezas por plantillas
plantilla

Bolsillo interno 1 4 S/. 25.00
Base 1 4 S/. 25.00
Divisién 1 4 S/.  25.00
Costados 2x1 1 4 S/. 25.00
Cuerpo 2x2 1 4 S/. 25.00
Asas 2x1 1 4 S/.  25.00
Cierre 1 4 S/. 25.00
Tapa 1x1 1 4 SI. 25.00| /.  25.00
Asa larga 1x1 1 4 S/. 25.00
Cierre 1x1 1 4 S/. 25.00
Cuerpo espaldar entero 1x1 1 4 S/.  25.00
Cuerpo delantero 1x1 1 4 S/.  25.00
Bolsillo delantero 1x1 1 4 S/. 25.00
Fuelle base 1x1 1 4 S/.  25.00
Fuelle costados 2x1 1 4 S/. 25.00
COSTO TOTAL DE PLANTILLAS S/.  375.00
COSTO DE TARJETAS DE CONTROL S/. 20.00
COSTO TOTAL S/.  395.00

Fuente: Elaboracion propia

Con esta distribucion de los rollos, el uso de las plantillas metalicas y las tarjetas de control

de corte, se logra disminuir las mermas como se observa en el siguiente cuadro:
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Cuadro N°66: Costo de mermas después de la estandarizacién del método de corte

Cuero Cuero Merma de o Costo por p Beneficio que se Costo por
. - . () roductos que se : i
Material | Producto | utilizado necesario cuero Mermas MP dejan de producir deja de percibir merma
(m2/mes) (m2/mes) (m2/mes) (S/./mes) (S/./mes) (S/./mes)
Maletin 414.18 410.00 4.18 1.01% S/. 33.44 5.00 S/. 63.46 S/, 96.90
Cuero | Cartera 411.90 411.50 0.40 0.10% S/, 8.00 1.00 S/l 12.45 S/. 20.45
Morral 101.48 99.20 1.90 1.87% S/. 15.20 3.00 S/, 32.70 S/. 47.90
TOTAL 2.98% S/. 210.64
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°67: Costo mensual por fallas con el uso de plantillas metalicas
. . Produccién | Corte con Costo Hrs perdidas| Costo MO | Costo MO RO | CEDiEE
AL Proceso MELIE! Pieza semanal fallas L RES Material (S/.) / sem (S/./hora) total (S/.) se(rg;e\;al m((egfl;al
Base 125 2 S/. 1.14 0.010 S/.9.38 S/.0.10 S/. 1.24 Sl. 4.94
) Cuerpo 2x1 250 3 Sl. 6.05 0.048 S/.9.38 S/. 0.45 S!. 6.50 S/. 25.99
Maletin 1.60%
Asa 2x1 250 6 S/. 0.96 0.058 S/.9.38 S/. 0.54 S/. 1.50 S/. 6.00
Costado 2x1 250 3 Sl. 2.45 0.034 S/.9.38 S/.0.32 Sl. 2.77 S/. 11.06
Base 20 1 S/. 2.52 0.013 S/. 5.00 S/. 0.06 S/. 2.58 S/. 10.34
Cuerpos Deld 40 2 S/. 3.55 0.016 S/. 5.00 S/. 0.08 S/. 3.63 S/. 14.51
Cartera Corte Cuero |CUerPOs Esp 40 3 6.11% S/. 5.33 0.023 S/. 5.00 S/.0.12 Sl. 5.45 S/. 21.79
Asa cuerpo 40 2 S/. 1.20 0.016 S/. 5.00 S/. 0.08 S/. 1.28 S/.5.11
Fuelle 2x1 40 3 Sl. 4.90 0.029 S/. 5.00 S/.0.15 S/. 5.05 S/. 20.19
Bolsillo Delar 38 2 S/. 1.01 0.018 S/. 7.13 S/. 0.13 S/.1.14 S/. 4.55
Cuerpo Espa 76 1 S/. 0.62 0.026 S/.7.13 S/.0.18 S/. 0.80 Sl. 3.22
Morral Cuerpo Delan] 76 1 1.75% S/.0.76 0.011 S/.7.13 S/.0.08 S/. 0.84 S/.3.35
Fuelle Costd 76 2 S/. 1.47 0.020 S/. 7.13 S/.0.14 S/. 1.61 S/. 6.44
Asa larga 1x1 76 0 S/. 0.00 0.000 S/.7.13 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00
TOTAL 1397 31
% FALLAS 2.22%
COSTO TOTAL S/. 137.41

Fuente: Elaboracion propia
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4.4 Propuesta de mejora N° 04: Distribucién de Planta

Para la optimizacion de la produccién es necesario la reduccion de tiempos
muertos e innecesarios que son generados por los traslados de un &rea a otra. En
la aplicacion de la distribucion fisica con el método de Murther evaluamos y
clasificamos las distancias entre un area y otra a través de un diagrama de
relaciones, como resultado obtenemos la propuesta de una nueva distribucién

mostrada en las imagenes N° 15y 16.

Imagen N°14: Diagrama de relaciones

Areas
Almacén de MP
' A
Area de corte (o]
E O
Mesa de producto en A |
proceso A | o
Area de pegado A o U
) E (o] u
Area de armado de asas | ]
. A U
Area de cosido u
|
Area de acabado ™~

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°68: Clasificacion de Diagrama de Relaciones

Relacion CaIificacjén Valor Li_neas i Color
cercania diagrama

Absolutamente necesaria A 4 Rojo
Especialmente importante E 3 —_ Amarillo

Importante I 2 - Verde

Ordinario O 1 I Azul
No importante U 0 AVAVA Naranja

No deseable X -1 Cafe

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama N°10: Diagrama de Relaciones

Area de = — Recepcion
Area de Cosido acabado [ P
_ A de MP
(/ 7\1 [ g )
& (1)
1T <&
| 1111
. I
Area de armado
de asas -
ﬁ;%igg ? — Almacén
-~ Il de MP
<& Area de ) {/ 2\}
- productos en Area de corte O
proceso @« ;\,
[ a) A\ 4
o

Fuente: Elaboracion propia

La distribucién propuesta de A ATO’S E.ILLR.L. consiste en cambiar la ubicacién de
las maquinas de coser y la mesa de acabado al primer nivel en el lugar que
ocupaba la sala, ya que la frecuencia de visitas es baja y el espacio es adecuado
para reubicar la maqguinaria. Ademas, ubicar las areas de corte, pegado y armado
en el segundo nivel para que estén a poca distancia del almacén de materia
prima, ya que el material es destinado en su mayoria a éstas areas. El Layout

propuesto para la empresa se muestra en las imagenes N°15 y N°16.
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Imagen N°15: Layout propuesto de Planta (ler piso)

BAN

O

O
|

RECEPCION
MP

o
9
w
O

Fuente: Elaboracién propia
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Imagen N°16: Layout propuesto de Planta (2do piso)

- —
ot —_
oA -\‘A
ol L
—
Al B AA
ALV

2° PISO

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro

La propuesta de redistribucion de planta de A.ATO'S E.I.R.L.consiste en
trasladar las maquinas de coser al primer nivel en reemplazo de la sala,
ademas desplazar las &reas de corte, pegado y armado al segundo nivel
para que se encuentren al alcance del almacén de materia prima. En el
cuadro N°69 costeamos el beneficio que se dejaria de percibir si se hace
la nueva distribucion de planta, ya que esto tomaria 2 dias trabajo y eso
significaria un egreso de S/. 853.82 (lo que se deja de percibir por parar
la produccion para realizar la distribucién). Los nuevos tiempos de
traslados tomados después de hacer la nueva distribucién de planta son
las que se muestran en el cuadro N°70. Con el método de Murther
logramos eliminar los reducir los tiempo de 49.07 a 32.7 min, lo que
significaba que habian 16.36 min/dia de tiempo muerto en traslados,
reduciendo en 33.35%, con estos tiempos muertos se dejaba de producir
18 morrales, 14 carteras o 13 maletines, lo significaba dejar de percibir el
beneficio de S/.192.11 mensual y S/. 2,305.32 anual.

Cuadro N°69: Costo de inversion en nueva distribucion en la empresa

Cantidad de productos que | Beneficio que se deja de percibir
Producto ; ) Ay
se dejaron de producir por redistribucién
Maletines 50.00 S/. 622.56
Carteras 40.00 S/. 491.02
N-/70TN
Morrales 80.00 S/. 853.82
u
Fuente: Elaboracion propia en
traslados desde un
area hacia otra
Area de Recepcion
Tiempo (seg) | Area de | Area de | Area de e Areade | Areade | de MPy |Almacén
Desde/Hacia cortado | pegado | armado P cosido |acabado| Almacén MP
proceso PT
Almacén MP 20 26 20 0 28 12 0 0
Area de cortado 0 0 10 8 32 0 0 0
Area de pegado 0 0 12 0 48 0 0 0
Area de armado 0 0 0 0 40 0 0 0
Area de
productos en 0 8 8 0 45 0 0 0
proceso
Area de cosido 0 0 0 0 0 8 0 0
Area de acabado 0 0 0 0 0 0 12 0
Recepcion de
MP y Almacén 0 0 0 0 0 0 0 58
PT

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°71: Namero de traslados al dia de un area hacia otra en la empresa

Ne de traslados Area de SEEEREIE
p Area de | Areade | Area de Areade | Areade | de MPy |[Almacén
por dia productos en ) .
. cortado | pegado | armado cosido |acabado| Almacén MP
Desde/Hacia proceso PT
Almacén MP 2 3 2 0 4 2 0 0
Area de cortado 0 0 4 8 5 0 0 0
Area de pegado 0 0 8 0 8 0 0 0
Area de armado 0 0 0 0 10 0 0 0
Area de
productos en 0 17 8 0 2 0 0 0
proceso
Area de cosido 0 0 0 0 0 10 0 0
Area de acabado 0 0 0 0 0 0 8 0
Recepcion de
MP y Almacén 0 0 0 0 0 0 0 1
PT
Fuente: Elaboracion propia
. . 1962 n
Tiempo en traslados propuesto / dia 96 S(_egu dos
32.7 Minutos

Cuadro N°72: Ahorro con nueva distribucion

Cantidad de | Cantidad de
Producto | Productos productos | Beneficio/ | Beneficio / Beneficio / anual
aprovechados | aprovechados dia mes
/ dia0.50 / mes
Maletines 0.53 13.00 S/.  6.22| s/. 161.72 S/. 1,942.38
Carteras 0.68 14.00 S/. 6.56| s/, 170.56 S/. 2,062.28
Morrales 18.00 18.00 S/, 7.31| s/, 192.11 S/. 2,305.32

Fuente: Elaboracion propia

4.5 Propuesta de mejora N° 05: Elaboracion de un plan de produccién

Kanban: La propuesta de este sistema de informacion se basa en controlar la

fabricacion de los productos necesarios en la cantidad y tiempo necesarios en

cada uno de los procesos de la empresa A.ATO'S E.l.LR.L. La herramienta que se

utiliza para la aplicacion de esta propuesta son “tarjetas de producciéon” que se

ubicardn en un contenedor segun la programacion de la produccion, éstas tarjetas

avisaran al encargado de almacén la cantidad de materiales que se necesitara

90




para un determinado lote de fabricacion y al responsable del proceso indicando el
producto, material y la cantidad de piezas a procesar.
En la imagen N°17 presentamos el nuevo modelo de tarjeta de produccion Kanban
las cuales seran aplicables para mandar Ordenes de trabajo para todos los
procesos de corte, pegado, armado y cosido. En el momento que inicia y finaliza la
produccion de las piezas, el operario debe colocar la hora en la tarjeta, asi mismo el
supervisor luego de haber verificado la conformidad de las mismas da el visto
bueno en cada Kanban de etiqueta que tendra cada lote, para luego colocar la hora
y firma en la tarjeta Kanban de produccion. Cada lote de piezas después de haber
sido cortadas y pegadas debera ser identificado con un Kanban de etiqueta que se
muestra en la imagen N°18.

Imagen N°17: Tarjeta Kanban de producciéon A ATO'S E.I.R.L.

TARJETA KANBAN AATOO’'S 1604-M11

Q | Producto: Produccién
) | Cantidad: Hora inicio:
8 Material: Hora fin: 6cm
Q | Piezas: Supervisién:
E Hora:

Firma:

12cm

Fuente: Elaboracion propia
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Imagen N°18: Tarjeta kanban de etiqueta A ATO’S E.l.LR.L

| Jcm |

O 1.5]cm

KANBAN ETIQUETA

Producto:

Material(s):
Pieza: 8cm
Cantidad:

Firma:

6 cm

Fuente: Elaboracion propia

Las tarjetas Kanban de produccion elaborada de cartulina y seran diferenciadas
en 3 colores: celeste pastel para las maletas, verde pastel para las carteras y
rosado pastel para morrales. Las tarjetas Kanban de etiqueta seran de color
blanco. Las tarjetas Kanban de produccién iran ubicadas en un estante, segun la

produccién programada del dia, el responsable de este sistema es el supervisor.

En el siguiente ejemplo se muestra el flujo de produccién de maletines haciendo

uso de tarjetas Kanban.
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CORTE

CORTE

CORTE

CORTE

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M11

Producto: Maletin
Cantidad: 50
Material: Cuero

Piezas:

Cuerpo: 100 Asas: 100
Bolsillo : 50  Cierre: 50
Division:50  Base: 50
Costados: 100

Hora inicio: 8:15

Hora final: 11:50

Hora de supervision: 12:20

Firma:

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M21

Producto: Maletin
Cantidad: 50
Material: Forro

Piezas:
Cuerpo: 100 Costados: 100
Division:50  Base: 50

Hora inicio: 12:00

Hora final: 14:10

Hora de supervision: 16:20

Firma:

TARJETA KANBAN AATTO'S 1604-M31

Producto: Maletin
Cantidad: 50
Material: Cartén

Piezas:

Cuerpo: 100
Division:50
Bolsillo interno: 50

Hora inicio: 16:00

Hora final: 17:30

Hora de supervision: 17: 50

Firma:

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M41

Producto: Maletin
Cantidad: 50
Material: Espuma

Hora inicio: 17:35

Hora final: 18:00

Piezas:
Cuerpo: 100
Asas: 100

\

Hora de supervision: 18: 10

Firma:

Diagrama N°11: Sistema KANBAN en el proceso de produccion de maletines

PEGADO

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M12

Producto: Maletin
Cantidad: 50

Piezas:

Cuerpo+forro base: 50
Cuero+ forro costado: 100
Cuero+forro cierre: 50

Hora inicio: 8:00

Hora final: 9:10

Hora de supervision: 10:20

Firma:

PEGADO

TARJETA KANBAN AATTO'S 1604-M22

Producto: Maletin
Cantidad: 50

Piezas:

Forro+cartdn division: 50
Forro+cartdn bolsillo: 50
Forro+carton cuerpo: 100

Hora inicio: 9:35

Hora final: 10:20

Hora de supervision: 11:00

Firma:

PEGADO

TARJETA KANBAN AATTO'S 1604-M32

Producto: Maletin
Cantidad: 50

Piezas:

Hora inicio: 10:30

Hora final: 11:35

Espuma+cuero asa: 100
Espuma+cuero
cuerpo:100

Hora de supervision: 12:00 \

Firma:

ARMADO

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M13

Producto: Maletin
Pieza: Asas
Materiales:espuma+
cuero+alambre
Cantidad: 100

Hora inicio: 8:15

Hora final: 8:40

Hora de supervision: 9:00
Firma:

Fuente: Elaboracion propia
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TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M24

COSIDO

Producto: Maletin

Pieza: cierre

Cantidad: 50

Hora inicio: 9:20

Hora final: 9:45

Hora de supervision: 12:40
Firma:

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M14

COsSIDO

Producto: Maletin

Pieza: Base

Cantidad: 50

Hora inicio: 12:15

Hora final: 12:35

Hora de supervision: 13:00
Firma:

TARJETA KANBAN AATTO'S 1604-M44

COSIDO

Producto: Maletin

Pieza: costados

Cantidad: 100

Hora inicio: 10: 20

Hora final: 11:00

Hora de supervision: 12:50

Firma:

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M14

Cantidad: 50

8 Producto: Maletin Hora inicio: 8:35
8 Pieza: Asas Hora final: 9:15
o :
Cantidad: 100 Hora de supervision: 12:30
Firma:
TARJETA KANBAN AATTO'S 1604-M14
8 Producto: Maletin Hora inicio: 11:05
8 Pieza: Cuerpo Hora final: 12:10
O :
Cantidad: 100 Hora de supervision: 12:55
Firma:
TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M34
8 Producto: Maletin Hora inicio: 9:50
%) .
Q | Pieza: division o el 1045
O
Cantidad: 50 Hora de supervision: 12:45|
Firma:
TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M14
8 Producto: Maletin Hora inicio: 15:00
0 .
8 Pieza: Unioni piezas Horainal18:20

Hora de supervision: 18:30
Firma:




Imagen N°19: Tarjeta Kanban para un maletin.

(TARJETA KANBAN AATTO 'Sq

roducto: Maletin
Chantidad:
Mhterial:

Hora inicio:

ra final:

( PROCESO )

7/iezas:

ora de supervision:

irma:

(

— /—"\‘
609{\111)
o e M= producto, 1= material, 1=proceso
-
H""‘H--, Fecha de fabricacion
'S Hora de fabricacion
— 1, Hora de supervision

Proceso a realizar: corte, pegado, armado o cosido

Fuente: Elaboracién propia

Imagen N°20: Tarjeta Kanban para una cartera

PROCESO

TARJETA KANBAN AATTO’'S 1604-C11

Producto: Cartera
Cantidad:
Material:

Piezas:

Hora inicio:

Hora final:

Hora de supervision:

Firma:

Fuente: Elaboracion propia

Imagen N°21: Tarjeta Kanban para un morral

PROCESO

TARJETA KANBAN AATTO’S 1604-M12

Producto: Morral
Cantidad:
Material:

Piezas:

Hora inicio:

Hora final:

Hora de supervision:

Firma:

Fuente: Elaboracién propia
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Para la implementacion del Sistema Kanban se debe contar con los siguientes materiales e
instrumentos: estante para colocar tarjetas (adaptacién de un estante de la empresa), tarjetas
Kanban e hilos negros para amarrar las tarjetas Kanban de etiqueta a cada lote de piezas.
Ademés sera necesario la contratacion de un supervisor que verifique y registre este sistema,
de esta manera las multas por incumplimiento en la entrega de producto se reduciria a cero.
El costo anual de este sistema por materiales e instrumentos es de S/. 239.60. El cuadro N°

73 muestra los costos mencionados.

En los cuadros N° 74, N°75 y N°76 se muestra el porcentaje de productos que no han podido
ser cumplidos por mes en el afio 2015 por falta de capacidad de produccién y por no tener un
eficiente plan de produccién, con esta data historica podremos estimar y considerar la
posibilidad de tener pedidos agregados al prondstico proyectado para los meses de julio a

diciembre del 2016, como manera de poder cumplir con pedidos inmediatos.

Cuadro N°73: Costo por implementacion de Kanban

Costo Implementaciéon de Kanban
Materiales e instrumentos Inversion
Estante para tarjetas S/. 100.00
Tarjetas y lapicero S/. 120.00
Hilos negros (amarrar las tarjetas Kanban) S/. 19.60
Costo Total S/,239.60

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°74: Porcentaje de maletines no atendidos en el afio 2015

o) c|w| &y
olax|9|2lo|lolo|lR|2|x|a|&
MALETINES o I N I = I T T 77 - A B = I~
EJECUTIVOS z | o | < |2 |2 |S5S|2|Q|g|F | Y| W
T (L}J) O = a
Cantidad de pedidos 425 | 450 | 500 | 460 | 480 | 420 | 510 | 510 | 444 | 510 | 490 | 510
Pedidos aceptados 420 | 450 | 475 | 450 | 450 | 420 | 504 | 483 | 444 | 505 | 490 | 500

% Pedidos rechazados 1% | 0% | 5% | 2% | 6% | 0% | 1% | 5% | 0% | 1% | 0% | 2%

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°75: Porcentaje de carteras no atendidas en el afio 2015

o) | w | ¥
4

ol x| 9|=2|o|golel2|2 |5 2|k
CARTERAS i @ o o % zZ 3 8 m ) = S

pd m < 8] - - = — = 1]

] w s < = ) m (&0 o (&) > O

L W O CZ) )

Cantidad de pedidos 78 78 98 70 82 71 78 95 86 89 76 97
Pedidos aceptados 7% | 77 | 75 | 70 | 75 | 70 | 74 | 72 | 69 | 73 | 73 | 69

% Pedidos rechazados 4% | 1% [23% | 0% | 9% | 1% | 5% |24% | 20% | 18% | 4% | 29%

Fuente: Elaboracién propia

Cuadro N°76: Porcentaje de morrales no atendidos en el afio 2015

L w w

O ol E | ¥ | x|

ol e /9|a|o|ololB|2|E 8|5

MORRALES W x o o <>: zZ - 8 m ) = S

z ) < Q - ) = = u L

o ] s < = o ) (<.E') N O > O

LL (L/u) O (23 a

Cantidad de pedidos 145 | 165 | 160 | 154 | 145 | 160 | 150 | 170 | 130 | 130 | 130 | 145
Pedidos aceptados 145 | 155 | 150 | 144 | 145 | 150 | 150 | 140 | 130 | 120 | 130 | 135
% Pedidos rechazados 0% | 6% | 6% | 6% | 0% | 6% | 0% |18% | 0% | 8% | 0% | 7%

Fuente: Elaboracion propia

En los siguientes cuadros se muestra la proyeccién de demanda para los meses desde julio
a diciembre del afio 2016, considerando el porcentaje de pedidos que se dejaron de atender
en el 2015 por tener insuficiente capacidad y por no tener un eficiente plan de produccion
para la fabricacion de productos. Ademas, se proyecta la capacidad de planta que se tendra
con la nueva maquina cortadora y la propuesta de estandarizar el método de corte con
plantillas metélicas, de esta manera hallaremos el promedio de productos que no podran ser

atendidos de acuerdo a la nueva capacidad de produccion.
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Cuadro N°77: Capacidad de maletines con maquina cortadora en el afio 2016

L L
w
0 o % w x|
SlEIR|zZ|olelelzl=|8|22
MALETINES EJECUTIVOS L (04 14 < Z = le) w 2 Ll
Z | m < | @ > | 2 E || | W
L w s < = ) ~ (<_E’) Yy 8 8 O
Capacidad de produccion de | o | 564 | 500 | 500 | 500 | 500 | 660 | 660 660 | 660 | 660 | 660
maletines
ventas proyectadas de 469 | 478 | 476 | 469 | 468 | 445 | 510 | 504 | 490 | 526 | 542 | 571
maletines
Nro de pedidos 520 | 500 | 500 | 510 | 497 | 505
Ventas proyectadas mas %
de producto rechazado 516 | 529 490 | 531 | 542 | 582
anteriormente
N° de maletines sin atender 20 0 0 10 0 5 0 0 0 0 0 0
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°78: Capacidad de maletines sin maquina cortadora en el afio 2016
o L
x w L
@) 8 (@] - ®) 0) ®) E Q (14 % Eé
e lw [ N|zg|>X|s|3|le|l2|2]|=|s
MALETINES EJECUTIVOS L o 04 o < P = o) L ) w o
zZ m < ) 2 i = - —
w w s < = ) ) S‘D: = 8 (>3 )
T I(JI)J > | B
Capacidad de produccion de | g | 56 | 500 | 500 | 500 | 500 | 527 | 527 527 | 527 | 527 | 527
maletines
Ventas proyectadas de 469 | 478 | 476 | 469 | 468 | 445 | 510 | 504 490 | 526 | 542 | 571
maletines
Nro de pedidos 520 | 500 | 500 | 510 | 497 | 505
Ventas proyectadas mas %
de producto rechazado 516 | 529 490 | 531 | 542 | 582
anteriormente
N° de maletines sin atender 20 0 0 10 0 5 0 2 0 4 15 | 55

Fuente: Elaboracion propia

97




Cuadro N°79: Capacidad de produccion de carteras con maquina cortadora en el afio 2016

o) 2| ro| W
o 14 o - ®) e) o E a (14 m %
clu | N|ZE|=|=|3|le|2|2|=]|=
CARTERAS W | x T lo|<c|5|3|o|¥ |2 |T|@
g F|” T e|8]8]8]¢
Capacidad de produccionde | g, | g4 | gy | go | g0 | 80 | 116 |116] 116 | 116 | 116 | 116
carteras
Ventas proyectadas de g4 | 82 | 75 | 73| 78 | 74| 75 | 75| 76 | 76 | 81 | 79
carteras
Nro de pedidos 81 |8 | 83| 8 | 8 | 75
Ventas proyectadas mas %
de producto rechazado 79 [ 93] 91 | 90 | 84 [102
anteriormente
N° de carteras sin atender 1 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°80: Capacidad de produccion de carteras sin maquina cortadora en el afio 2016

o Bl |B|u
o o @) 2 |l o 0] o) |9 a 14 ) %
c w | N[F|S|= |35 o = 1= | =
CARTERAS w x| 5% £ = o} w SO | a5
@l |<|=|~|>|2|E|g|z]|¢c
L % (@] % a
Capacidad de produccionde | g | g5 | gy | go| 80| 80 | 85| 85 | 85 | 85 | 85 | 85
carteras
Ventas proyectadas carteras 78 |86 | 76 |75 74| 74 | 75| 75 | 76 | 76 [ 81 | 79
N° pedidos 8118083 |80|80| 75
Ventas proyectadas mas % de
producto rechazados 791 93 | 91 [ 89 | 84 | 102
anteriormente
N° de carteras sin atender 0 6 0 0] 0 0 0 8 6 4 0 | 17

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°81: Capacidad de produccion de morrales con maquina cortadora en el afio 2016

w L
e w L
o 8 (@] _| ®) e) o 8 o (14 % %
WU | N|Z|=2|=|35|le|2|2|=|=
MORRALES Ul |Z|5|x|3|3(o|lY|2|E|a
L % > @)
Capacidad de produccionde | 10, | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 248 | 248 | 248 | 248 | 248 | 248
morrales
Ventas proyectadas de 162 | 165 | 150 | 150 | 151 | 159 | 153 | 147| 142 | 126 | 145 | 154
morrales
Nro de pedidos 155|170 | 148 [ 158 | 164 | 161
Ventas proyectadas mas %
de producto rechazado 153 | 173 | 142 | 136 | 145 | 165
anteriormente
N° de morrales sin atender 0 10 0 0 4 1 0 0 0 0 0 0
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°82: Capacidad de morrales sin maquina cortadora
o w
@ L
o |21 9 |2 lolo|o|B|2|s|E |5
MORRALES i 4 4 4 Z z 3 3 o > i =
= @ < [} < =) =) o = g w w
w ] = < = =) - 2 o [3) C>) 3)
[ % (@] 9 a
Capacidad de produccion de 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 160 | 164 | 164 | 164 | 164 | 164 | 164
morrales
Ventas proyectadas morrales 162 | 165 | 150 | 150 | 151 | 159 | 153 | 147 | 142 | 126 | 145 | 154
N° pedidos 155 | 170 | 148 | 158 | 164 | 161
Ventas proyectadas mas%de 153 | 173 | 142 | 136 | 145 | 165
producto rechazados anteriormente
N° de morrales sin atender 0 10 0 0 4 1 0 9 0 0 0 1

Fuente: Elaboracion propia

Los siguientes cuadros muestran el beneficio mensual que se deja de percibir por

ineficiente plan de produccion sin maquina cortadora, ya que con la maquina cortadora se

atenderian todos los pedidos y las multas se eliminarian en su totalidad.
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Cuadro N°83: Beneficio que se deja de percibir sin maquina cortadora.

. : . : Costo por ineficiente
Promedio de pedidos | Beneficio que se deja port I .
Producto ; L plan de produccion /
sin atender / mes de percibir / mes
mes

Maletines 13.00 Sl/. 161.87 | S/. 161.87
Carteras 6.00 S/. 64.04 | S/. 64.04
Morrales 2.00 S/. 21.35| S/. 21.35
TOTAL S/. 247.26

Fuente: Elaboracion propia

A continuaciéon se muestra un resumen de los estudios de tiempos después de la
implementacién, estimando una reduccién en tiempos de traslados y abastecimiento de

materiales. El estudio de tiempos detallado se encuentra en el Anexo N°08.

Cuadro N°84: Tiempo estandar para hacer un maletin después de la

propuesta con estandarizacién de corte

MALETINES
Area Tiempo
Corte 9.51 min / unidad
Pegado 4.73 min / unidad
Armado 1.01 min / unidad
Cosido 18.20 min / unidad
Acabado y empaque 0.93 min / unidad
TOTAL 34.38 min / unidad

Fuente: Elaboracién propia
Cuadro N°85: Produccién diaria de maletines después de la

propuesta con estandarizacion de corte

Tiempo estandar 34.38 min / unidad
Hora de trabajo 8.00 horas / dia
Horas de trabajo 480.00 min / dia
Cuero de botella 18.20 min
Produccidn diaria 26.00 maletines / dia

Fuente: Elaboracion propia

100



Cuadro N°86: T.E. para hacer un maletin con maquina cortadora

MALETINES

Area Tiempo
Corte 6.98 min / unidad
Pegado 4.73 min / unidad
Armado 1.01 min / unidad
Cosido 18.20 min / unidad
Acabado y empaque 1.04 min / unidad

TOTAL 31.96 min / unidad

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°87: Produccion diaria con maquina cortadora

Tiempo estandar 31.96 min / unidad
Hora de trabajo 8.00 horas / dia
Horas de trabajo 480.00 min / dia
Cuero de botella 18.20 min / dia
Produccidn diaria 26.00 maletines / dia
Produccion agregada al dia 7.00 min
Produccidn diaria total 33.00 min / unidad

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°88: T.E. para la producir un morral después de la

propuesta con estandarizacién del método de corte

MORRALES

Area Tiempo
Corte 8.33 min / unidad
Pegado 4.08 min / unidad
Armado 0.96 min / unidad
Cosido 11.78 min / unidad
Acabado y empaque 0.74 min / unidad

TOTAL 25.89 min / unidad

Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°89: Produccion diaria de morrales después de la

propuesta con estandarizacién de método de corte

Tiempo estandar 25.89 min / unidad
Hora de trabajo 8.00 horas / dia
Minutos de trabajo 480.00 min / dia
Cuero de botella 11.78 min
Produccién diaria total 40.00 morrales / dia
Produccion / lote 7.86 productos / lote

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°90: T.E. para la producir un morral con maquina

cortadora
MORRALES
Area Tiempo

Corte 3.59 min/unid
Pegado 4.08 min/unid
Armado 1.07 min/unid
Cosido 11.91 min/unid
Acabado y empaque 0.74 min/unid
TOTAL 21.39 min/unid

Fuente: Elaboracién propia

Cuadro N°91: Produccidn por lote de morrales después de la

propuesta con maquina cortadora

Tiempo estandar 21.39 min / unidad
Hora de trabajo 8.00 horas / dia
Minutos de trabajo 480.00 min / dia
Cuero de botella 11.68 min
Produccion diaria total 41.00 morrales / dia
Produccioén / lote 7.79 productos / lote

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°92: T.E para la producir una cartera después de la

propuesta con estandarizaciéon de método de corte

CARTERA

Area Tiempo
Corte 7.70 min / unidad
Pegado 5.20 min / unidad
Armado 1.54 min / unidad
Cosido 15.41 min / unidad
Acabado y empaque 0.97 min / unidad

TOTAL 30.82 min / unidad

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°93: Produccién por lote de carteras después de la

propuesta con estandarizaciéon de método de corte

CARTERA
Tiempo estandar 30.82 min / unidad
Horas de trabajo 8.00 horas / dia
Minutos de trabajo 480.00 min / dia
Cuero de botella 15.41 min
Produccién diaria total 31.00 carteras / dia

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°94: T.E. para producir una cartera después de la

propuesta con maquina cortadora

CARTERA
Area Tiempo
Corte 4.17 min / unidad
Pegado 5.20 min / unidad
Armado 1.54 min / unidad
Cosido 15.41 min / unidad
Acabado y empaque 0.97 min / unidad
TOTAL 27.30 min / unidad

Cuadro N°95: Produccién por de carteras después de la propuesta

Fuente: Elaboracién propia

con maquina cortadora

CARTERA
Tiempo estandar 27.30 min/ unidad
Horas de trabajo 8.00 horas /dia
Minutos de trabajo 480.00 min / dia
Cuello de botella 15.41 min / dia
Produccidn diaria 31.00 carteras / dia

Fuente: Elaboracion propia
En los siguientes cuadros mostramos la mejora en la capacidad de produccion por la
implementacién de las mejoras, aplicando el método de corte reducimos las mermas y
contratando a un supervisor podremos reducir las fallas en el proceso de corte, ademas
se logra reducir los tiempos de traslados entre areas y el tiempo de abastecimiento de
materiales, lo cual aumenta la capacidad de produccién diaria de 25 a 26 maletines
diarios. En el cuadro N° 98 se muestra las capacidades de produccién mensual después
de las mejoras en distribucion, método de corte, implementacion de Kanban, contrato de
supervisor y con la adquisicion de una maquina cortadora. Al reducir el tiempo del
proceso de corte, el operario de esta area esta en las condiciones de operar en el area
de cosido para optimizar recursos y tiempo, y de esta manera llegar a cumplir con la

demanda.

Cuadro N°96: N° de productos aprovechados por la reduccion de fallas en

el proceso de corte por contrato a supervisor

Producto Productos aprovechados por reduccion de fallas en el proceso.
(Contrato a supervisor) / mes
Maletin 7
Carteras 5
Morrales 4

103



Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°97: Nueva capacidad de planta después de las mejoras en A.ATOS E.I.R.L.

Produccion Produccion mensual Produccion mensual
Producto después de mejoras | % Mejora | después de mejoras | % Mejora
mensual actual | . .. ..
sin maquina cortadora con maguina cortadora
Maletin 500 527 5.12% 660 24%
Carteras 80 85 5.88% 116 31%
Morrales 160 164 2.44% 248 35%

Fuente: Elaboracion propia

El cuadro anterior muestra la nueva capacidad de produccién por producto con las dos
propuestas de mejora en la estandarizacion de método de corte. Para la propuesta de
plantillas metalicas, nueva distribucion de planta, Kanban y el contrato a un supervisor,
logramos reducir los tiempos en traslados de un area a otra y tiempos de
abastecimiento de materiales, reducir el porcentaje de productos rechazados por
fallas, de esta manera la capacidad de produccion aumenta a 527 maletines, 85
carteras y 164 morrales mensuales. Por otro lado, con la propuesta dela maquina
cortadora, la capacidad de produccion aumenta a 660 maletines, 116 carteras y 248

morrales mensuales.
4.6 Propuesta de mejora N° 06: Plan de requerimiento de materiales (MRP I)
Prondstico de la demanda

Para la elaboracion de un MRP nos basamos en la elaboracién de un pronéstico de
demanda para el afio 2016, para ello necesitamos el histérico de ventas de afios
anteriores, usamos el tipo de prondstico estacional, movil y ponderado, de los cuales el
prondstico estacional es el que se ajusta mas al histérico de ventas con el menor error
porcentual absoluto medio del 6%. Para obtener el pronéstico de ventas para el afio 2016
usamos los porcentajes de participacion por producto del afio 2015para poder desagregar

el plan de produccion por cada mes y por cada producto.
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Cuadro N°98: Pronéstico estacional de la demanda para el afio 2016 en A.ATO'S E.I.LR.L.

Pronc’)_stico Ventas indi_ce DEMETIE: Orden p?ggigj;a pl:r’(?;;i?;;a Error Sl (Err(_)r porligr?trual
estacional estacional | Desest. ; Absoluto | prondstico )2
desest. estacional absoluto
Ene 500 1.03 484.12 1 420.25 434.04 65.96 65.96 4351.24 0.15
Feb 480 1.04 461.56 2 425.91 442.93 37.07 37.07 1374.47 0.08
Mar 463 1 463.95 3 431.57 430.68 32.32 32.32 1044.5 0.08
Abr 445 0.98 455.71 4 437.22 426.95 18.05 18.05 325.82 0.04
May 436 0.98 446.9 5 442.88 432.08 3.92 3.92 15.37 0.01
2012 Jun 400 0.94 424.59 6 448.54 422.57 -22.57 22.57 509.23 0.05
Jul 407 1.01 402.25 7 454.2 459.56 -52.56 52.56 2762.89 0.11
Ago 417 0.99 421.25 8 459.86 455.22 -38.22 38.22 1460.67 0.08
Sep 420 0.97 434.08 9 465.52 450.42 -30.42 30.42 925.27 0.07
Oct 400 0.98 409.63 10 471.18 460.11 -60.11 60.11 3612.62 0.13
Nov 435 1.02 425.79 11 476.84 487.15 -52.15 52.15 2720.08 0.11
Dic 480 1.07 449.58 12 482.5 515.15 -35.15 35.15 1235.24 0.07
Ene 543 1.03 525.75 13 488.15 504.17 38.83 38.83 1507.68 0.08
Feb 555 1.04 533.67 14 493.81 513.55 41.45 41.45 1718.37 0.08
Mar 500 1 501.03 15 499.47 498.45 1.55 1.55 2.4 0
Abr 506 0.98 518.18 16 505.13 493.26 12.74 12.74 162.29 0.03
May 505 0.98 517.63 17 510.79 498.33 6.67 6.67 44.49 0.01
2013 Jun 500 0.94 530.74 18 516.45 486.54 13.46 13.46 181.16 0.03
Jul 508 1.01 502.07 19 522.11 528.27 -20.27 20.27 410.95 0.04
Ago 538 0.99 543.49 20 527.77 522.44 15.56 15.56 242.1 0.03
Sep 500 0.97 516.76 21 533.43 516.12 -16.12 16.12 259.93 0.03
Oct 507 0.98 519.2 22 539.08 526.42 -19.42 19.42 376.99 0.04
Nov 575 1.02 562.82 23 544.74 556.53 18.47 18.47 341.11 0.03
Dic 555 1.07 519.82 24 550.4 587.65 -32.65 32.65 1065.9 0.06
Ene 628 1.03 608.05 25 556.06 574.31 53.69 53.69 2883.02 0.09
Feb 610 1.04 586.56 26 561.72 584.17 25.83 25.83 667.32 0.04
Mar 570 1 571.17 27 567.38 566.22 3.78 3.78 14.31 0.01
Abr 570 0.98 583.72 28 573.04 559.57 10.43 10.43 108.75 0.02
May 572 0.98 586.3 29 578.7 564.58 7.42 7.42 55.05 0.01
2014 Jun 568 0.94 602.92 30 584.36 550.51 17.49 17.49 305.73 0.03
Jul 630 1.01 622.65 31 590.01 596.98 33.02 33.02 1090.28 0.06
Ago 570 0.99 575.81 32 595.67 589.66 -19.66 19.66 386.59 0.03
Sep 590 0.97 609.78 33 601.33 581.83 8.17 8.17 66.8 0.01
Oct 588 0.98 602.15 34 606.99 592.73 -4.73 4.73 22.35 0.01
Nov 590 1.02 577.5 35 612.65 625.91 -35.91 35.91 1289.32 0.06
Dic 649 1.07 607.87 36 618.31 660.15 -11.15 11.15 124.33 0.02
Ene 640 1.03 619.67 37 623.97 644.44 -4.44 4.44 19.73 0.01
Feb 682 1.04 655.79 38 629.63 654.79 27.21 27.21 740.49 0.04
Mar 700 1 701.44 39 635.29 633.99 66.01 66.01 4357.97 0.1
Abr 350 0.98 358.42 40 640.95 625.88 -275.9 | 275.88 76111.43 0.44
May 664 0.98 680.6 41 646.6 630.83 33.17 33.17 1100.18 0.05
2015 Jun 670 0.94 711.19 42 652.26 614.49 55.51 55.51 3081.46 0.09
Jul 719 1.01 710.61 43 657.92 665.69 53.31 53.31 2842.03 0.08
Ago 690 0.99 697.03 44 663.58 656.88 33.12 33.12 1096.7 0.05
Sep 655 0.97 676.96 45 669.24 647.53 7.47 7.47 55.79 0.01
Oct 690 0.98 706.61 46 674.9 659.04 30.96 30.96 958.61 0.05
Nov 686 1.02 671.47 47 680.56 695.28 -9.28 9.28 86.18 0.01
Dic 705 1.07 660.32 48 686.22 732.65 -27.65 27.65 764.67 0.04
Ene 1.03 49 691.88 714.58 -714.6
Feb 1.04 50 697.53 725.41 -725.4
Mar 1 51 703.19 701.75 -701.8
Abr 0.98 52 708.85 692.19 -692.2
May 0.98 53 714.51 697.08 -697.1
Jun 0.94 54 720.17 678.46 -678.5
2016
Jul 1.01 55 725.83 734.4 -734.4
Ago 0.99 56 731.49 724.11 -724.1
Sep 0.97 57 737.15 713.24 -713.2
Oct 0.98 58 742.81 725.35 -725.4
Nov 1.02 59 748.46 764.66 -764.7
Dic 1.07 60 754.12 805.15 -805.2

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°99: Pronéstico movil de la demanda para el afio 2016 en A.ATO'S E.l.R.L.

(Error Error
2 F ~ : Error o
Pronéstico movil Ventas | Promedio | Error pronostico | porcentual
absoluto
)2 absoluto
Ene 500
Feb 480
Mar 463
Abr 445 481 36 36 1296 7%
May 436 462.67 26.67 26.67 711.11 6%
2012 Jun 400 448 48 48 2304 11%
Jul 407 427 20 20 400 5%
Ago 417 414.33 -2.67 2.67 7.11 1%
Sep 420 408 -12 12 144 3%
Oct 400 414.67 14.67 14.67 215.11 4%
Nov 435 412.33 -22.67 22.67 513.78 5%
Dic 480 418.33 -61.67 61.67 3802.78 15%
Ene 543 438.33 101;.67 104.67 10955.11 24%
Feb 555 486 -69 69 4761 14%
Mar 500 526 26 26 676 5%
Abr 506 532.67 26.67 26.67 711.11 5%
May 505 520.33 15.33 15.33 235.11 3%
2013 Jun 500 503.67 3.67 3.67 13.44 1%
Jul 508 503.67 -4.33 4.33 18.78 1%
Ago 538 504.33 -33.67 33.67 1133.44 7%
Sep 500 515.33 15.33 15.33 235.11 3%
Oct 507 515.33 8.33 8.33 69.44 2%
Nov 575 515 -60 60 3600 12%
Dic 555 527.33 -27.67 27.67 765.44 5%
Ene 628 545.67 -82.33 82.33 6778.78 15%
Feb 610 586 -24 24 576 4%
Mar 570 597.67 27.67 27.67 765.44 5%
Abr 570 602.67 32.67 32.67 1067.11 5%
May 572 583.33 11.33 11.33 128.44 2%
2014 Jun 568 570.67 2.67 2.67 7.11 0%
Jul 630 570 -60 60 3600 11%
Ago 570 590 20 20 400 3%
Sep 590 589.33 -0.67 0.67 0.44 0%
Oct 588 596.67 8.67 8.67 75.11 1%
Nov 590 582.67 -7.33 7.33 53.78 1%
Dic 649 589.33 -59.67 59.67 3560.11 10%
Ene 640 609 -31 31 961 5%
Feb 682 626.33 -55.67 55.67 3098.78 9%
Mar 700 657 -43 43 1849 7%
Abr 350 674 324 324 104976 48%
May 664 577.33 -86.67 86.67 7511.11 15%
Jun 670 571.33 -98.67 98.67 9735.11 17%
2015 Jul 719 561.33 ) 157.67 24858.78 28%
i 157.67 i i
Ago 690 684.33 -5.67 5.67 32.11 1%
Sep 655 693 38 38 1444 5%
Oct 690 688 -2 2 4 0%
Nov 686 678.33 -7.67 7.67 58.78 1%
Dic 705 677 -28 28 784 4%

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°100: Pronéstico movil ponderado de la demanda para el afio 2016

< (Error
Prondstico movil ponderado Ventas Indl_ce Error Sy pronéstico S [PeEETiLE)
estacional absoluto )2 absoluto
Ene 500
Feb 480
Mar 463
Abr 445 429.2 -15.8 15.8 249.64 4%
May 436 412.9 -23.1 23.1 533.61 6%
Jun 400 400.5 0.5 0.5 0.25 0%
2012 Jul 407 379.8 27.2 27.2 739.84 7%
Ago 417 370 -47 47 2209 13%
Sep 420 368.9 -51.1 51.1 2611.21 14%
Oct 400 374.5 -25.5 25.5 650.25 7%
Nov 435 369.4 -65.6 65.6 4303.36 18%
Dic 480 378 -102 102 10404 27%
Ene 543 402.5 -140.5 140.5 19740.25 35%
Feb 555 448.2 -106.8 106.8 11406.24 24%
Mar 500 480.9 -19.1 19.1 364.81 4%
Abr 506 475.1 -30.9 30.9 954.81 7%
May 505 463.4 -41.6 41.6 1730.56 9%
Jun 500 453.8 -46.2 46.2 2134.44 10%
2013 Jul 508 452.7 -55.3 55.3 3058.09 12%
Ago 538 454.2 -83.8 83.8 7022.44 18%
Sep 500 467.6 -32.4 32.4 1049.76 7%
Oct 507 463 -44 44 1936 10%
Nov 575 460.4 -114.6 114.6 13133.16 25%
Dic 555 482.1 72,9 72.9 5314.41 15%
Ene 628 495.9 -132.1 132.1 17450.41 27%
Feb 610 532.7 77.3 77.3 5975.29 15%
Mar 570 543.4 -26.6 26.6 707.56 5%
Abr 570 536.6 -33.4 33.4 1115.56 6%
May 572 521 51 51 2601 10%
Jun 568 513.8 -54.2 54.2 2937.64 11%
2014 Jul 630 512.8 -117.2 117.2 13735.84 23%
Ago 570 536.8 -33.2 33.2 1102.24 6%
Sep 590 530.6 -59.4 59.4 3528.36 11%
Oct 588 533 -55 55 3025 10%
Nov 590 526.2 -63.8 63.8 4070.44 12%
Dic 649 530.4 -118.6 118.6 14065.96 22%
Ene 640 554.2 -85.8 85.8 7361.64 15%
Feb 682 568.7 -113.3 113.3 12836.89 20%
Mar 700 594.6 -105.4 105.4 11109.16 18%
Abr 350 612.6 262.6 262.6 68958.76 43%
May 664 486.4 -177.6 177.6 31541.76 37%
Jun 670 510.6 -159.4 159.4 25408.36 31%
2015 Jul 719 537.2 -181.8 181.8 33051.24 34%
Ago 690 621.4 -68.6 68.6 4705.96 11%
Sep 655 625.7 -29.3 29.3 858.49 5%
Oct 690 612.8 77.2 77.2 5959.84 13%
Nov 686 610.5 -75.5 75.5 5700.25 12%
Dic 705 612.4 -92.6 92.6 8574.76 15%

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°101: Error Porcentual Absoluto Medio

Prondstico MAD MSE MAPE
Pronéstico estacional 31.24 | 2624.66 6%
Prondéstico movil 41.20 | 4553.18 7%
Pronéstico mévil ponderado 75.48 | 8353.97 15%

Fuente: Elaboracién propia

Cuadro N°102: Plan agregado de produccion

Afo Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
2016 714 725 701 | 692 | 697 | 678 | 737 | 726 708 728 767 804
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°103: Participacion de ventas del afio 2015
Porcentaje de participacion por producto en el afio 2015
Producto | Ene | Feb | Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Maletin 66% | 66% | 68% 68% 67% 66% 69% 70% 69% | 72% 71% 71%
Carteras | 12% | 11% | 11% 11% 11% 11% 10% 10% 11% | 10% 11% 10%
Morrales | 23% | 23% | 21% 22% 22% 23% 21% 20% 20% | 17% 19% 19%
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°104: Pronéstico de produccion del afio 2016
Pronéstico de Produccién 2016
Producto Ene |Feb| Mar | Abr May | Jun Jul ‘ Ago ‘ Sep Oct Nov Dic mKIel
Maletin 469 |478| 476 | 469 468 445 510 | 504 | 490 | 526 | 542 | 571 | 5948
Carteras 84 82| 75 73 78 74 75 75 76 76 | 81 79 925
Morrales 162 |165| 150 | 150 151 159 153 | 147 | 142 | 126 | 145 | 154 | 1804
Total 714 |725| 701 | 692 697 678 738 | 726 | 708 | 728 | 768 | 804 | 8677
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°105: Prondstico de produccién mas % de pedidos adicionales para el afio 2016
Prondstico de Produccion mas % de pedidos adicionales proyectados para el 2016
Producto Ene | Feb | Mar | Abr May | Jun Ju Ago Sep Oct Nov Dic el
Maletin 469 | 478 | 476 | 469 468 445 516 | 529 | 490 | 531 | 542 | 582 | 5995
Carteras 84 82 | 75 73 78 74 79 93 91 89 | 84 | 102 | 1001
Morrales 162 | 165 | 150 | 150 151 159 153 | 173 | 142 | 136 | 145 | 165 | 1850
Total 714 | 725 | 701 | 692 697 678 748 | 795 | 723 | 756 | 771 | 849 | 8847

Fuente: Elaboracion propia

Por politica de la empresa, se tiene un stock de seguridad del 5%

Cuadro N°106: Niveles de inventario y politicas de seguridad

Producto Stock (unidad) Stock de Seguridad (unidad)
Maletin 2 26
Carteras ’ 4
Morrales 5 8
Total 14 38

Fuente: Elaboracion propia
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Plan agregado de Produccién

Para evaluar

la viabilidad de un plan de produccion se hizo uso del plan

agregado de produccion, siendo el plan de nivelacién el de menor costo de S/.

17,745.46, mostrado en el cuadro N°114. Se tom6 en cuenta los niveles de

inventario y politicas de seguridad para hallar los requerimientos de produccién

por cada mes y producto, ademas de considerar los costos de produccion (ver

cuadro N°112) los dias laborables mensual y la fuerza laboral de la empresa.

Cuadro N°107: Dias laborables en A.ATO'S E.|.R.L.

Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
Dias
laborables | 25 | 25 | 25 | 25 | 26 | 25 | 23 | 26 | 26 | 25 | 26 | 26
=
uente: Elaboracién propia
Cuadro N°108: Requerimiento para la produccién
MALETIN | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
Inventario |, | 53 | 54 | 24 | 23 | 23 | 22 | 26 | 26 | 25 | 27 | 27
inicial
Prondstico
de la 469 | 479 | 476 | 469 | 468 | 445 | 516 | 529 | 490 | 531 | 542 | 582
demanda
Reserva de
Se%gg;fad 23 | 24 | 24 | 23 | 23 | 22| 26 | 26 | 25 | 27 | 27 | 29
prondstico)
Requerimie
nto parala | 490 | 479 | 476 | 469 | 468 | 444 | 519 | 529 | 488 | 533 | 542 | 584
produccion
'”Vlfi?]g’}”o 23 | 24 | 24 | 23 | 23 | 22 | 26 | 26 | 25 | 27 | 27 | 29
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°109: Cantidad mensual a producir por producto en la empresa
AATO'S E.I.LR.L.
Producto Stock de Inventario Cant|daq a
s Demanda ) L producir
(Presentacion) seguridad Inicial .
(unidades)
Maletin 516 26 2 540
Carteras 79 7 76
Morrales 153 8 156
Total 748 37 14 771

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°110: Cantidad semanal a producir por producto en la empresa
A.ATO'S E.Il.LR.L. en el mes de julio del afio 2016.

Producto/semana 1 2 3 4 Total
Maletin 135 135 135 135 540

Carteras 19 19 19 19 76
Morrales 39 39 39 39 156
Total 193 193 193 193 771

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°111: Costos de produccién de la empresa en el afio 2016

Materiales maletin S/. 12.75 | Imaletin
Materiales cartera S/. 17.42 | [cartera
Maletin morral S/. 7.53 | /morral
Costo de mantenimiento del inventario S/. 0.30 | /unidad/mes

Costo marginal del agotamientos de las reservas

S/. 3.40

/unidad/mes

Costo de contratacién y de capacitacion

S/. 1,200.00

/por trabajador

Costo de los despidos S/. 1,200.00 | /por trabajador
Horas hombre requeridos maletin 0.59 | /maletin
Horas hombre requeridos cartera 0.40 | /cartera
Horas hombre requeridos morral 0.37 | /morral
Costo lineal maletin S/. 11.50 | /hora
Costo lineal cartera S/.13.01 | /hora
Costo lineal morral S/. 15.31 | /hora
Costo de oportunidad maletin S/. 11.54 | /maletin
Costo de oportunidad cartera S/.17.11 | [cartera
Costo de oportunidad morral S/. 9.86 | /morral
Stock de seguridad 5.00%

Fuente: Elaboracion propia

110




Cuadro N°112: Plan de produccién por persecucion

Mano de obra estable: 3
e ge Produgf:lon & Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
ersecucion
Requerimientos de 487.00 479.00 476.00 | 469.00 | 468.00 | 444.00 | 518.00 | 523.00 | 570.00 | 578.00 | 591.00 | 687.00
Produccion maletines
Horas Hombres requerida 288.00 283.00 281.00 | 277.00 | 277.00 | 263.00 | 307.00 | 309.00 | 337.00 | 342.00 | 349.00 | 406.00
3‘:@ t‘?r?elrabajo para 15.00 15.00 16.00 | 16.00 | 16.00 | 16.00 | 15.00 | 15.00 | 16.00 | 16.00 | 16.00 | 16.00
Horas por mes por
trabajador (dias x 8 120.00 120.00 128.00 | 128.00 | 128.00 | 128.00 | 120.00 | 120.00 | 128.00 | 128.00 | 128.00 | 128.00
hr/dia)
Trabajadores requeridos 3.00 3.00 3.00 3.00 300 | 3.00 | 300 | 3.00 | 300 | 300 | 3.00 | 4.00
(hrsreq / hrs por mes)
Trabajadores estables 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 | 300 | 300 | 300 | 3.00 | 300 | 3.00
Nuevos trabajadores i i i i i i i i i i 1.00
contratados (base enero) '
Costo de contratacion 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1200.00 S/.1,200.00
Trabajadores despedidos - - - - - - - - - - -
Costo del despido 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 S/.0.00
N@ trabajadores activos 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 300 | 3.00 | 300 | 300 | 300 | 300 | 3.00
Costo lineal (S/.) 1380.09 1380.09 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1380.09 | 1380.09 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 17297.14
Costo Total: S/.18,497.14

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°113: Plan de produccidn por nivelacion

N° de
trabajadores: 3
Plan de.ProdL_ugcic')n ac Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Nivelacion
Inventario inicial 5.00 23.00 24.00 | 24.00 | 23.00 | 23.00 | 22.00 | 26.00 | 26.00 | 28.00 | 29.00 | 29.00
Dias de trabajo por mes 15.00 15.00 16.00 16.00 16.00 16.00 15.00 | 15.00 | 16.00 | 16.00 16.00 16.00
g?;‘;‘sxdsehfiogo‘ﬁ%‘;?;b'es 360.00 360.00 | 384.00 | 384.00 | 384.00 | 384.00 | 360.00 | 360.00 | 384.00 | 384.00 | 384.00 | 384.00
Produccion real 609.00 609.00 | 649.00 | 649.00 | 649.00 | 649.00 | 609.00 | 609.00 | 649.00 | 649.00 | 649.00 | 649.00
Pronéstico de demanda 469.00 479.00 | 476.00 | 469.00 | 468.00 | 445.00 | 515.00 | 522.00 | 567.00 | 577.00 | 590.00 | 682.00
Inventario final 145.00 154.00 197.00 | 204.00 | 205.00 | 228.00 | 116.00 | 112.00 | 108.00 | 101.00 | 88.00 | 3.00
Unidades Faltantes 0.00 0.00 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 3.00
Costo de los faltantes 0.00 0.00 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 000 | 34.63 S1.34.63
Reserva de seguridad 23.00 24.00 24.00 | 23.00 | 23.00 | 22.00 | 26.00 | 26.00 | 28.00 | 29.00 | 29.00 | 34.00
ngifv?sseogbﬁg;?) (nviinal | 151 0o 130.00 | 173.00 | 181.00 | 181.00 | 205.00 | 90.00 | 86.00 | 80.00 | 72.00 | 59.00 | 0.00
Costo de inventario 36.44 38.92 52,02 | 54.21 | 54.39 | 61.61 | 27.11 | 25.86 | 23.97 | 21.49 | 17.67 | 0.00 S1.413.69
Costo lineal (S/.) 1380.09 1380.09 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1380.09 | 1380.09 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | 1472.10 | S/.17,297.14
Costo Total S/. 17,745.46

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°114: Resumen de costos de los planes

Resumen
Costo Plan 1 Plan 2

Contratacion S/.1,200.00
Despido S/.0.00
Inventario excesivo
Escasez S/.34.63
Subcontratacion
Costo de inventario S/.462.98
Tiempo extra
Costo lineal S/.17,297.14 | S/.17,297.14

Costo Total : S/.18,497.14 | S/.17,794.75

Fuente: Elaboracion propia

Plan Maestro de Produccion

Para la elaboracion del Plan Maestro de Produccién trabajaremos en base al
Plan Agregado de Produccion del mes de Julio del afio 2016, mostrado en el

siguiente cuadro:

Cuadro N°115: Plan Agregado de Produccién 2016

Jul Ago Sep Oct Nov Dic

516 529.00 490.00 531.00 542.00 582.00
79 93.00 91.00 89.00 84.00 102.00
153 173.00 142.00 136.00 145.00 165.00
676 675.00 685.00 685.00 728.00 803.00

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°116: Cantidad a producir mensual en el afio 2016

Productcl), Demanda Stoclg de Invgnf[ario Cantidaq a producir
(Presentacion) seguridad Inicial (unidades)
Maletin 516.00 26.00 2.00 540.00
Carteras 79.00 4.00 7.00 76.00
Morrales 153.00 8.00 5.00 156.00
Total 748.00 37.00 14.00 771.00

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°117: Programacion de produccion semanal en el afio 2016

Producto/semana 1 2 3 4 Total
Maletin 135.00 135.00 135.00 | 135.00 540.00
Carteras 19.00 19.00 19.00 19.00 76.00
Morrales 39.00 39.00 39.00 39.00 156.00

Total 193.00 193.00 193.00 | 193.00 771.00

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°118: Programacion de produccion diaria en el afio 2016 en unidades.

Producto/semana | Lunes |Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado Total
Maletin 30.00 | 30.00 30.00 30.00 15.00 135.00
Cartera 19.00 19.00
Morrales 39.00 39.00
Total 30.00 | 30.00 30.00 30.00 33.00 39.00 192.00

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°119: Horas diarias necesarias para la produccién en A.ATO'S E.Il.R.L.

Product(_), Lunes | Martes | Miércoles |Jueves | Viernes | Sabado Total
(Presentacién)
Maletin 18.00 18.00 18.00 18.00 9.00 -| 80.00
Carteras ) ) ) -l 700 | 7.00
Morrales i i i i | 15.00 15.00
Total (horas) | 18.00 | 18.00 18.00 18.00 | 16.00 15.00 102.00
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°120: N° de trabajadores requeridos por dia de trabajo
PrOdUth.’, Lunes Martes | Miércoles| Jueves Viernes Sabado
(Presentacién)
Maletin 2.00 2.00 2.00 2.00 1.00 -
Carteras ) ) ) ) 1.00 )
Morrales ) ) ) ) ) 2.00
Toaln®de 1,5, | 5 g9 2.00 2.00 2.00 2.00
trabajadores

Fuente: Elaboracion propia

De esta manera elaboramos un programa de produccion mensual y diario por cada

producto, tomando en cuenta la capacidad de la planta, los tiempos de produccion y la

fuerza laboral, con el fin de poder optimizar las horas hombres y los deméas recursos

usados para la produccion.
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BOM ( Bill of Materials)

En el BOM, desglosamos las necesidades de materiales para la fabricacion de cada

producto, paso primordial para hacer un MRP.

En el cuadro N°122 esta el Maestro de Materiales en el cual nos indica la cantidad en
stock de productos, el tamafio de lote y el lead time por material. En el caso hubieran
materiales con entradas previstas en alguna fecha también se vera en el cuadro de

Maestro de Materiales.
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Cuadro N°121: Maestro de Materiales

Entradas Previstas/semana

Nombre | Cddigo Descripcién Unidad | Tipo disSptgr?ilz)le Igg #?n?g 1 2 3 4
SKU 1 1010 | Maletin unidad | Sku LFL 0

SKU 2 1020 |Morrales unidad | Sku LFL 0

SKU 3 1030 |Carteras unidad | Sku LFL 0

MAT 1 9000 | Cuero Che rollo mat 10.00 1 10.00

MAT 2 9005 | Cuero nuevapiel rollo mat 1.00 1 1.00

MAT 3 9010 |Espuma rollo mat 6.00 10.00 1

MAT 4 9020 | Carton #8 plancha | mat 15.00 100.00 1 100.00

MAT 5 9030 | MOSQUETONI #2.8X2.8 |paquete| mat 1.20 12.00 1 12.00

MAT 6 9040 | Alambre inoxidable paquete | mat 1.00 12.00 1 12.00

MAT 7 9050 | Cierre paquete | mat 1.25 5.00 1 5.00

MAT 8 9060 | Cierre Redondo paquete | mat 1.00 5.00 1

MAT 9 9070 | Hilo negro #20 paguete | mat 3.50 10.00 1 50.00

MAT 10 | 9080 |Pegamento talsatex cilindro | mat 1.50 LFL 1

MAT 11| 9090 |Regulador paquete | mat 5.00 1 20.00

MAT 12 | 90100 |Forro Tafeta rollo mat 1.25 10.00 1 10.00

MAT 13 | 90120 |Manguera rollo mat 0.50 LFL 1

MAT 14 | 90130 |Hebilla paguete | mat 5.00 1 5.00

Fuente: Elaboracién propia
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Cuadro N°122: BOM - SKU 1

Maletin Ctd. Base Unid
Cuero Che m2 0.82
Espuma m2 0.26
Cartén #8 m2 0.44
Mosquetén #2.8X2.8 und. 2.00
Alambre inoxidable m 0.50
Cierre unid. 2.00
Hilo negro #20 unid. 1.00
Pegamento talsatex ml. 10.00
Regulador unid. 2.00
Forro Tafeta m2 0.62

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°123: BOM — SKU2

Morrales Ctd. Base Unid
Cuero m2 0.62
Cierre unid. 1.00
Hilo negro #20 unid. 0.50
Pegamento talsatex ml. 5.00
Regulador unid. 2.00
Forro Tafeta m2 0.30
Broche unid. 1.00

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°124: BOM - SKU 3

Carteras Ctd. Base Unid
Cuero nuevapiel m2 0.64
Cierre redondo unid. 1.00
Hilo negro #20 unid. 0.50
Pegamento talsatex ml. 5.00
Hebilla unid. 2.00
Forro Tafeta m2 0.40
Manguera m 0.60

Fuente: Elaboracion propia
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MRP (Plan de Requerimiento de Materiales)

Para la elaboracién del MRP utilizaremos el plan de produccion, BOM, maestro de

materiales,

analizaremos cuanto, cuando y para qué SKU se necesitar4 de materiales.

Cuadro N°125: MRP1- Cuero che

stocks y seguridad de inventarios. En los siguientes cuadros

Material: Cuero che

Programacion por semana (m2)

Producto m2/rollo m%un 1 2 3 4 Total
SKU1 60.00 0.82 110.90 110.90 110.90 110.90 443.61
SKU2 60.00 0.62 24.19 24.19 24.19 24.19 96.75
Total 135.09 135.09 135.09 135.09 540.36
Stock Inicial 0
Tamaiio de lote 10
Lead-Time Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 3.00 3.00 3.00 3.00 12.00
Entradas Previstas 10.00 - - - 10.00
Stock Final - 7.00 4.00 1.00 8.00 20.00
Necesidades Netas - - - 2.00 2.00
Pedidos Planeados - - - 10.00 10.00
Lanzamiento de ordenes i i 10.00 | 10.00 20.00

(rollos)

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°126: MRP2- Cuero nuevapiel

Material: Cuero nuevapiel

Producto m2/rollo m2/unid 1 2 3 4 Total
SKU3 60.00 0.64 11.40 11.40 11.40 11.40 45.60
Total 11.40 11.40 11.40 11.40 45.60
Stock Inicial 0
Tamarfio de lote 1
Lead-Time Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 1.00 1.00 1.00 1.00 4.00
Entradas Previstas 1.00 - - - 1.00
Stock Final 0 - - - - -
Necesidades Netas - 1.00 1.00 1.00 3.00
Pedidos Planeados - 1.00 1.00 1.00 3.00
Lanzamaiento de ordenes (rollos) 1.00 1.00 1.00 3.00 6.00
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°127: MRP3 - Espuma
Material: Espuma
Producto m2/rollo | m2/unid 1 2 3 4 Total
SKU1 30.00 0.26 34.35 34.35 34.35 34.35 137.38
Total 0.26 34.35 34.35 34.35 34.35 137.38
Stock Inicial 6
Tamafho de lote 10
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 1.14 1.14 1.14 1.14 4.58
Entradas Previstas -
Stock Final 5.00 5.00 4.00 |5.00 1.00 | 12.50

Necesidades Netas

Pedidos Planeados

Lanzamaiento de ordenes
(rollos)

Fuente: Elaboracidon propia
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Cuadro N°128: MRP4 - Carton

Material: Cartéon

Producto m2/plancha | m2/unid 1 2 3 4 Total
SKU1 1.50 0.44 58.59 58.59 58.59 58.59 234.36
Total 0.44 58.59 58.59 58.59 58.59 234.36
Stock Inicial 15
Tamafio de lote 100
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 39.06 39.06 39.06 39.06 156.24
Entradas Previstas 100 .00 - - - 100.00
Stock Final 15.00 76.00 37.00 98.00 59.00 269.40
Necesidades Netas - - 2.00 - 2.18
Pedidos Planeados - - 100.00 - 100.00
Lanzamaiento de ordenes i 100.00 i 100.00 200.00
(planchas)

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°129: MRPS5 - Mosqueton

Material: Mosquetén #2.8x2.8

Producto unid./paquete unidd./uni 1 2 3 4 Total
SKU1 50.00 2.00 269.38 269.38 | 269.38 269.38 1,077.51
Total 2.00 | 269.38 269.38| 269.38| 269.38 1,077.51
Stock Inicial 1.2
Tamarfio de lote 12
Lead-Time Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 5.39 5.39 5.39 5.39 21.55
Entradas Previstas 12.00 - - - 12.00
Stock Final 1.20 8.00 2.00 9.00 4.00 22.92
Necesidades Netas - - 3.00 - 2.96
Pedidos Planeados - - 12.00 - 12.00
Lanzamiento de ordenes i 12.00 i 12.00 24.00
(paquetes)

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°130: MRP6 — alambre inoxidable

Material: alambre inoxidable

metros/paquete | m/unid 1 2 3 4 Total
SKU1 20.00 0.50 67.34 67.34 67.34 67.34 269.38
Total 0.50 67.34 67.34 67.34 67.34 269.38
Stock Inicial 1.0
Tamarfio de lote 12
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 3.37 3.37 3.37 3.37 13.47
Entradas Previstas 12.00 - - - 12.00
Stock Final 1.00 10.00 6.00 3.00 12.00 30.33
Necesidades Netas - - - 0.00 0.47
Pedidos Planeados - - - 12.00 12.00
Lanzamiento de ordenes i i 12.00 12.00 24.00

(paquetes)

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°131: MRP7 — Cierre

Material: Cierre

Producto unid./paquete | unid./unid 1 2 3 4 Total
SKU1 100.00 1.00 134.69 134.69 134.69 134.69 538.75
SKU2 100.00 1.00 39.25 39.25 39.25 39.25 156.99

Total 2.00 173.93 173.93 173.93 173.93 695.74
Stock Inicial 1.3
Tamaiio de lote 5
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 1.74 1.74 1.74 1.74 6.96
Entradas Previstas 5.00 - - - 5.00
Stock Final 1.25 5.00 3.00 1.00 4.00 12.61
Necesidades Netas - - - 1.00 0.71
Pedidos Planeados - - - 5.00 5.00
Lanzamiento de ordenes i i 500 500 10.00
(paquetes)
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°132: MRP8 — Hilo negro
Material: Hilo negro #20
Producto umd./zaquet unid/unid 1 2 3 4 Total

SKU1 12 1.00 134.69 | 134.69 | 134.69 134.69 538.75

SKU2 12 0.50 39.25 39.25 39.25 39.25 156.99

SKU3 12 0.50 17.94 17.94 17.94 17.94 71.75

Total 173.93 | 173.93 | 173.93 | 173.93 695.74
Stock Inicial 35
Tamario de lote 10
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 14.49 14.49 14.49 14.49 57.98
Entradas Previstas 50.00 - - - 50.00
Stock Final 3.50 39.01 24.51 10.02 5.52 79.05
Necesidades Netas - - - 4.48 4.48
Pedidos Planeados - - - 10.00 10.00
Lanzamiento de ordenes - i 10.00 10.00 20.00

(paquetes)

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°133: MRP9 — Regulador

Material:
Regulador
Producto pggll?é{[e unid/unid 1 2 3 4 Total
SKU1 50.00 2.00 269.38 269.38 269.38 269.38 | 1077.51
SKU2 50.00 2.00 78.49 78.49 78.49 78.49 313.97
Total 347.87 347.87 347.87 347.87 | 1391.48
Stock Inicial 0.0
Tamarfio de lote 5
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 6.96 6.96 6.96 6.96 27.83
Entradas Previstas 20.00 - - - 20.00
Stock Final 0.00 13.04 6.09 4.13 2.17 25.43
Necesidades Netas - - 0.87 2.83 3.70
Pedidos Planeados - - 5.00 5.00 10.00
Lanzamiento de ordenes i i 500 5.00 10.00
(paquetes)
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°134: MRP10 — Forro tafeta
Material: Forro tafeta
Producto m2/rollo | m2/unid. 1 2 3 4 Total
SKU1 27.00 0.62 83.67 83.67 83.67 83.67 334.67
SKU2 27.00 0.30 11.77 11.77 11.77 11.77 47.10
SKU3 27.00 0.40 7.18 7.18 7.18 7.18 28.70
Total 102.62 102.62 102.62 102.62 410.47
Stock Inicial 1.3
Tamafho de lote 10
Lead-Time Entrega
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 3.80 3.80 3.80 3.80 15.20
Entradas Previstas 10.00 - - - 10.00
Stock Final 1.25 7.45 3.65 9.85 6.05 26.99
Necesidades Netas - - 0.15 - 0.15
Pedidos Planeados - - 10.00 - 10.00
Lanzamiento de ordenes i 10.00 i 10.00 20.00

(rollos)

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°135: MRP11 — Manguera

Material: Manguera

Producto m/rollo | m/unid. 1 2 3 4 Total
SKU3 20.00 | 0.60 10.763 10.763 10.763 10.763 43.05
Total 10.763 10.763 10.763 10.763 43.05
Stock Inicial 0.5
Tamarfio de lote LFL
Lead-Time Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 0.54 0.54 0.54 0.54
Entradas Previstas - - - -
Stock Final 0.50 - - - -
Necesidades Netas 0.04 0.54 0.54 0.54
Pedidos Planeados 0.00 0.50 0.50 0.50
Lanzamiento de ordenes 0.00 1.00 1.00 1.00
(rollos)
Fuente: Elaboracion propia
Cuadro N°136: MRP12 — Regulador
Material: Regulador
Producto unid/paquete | Unid./unid. 1 2 3 4 Total
SKU3 50.00 2.00 35.875 35.875 35.875 35.875 1435
Total 35.875 35.875 35.875 35.875 | 143.50
Stock Inicial 0
Tamarfio de lote 5
Lead-Time
Entrega 1
Periodo Inicial 1 2 3 4 Total
Necesidades Brutas 0.72 0.72 0.72 0.72 2.87
Entradas Previstas 5.00 - - - 5.00
Stock Final 0.00 4.28 3.57 2.85 2.13 12.83
Necesidades Netas - - - - -
Pedidos Planeados - - - - -
Lanzamiento de ordenes (rollos) - - - 13.00 12.83

Fuente: Elaboracion propia

Con en el MRP (Maestro de requerimiento de materiales) de cada material

necesario para la fabricacion de los 3 productos maletines, carteras y morrales, en

resumen obtenemos una orden de aprovisionamiento por material y semana que se

muestra en el siguiente cuadro:
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Cuadro N°137: Orden de Aprovisionamiento

Cabdigo de material Unidaq de Semana

medida 1 2 3 4
Maletin unidad 135.00 135.00 135.00 135.00
Carteras unidad 18.00 18.00 18.00 18.00
Morrales unidad 39.00 39.00 39.00 39.00
Cuero Che rollo - - 10.00 10.00
Cuero nuevapiel rollo 1.00 1.00 1.00 3.00
Espuma rollo - - - -
Carton #8 plancha - 100.00 - 100.00
MOSQUETONI
#2.8X2.8 paquete - 12.00 - 12.00
Alambre inoxidable paquete - - 12.00 12.00
Cierre paquete - - 5.00 5.00
Cierre Redondo paquete - 5.00 - 5.00
Hilo negro #20 paguete - - 10.00 10.00
Pegamento talsatex cilindro - - - -
Regulador paquete - - 5.00 5.00
Forro Tafeta rollo - 10.00 - 10.00
Manguera rollo - 1.00 1.00 1.00
Hebilla paguete - - - 13.00

Fuente: Elaboracion propia

Después de la aplicacion de un MRP se tendr& como resultado una lista de
materiales de aprovisionamiento para una determinada fecha, lo cual seria un
beneficio para no tener faltante de material y para llegar a cumplir con la
produccion. Con este plan no habrd un sobrecosto en la adquisicion de cuero en la
ciudad de Truijillo, ya que el programa determinara la cantidad 6ptima para adquirir
el material en la ciudad de Lima donde su costo es el mas bajo de S/.480.00, con lo

cual se estaria ahorrado S/. 40.00 por rollo de cuero.
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CAPITULO 5

ANALISIS ECONOMICO
/| FINANCIERO



5.1 Pérdidas econdmicas actualmente

Cuadro N°138: Resumen de las pérdidas actuales

Problemas de la empresa Pérdidas actuales | Pérdidas actuales
por mes por afio
Ineficiente plan de produccion S/.384.19 S/. 4,610.28
Exceso de mermas S/.398.41 S/.4,780.92
Falta de una maquina cortadora S/.632.85 S/. 7,594.20
Falta de un plan de requerimiento de materiales S/.520.00 S/. 6,240.00
Falta de supervisién S/. 474.50 S/. 5,694.00
Falta de una distribucién con flujo continuo S/.192.11 S/.2,305.32
TOTAL S/. 2,602.06 S/.31,224.72

Fuente: Elaboracion propia

5.2 Inversién para las propuestas

Se realizaran 2 propuestas de inversion, una es con la maquina cortadora propuesta y la

otra inversion incluye las plantillas metalicas.

5.2.1 Plan de inversion A
e Inversion en contrato a un supervisor
El supervisor se encargara de realizar la planificacién de la produccion (MRP), por

tanto serd necesaria la inversion en los siguientes recursos:

Cuadro N°139: Inversidn en contrato a un supervisor

Inversion en Supervisor Costo

Escritorio S/. 150.00
Computadora S/. 1,500.00
Impresora S/.  250.00
Materiales de escritorio S/. 200.00
Estante S/. 100.00
Tintas S/. 140.00
TOTAL S/. 2,340.00

Fuente: Elaboracion propia

El costo operativo del contrato a un supervisor es el siguiente:
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Cuadro N°140: Costo operativo del contrato a un supervisor

Costo operativo Costo mensual Costo anual
Sueldo al supervisor S/. 1,200.00 S/. 18,000.00
Fuente: Elaboracién propia
e Inversion en capacitacion
Cuadro N°141: Inversion en capacitacion
Inversién en capacitacion Costo
Eallplgtlz_ltacmn a los trabajadores de la empresa A ATO'S S/.1.370.00

Fuente: Elaboracion propia

¢ Inversién en tarjetas Kanban

Cuadro N°142: Inversion en implementacién de Kanban

Costo Implementaciéon de Kanban

Materiales e instrumentos Inversién
Estante para tarjetas S/. 100.00
Tarjetas y lapicero S/.120.00
Hilos negros (amarrar las tarjetas S/ 19.6
Kanban)

Costo Total S/,239.60

Fuente: Elaboracion propia

¢ Inversién en la compra de una maquina cortadora

Cuadro N°143: Inversion en la compra de una maquina cortadora

Precio de maquina T.C.= 3.5

$ 1,290.00 S/. 4,515.00

Flete $ 500 S/. 1,750.00
Fuente: Elaboracion propia
e Inversion en nueva distribucién de planta
Cuadro N°144: Inversion en nueva distribucion de planta
Inversion en nueva distribucién de planta Costo
Ingreso que se deja de percibir para realizar la nueva S/. 853.82
distribucion de planta.

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, el costo total de la inversién A es: S/ 29,068.42
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5.2.2 Plan de inversion B
e Inversion en contrato a un supervisor
El supervisor se encargard de realizar la planificaciéon de la produccion (MRP), por

tanto serd necesaria la inversion en los siguientes recursos:

Cuadro N°145: Inversion en contrato a un supervisor

Inversion en Supervisor Costo

Escritorio S/.  150.00
Computadora S/. 1,500.00
Impresora S/, 250.00
Materiales de escritorio S/. 200.00
Estante S/. 100.00
Tintas S/. 140.00
TOTAL S/. 2,340.00

Fuente: Elaboracion propia

El costo operativo del contrato a un supervisor es el siguiente:

Cuadro N°146: Costo operativo del contrato a un supervisor

Costo operativo Costo mensual Costo anual

Sueldo al supervisor S/. 1,200.00 S/. 18,000.00
Fuente: Elaboracion propia

e Inversion en capacitacion

Cuadro N°147: Inversion en capacitacion en la empresa A. A TO'S E.I.LR.L.

Inversion en capacitacion Costo

Capacitacion a los trabajadores de la empresa

A.ATO'S E.L.R.L. S/.1,370.00

Fuente: Elaboracion propia

¢ Inversién en tarjetas Kanban

Cuadro N°148: Inversién en implementacion de Kanban en AATO'S E.I.LR.L.

Costo Implementaciéon de Kanban
Materiales e instrumentos Inversién
Estante para tarjetas S/. 100.00
Tarjetas y lapicero S/. 120.00
Hilos negros (amarrar las tarjetas Kanban) S/. 19.6
Costo Total S/,239.60

Fuente: Elaboracion propia

129



¢ Inversidn en la compra de plantillas metalicas

Cuadro N°149: Inversion en la compra de una maquina cortadora

Costo
S/. 395.00

Inversion en plantillas metalicas
Plantillas metalicas

Fuente: Elaboracién propia

e Inversidon en nueva distribucién de planta

Cuadro N°150: Inversion en nueva distribucion de planta en A A.TO’S E.LLR.L.

Inversién en nueva distribucién de planta Costo
Ingreso que se deja de percibir para realizar la nueva S/. 853.82
distribucion de planta.

Fuente: Elaboracion propia

Por lo tanto, el costo total de la inversion B es: S/ 23,198.42

5.3 Ahorros generados con las propuestas

5.3.1 Ahorro generado con la propuesta A
¢ Ineficiente plan de produccién
Cuadro N°151: Ahorro mensual con la reduccién de multas y pedidos no

atendidos con el uso de maquina cortadora

Costo
Gz mensual
Problema N después de Ao Ahorro anual
antes de la la mensual
PEESE! propuesta
Ineficiente plande | ¢/ 304 19 | g/0.00 | S/.384.19 S$1.4,610.28
produccion.

Fuente: Elaboracion propia
¢ Falta de estandarizacion del método de corte
Cuadro N°152: Ahorro mensual por reduccion de mermas con el uso de

maquina cortadora

Costo mensual | Costo mensual
p Ahorro Ahorro
Problema antes de la después de la
mensual anual
propuesta propuesta
Falta de s/
estandarizacion del | S/. 398.41 S/. 121.61 S/. 276.80 ’
. 3,321.60
método de corte.
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5.3.2

Cuadro N°153: Ahorro mensual por una nueva distribucion de planta de la
empresa A ATO'SE.LLR.L.

Costo mensual

Costo mensual

Problema antes de la después de la AIENTY SIS
mensual anual
propuesta propuesta
No existe distribucion s/ s/
con flujo contlllnuo de | S/ 192.22 S/. - 192 22 2.306.64
produccion
Fuente: Elaboracion propia
Falta de supervision en los proceso de produccién
Cuadro N°154: Ahorro mensual por contratar a un supervisor
Costo mensual | Costo mensual
Problema antes de la después de la SIS e
P mensual anual
propuesta propuesta
Falta de supervision | o, 47450 | S/ 191.23 S/ S/.3,399.24
en los procesos 283.27

Fuente: Elaboracion propia

Elevadas fallas por corte manual

Cuadro N°155: Ahorro mensual en la reduccién de fallas con maquina

cortadora

Costo mensual

Costo mensual

cortadora

Problema antes de la después de la Ahorro Ahorro
mensual anual
propuesta propuesta
Falta de maquina S/. 632.85 S.0.00 | S/.632.85 | S/.7,594.20

Elevados costos por compra de materia prima en Trujillo

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°156: Ahorro mensual en la reduccién de costos de materia prima

Costo mensual

Costo mensual

Trujillo

Problema antes de la después de la AIELY ALY
mensual anual
propuesta propuesta
Elevados costos de
materia prima en S/520.00 S/. 480.00 S/.40.00 | S/.480.00

Ahorro generado con la propuesta B

¢ Ineficiente plan de

Fuente: Elaboracion propia

produccién
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Cuadro N°157: Ahorro mensual con la reduccion de multas y pedidos no

atendidos con el uso de plantillas metalicas

— Costo mensual
mensual . Ahorro Ahorro

Problema después de la
antes de la mensual anual

propuesta
propuesta
Ineficiente plande | o 35, 19 $1.247.25 S/136.94 | S/.1,643.28
produccion.

Fuente: Elaboracion propia

Falta de estandarizacion del método de corte

Cuadro N°158: Ahorro mensual por reduccion de mermas con el uso de

plantillas metalicas

Cosii Costo mensual
mensual . Ahorro Ahorro
Problema después de la
antes de la mensual anual
propuesta
propuesta
Falta de
estandarizacion del S/. 398.41 S/. 210.64 S/.187.77 | S/. 2,253.24
método de corte.

Fuente: Elaboracion propia

Falta de una distribucién con flujo continuo de produccién

Cuadro N°159: Ahorro mensual por una nueva distribucion de planta

Costo mensual Cosily
mensual Ahorro Ahorro
Problema antes de la s
después de | mensual anual
propuesta
la propuesta
No existe distribucién con s/ s/
flujo continuo de Sl. 192.22 | SI. - 192.22 | 2.306.64

produccion

Fuente: Elaboracion propia

Falta de supervision en los proceso de produccion

Cuadro N°160: Ahorro mensual en la reduccion de productos rechazados

por contratar a un supervisor

Costo mensual Cozg
mensual Ahorro Ahorro
Problema antes de la .
después dela| mensual anual
propuesta
propuesta
Falta de supervision en Sl.
los procesos S/. 47450 | S/. 191.23 | S/. 283.27 3.399.24

Fuente: Elaboracion propia

Elevadas fallas por corte manual
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Cuadro N°161: Ahorro mensual en la reduccion de fallas con plantillas

metalicas
Costo mensual e
mensual Ahorro Ahorro
Problema antes de la .
después dela| mensual anual
propuesta
propuesta
Falta de maquina S/.
cortadora S/. 632.85 S/. 137.41 S/. 495.44 5.945.28

Fuente: Elaboracion propia
. Elevados costos por compra de materia prima en Trujillo

Cuadro N°162: Ahorro mensual en la compra de materia prima en la ciudad

de Truijillo
Costo mensual Cosiiy
mensual Ahorro Ahorro
Problema antes de la .
después de la| mensual anual
propuesta
propuesta
Elevados costos de
materia prima en S/520.00 S/. 480.00 S/.40.00 |S/.480.00
Trujillo

Fuente: Elaboracion propia

El siguiente cuadro muestra en resumen los ahorros por cada propuesta.

Cuadro N°163: Resumen del ahorro generado por cada una de las propuestas

Propuesta Ahorro mensual
A S/. 1,809.33
B S/. 1,335.64

Fuente: Elaboracion propia

Con los datos de costos de inversion y el ahorro mensual que se genera con cada uno de los
planes de inversién, se realizd el flujo de caja para cada plan, los cuales se muestran a

continuacion.
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Cuadro N°164: Flujo de caja para el plan de inversion A

Inversion total S/. 11,068.42
(Costo de oportunidad) COK 20%
Estado de resultados
Meses 0 1 2 S 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/. 22,967.65|S/. 23,226.15|S/. 24,102.47 |S/. 24,665.71 | S/. 25,215.11 | S/.  28,684.07 | S/. 28,856.02 | S/. 32,046.02 [ S/. 32,297.22 | S/. 33,392.83 [ S/. 32,295.57 | S/. 30,925.17
Ahorro S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/.1,809.33| S/.1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33 S/. 1,809.33
Costo de oportunidad S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00
Costos directos de operacion S/.13,916.93| S/. 14,083.33]  S/. 14,643.45| S/. 14,993.75 S/. 15,317.95 S/. 17,418.27 S/.17,126.14 S/. 18,967.41 S/. 19,103.41 S/.19,691.54| S/.19,059.35| S/. 18,239.62
Costos operativos S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/.1,500.00{ S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
Costos de senicios basicos S/. 801.90 S/. 650.38| S/. 630.29 S/. 683.04 S/. 752.43 S/. 846.62 S/. 660.86 S/. 766.80 S/. 680.38 S/. 640.71 S/. 620.60 S/. 648.48
Depreciacién de activos S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25
GAV S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00
Utilidad antes de impuestos Sl. 8,482.91|S/. 872651 |S/. 906281 |S/. 9,223.00(S/. 937880 [S/. 10,653.26 [S/. 11,303.10 | S/. 12,545.88 | S/. 12,747.51 | S/. 13,294.65 | S/. 12,849.70 | S/. 12,271.16
Impuestos S/. 2,544.87 S/. 2,617.95 S/. 2,718.84 S/.2,766.90| S/.2,813.64 S/. 3,195.98 S/. 3,390.93 S/. 3,763.77 S/. 3,824.25 S/. 3,988.39 S/. 3,854.91 S/. 3,681.35
Utilidad después de impuestos S/. 5,938.04 S/. 6,108.56 S/. 6,343.97 S/. 6,456.10| S/. 6,565.16 S/. 7,457.28 S/.7,912.17 S/. 8,782.12 S/. 8,923.25 S/. 9,306.25 S/. 8,994.79 S/. 8,589.81
Flujo de caja
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad después de impuestos S/. 5,938.04 S/. 6,108.56 S/. 6,343.97 S/. 6,456.10| S/. 6,565.16 S/. 7,457.28 S/.7,912.17 S/. 8,782.12 S/. 8,923.25 S/. 9,306.25 S/. 8,994.79 S/. 8,589.81
Depreciacion de activos S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25 S/. 75.25
Inversion S/. -11,068.42
S/. -11,068.42 S/. 6,013.29 S/. 6,183.81 S/. 6,419.22 S/. 6,531.35| S/. 6,640.41 S/. 7,532.53 S/. 7,987.42 S/. 8,857.37 S/. 8,998.50 S/. 9,381.50 S/. 9,070.04 S/. 8,665.06

Meses
Flujo neto de efectivo S/. -11,068.42 S/. 6,013.29 S/. 6,183.81 S/. 6,419.22 S/. 6,531.35| S/. 6,640.41 S/. 7,532.53 S/. 7,987.42 S/. 8,857.37 S/. 8,998.50 S/. 9,381.50 S/. 9,070.04 S/. 8,665.06

VAN S/.20,033.59

TIR 58%

TRI 1.82|meses

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N°165: Flujo de caja para el plan de inversion B

[Inversién total [ s/.5198.42]
[(Costo de oportunidad) COK | 20%)|
Estado de resultados
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/. 22,945.85|S/. 23,775.00|S/. 22,052.68|S/. 23,099.44|S/. 23,281.75|S/. 23,775.00|S/. 21,755.76 | S/. 22,477.94|S/. 23,087.16 | S/. 22,611.56 | S/. 22,309.77 | S/. 21,336.46
Ahorro S/. 1,335.64 S/. 1,335.64 S/. 1,335.64 S/. 1,335.64 S/. 1,335.64 S/.1,335.64]  S/.1,335.64 S/. 1,335.64 S/.1,335.64] S/.1,335.64 S/. 1,335.64 S/. 1,335.64
Costo beneficio S/. 0.00 S/. 213.32 S/. 73.65 S/. 96.66 S/. 183.37 S/. 905.01 S/.0.00 S/. 251.11 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 10.05
Costos directos de operacion S/.13,919.29| S/.14,419.48 S/.13,397.26 S/.14,044.34| S/.14,142.29| S/.14,419.48| S/.13,183.36| S/.13,627.11| S/.13,989.06| S/.13,704.70| S/.13,514.23| S/. 12,915.00
Costos operativos S/. 1,500.00, S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/.1,500.00]  S/. 1,500.00 S/. 1,500.00, S/.1,500.00]  S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00
Costos de servicios basicos S/. 801.90 S/. 650.38 S/. 630.29 S/. 683.04 S/. 752.43 S/. 846.62 S/. 660.86 S/. 766.80 S/. 680.38 S/. 640.71 S/. 620.60 S/. 648.48
Depreciacion de activos S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
GAV S/. 0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00
Utilidad antes de impuestos S/. 8,060.30 | S/. 8,327.45| S/. 7,787.12 | S/. 8,111.03|S/. 8,039.30|S/. 7,439.53|S/. 7,747.17|SI. 7,668.56 | S/. 8,253.36|S/. 8,101.78 | S/. 8,010.58 | S/. 7,598.57
Impuestos S/. 2,418.09 Sl. 2,498.24 S/. 2,336.13 S/. 2,433.31 S/.2,411.79 S/.2,231.86] S/.2,324.15 S/. 2,300.57 S/.2,476.01]  S/.2,430.53 S/. 2,403.17 S/.2,279.57
Utilidad después de impuestos S/.5,642.21 S/. 5,829.22] S/. 5,450.98 S/.5,677.72] S/.5,627.51 S/. 5,207.67 S/. 5,423.02 S/. 5,367.99 S/.5,777.35 S/.5,671.25 S/. 5,607.41 S/. 5,319.00
Flujo de caja
Meses 0 4 6 8 9 0
Utilidad después de impuestos S/. 5,642.21 S/. 5,829.22 S/. 5,450.98 S/.5,677.72 S/. 5,627.51 S/. 5,207.67 S/. 5,423.02 S/. 5,367.99 S/.5,777.35 S/.5,671.25 S/. 5,607.41 S/. 5,319.00
Depreciacion de activos S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/.0.00
Inversién S/.-5,198.42

S/.-5,198.42 S/. 5,642.21 S/. 5,829.22 S/. 5,450.98 S/.5,677.72 S/. 5,627.51 S/. 5,207.67 S/. 5,423.02 S/. 5,367.99 S/.5,777.35 S/. 5,671.25 S/. 5,607.41 S/. 5,319.00

Flujo neto de efectivo

Meses

Fuente: Elaboracion propia
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Flujo neto de efectivo S/.-5,198.42 S/.5,642.21 S/. 5,829.22 S/. 5,450.98 S/.5,677.72 S/.5,627.51 S/.5,207.67| S/.5,423.02 S/.5,367.99 S/.5,777.35 S/.5,671.25 S/. 5,607.41 S/. 5,319.00
VAN S/. 19,598.47
TIR 109%
TRI 0.92|meses




En el resultado del flujo de caja tenemos:

Cuadro N°166: Resultado del flujo de caja para cada plan

Resultado Propuesta A Propuesta B
VAN S/.  20,033.59 S/. 19,598.47
TIR 58% 109%

TRI (meses) 1.82 0.92

Fuente: Elaboracién propia

Como observamos, los resultados del andlisis econémico para ambos planes son
positivos, con un VAN de $S/.20,033.59 y S/.19,598.47 para el plan A y B
respectivamente. Sin embargo, elegimos el plan de inversién A ya que con la maquina
cortadora se podra ampliar la capacidad de planta y por tanto atender a mas clientes,

ademas de reducir el porcentaje de productos rechazados por fallas.
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CAPITULO 6

RESULTADOS Y
DISCUSION



Ineficiente plan de produccion

Para este problema, se propuso realizar un plan de produccion (MRP 1) y aplicar tarjetas
Kanban que aseguren el cumplimiento de la produccion para evitar multas y rechazo de
algunos pedidos. El costo actual por ineficiente plan de produccion es de S/.384.19 por
mes, la meta trazada era disminuir a S/.147.61 por mes. Sin embargo, con la aplicacion
de estas herramientas y el aumento de capacidad de produccion con la maquina
cortadora se eliminan las multas y se logran atender todos los pedidos.

Falta de estandarizaciéon del método de corte

Para este problema, se propuso evaluar econémicamente la compra de una maquina
cortadora para reducir el porcentaje de mermas en el proceso de corte. Las mermas
actuales representan el 7.49%, la meta traza fue reducir el porcentaje a 5.20%. Con la
maquina cortadora se supero la meta, ya que el porcentaje de mermas se logré disminuir
a 3.14 %.

Falta de una maquina cortadora

Se propuso la compra de la maquina cortadora para reducir el porcentaje de fallas por
corte manual, su valor actual es 10.67% y la meta fue reducir este porcentaje a 5.34%.
Con el uso de esta maquina, el porcentaje reduciria a 0% ya que se eliminaria en un

100% los errores por factor humano.
No existe un plan de requerimiento de materiales

Para reducir costo que genera el ineficiente plan de requerimiento de materiales se
realiz6 el MRP, cual reduciria el costo actual de S/520.00 por mes que es lo que le cuesta
a la empresa comprar material a Gltimo momento en la ciudad de Trujillo. Se propuso

reducir el costo a S/ 480 por mes y se logré a meta.

Falta de supervision

La falta de supervision se ve reflejada en el porcentaje de productos rechazados en la
empresa, el cual actualmente equivale al 8% y la meta fue reducir este porcentaje a
4.56%. Se propuso el contrato a un supervisor, quien seria el encargado de verificar los
productos terminados para evitar rechazos, con este nuevo trabajador el porcentaje de

productos rechazados reduciria a 3.08%, superando la meta trazada.
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No existe una distribucién de flujo continuo de produccién

La mala ubicacién de las estaciones de trabajo generan elevado tiempo en traslado de
los operario de un &rea a otra, el valor actual del tiempo de traslado por dia equivale a
10.22%, el cual se planted reducirlo a 7.00%. Con la propuesta de una nueva distribucién
con el método de Murther se logré reducir a 7.7% el tiempo de traslado por dia, faltando

muy poco para alcanzar la meta.
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CAPITULO 7

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES



7.1 Conclusiones

e Se realizé un diagnostico actual de la empresa A.A.TO’S E.LLR.L., para identificar el
valor actual de los sobrecostos generados por una mala gestién, los cuales equivalen
ala suma de S/ 34,428.72 anuales.

« Se determind que el principal problema de la empresa se centra en un ineficiente plan
de produccién y requerimiento de materiales y la falta de estandarizacion del método
de corte, lo cual representa el 45% del total de los sobrecostos incurridos por la mala
gestion en el proceso productico.

e« Se determin6 en la empresa A.ATOS E.I.LR.L. que la distribucion de las areas de
trabajo estaban mal establecidas, por lo que se generaba elevados tiempos de
traslado de un area a otra, para ello se propuso la implementacion de una nueva
distribucion en la que aplicamos el método de Murther, con lo cual se logra reducir los
tiempos en traslados en un 33.35%.

e Se logré implementar un sistema Kanban para mejorar la gestion de abastecimiento de
materiales y el flujo productivo para cumplir de manera eficiente el plan de
produccion de la empresa A.ATOS E.I.R.L.

e Se determiné que es necesario el contrato a un supervisor en el proceso productivo de
la empresa A.ATOS E.I.R.L., ya que la cantidad de productos rechazados por fallas se
redujo en mas del 50%.

e Se determind que es necesaria la implementacion de un nuevo sistema de corte, ya
que este proceso incurria en un exceso de mermas en el corte, lo que genera un
sobrecosto equivalente a S/398.41 al mes. Por una parte se evalu6 estandarizar el
método de corte con lo cual reduciria el porcentaje a 2.98% con un costo de S/.210.64
al mes con la implementacion de plantillas metalicas para corte. Ademas se propuso
otra opcién de adquirir una maquina cortadora con la cual se reduciria a 3.14% las
mermas del cuero disminuyendo el costo a S/121.61 al mes.

e Se desarrollé el MRP | para las lineas de produccion de maletines, carteras y
morrales, estableciendo el Plan de Produccion semanal y mensual con un aumento de
capacidad de 660 maletines ejecutivos, 116 carteras y 248 morrales al mes, y a la vez
programar la cantidad necesaria que se requiere de material.

e Se disefid la propuesta de implementacion de las herramientas Kanban, Poka Yoke y

MRP | en la produccion de maletines ejecutivos, carteras y morrales en la empresa
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A.ATOS E.I.R.L. y se concluye que se logra reducir los sobrecostos de produccion en
un 69.53%.

« Finalmente, se realiz6 un andlisis econdmico de la implementacion del proyecto. Como
observamos, los resultados del andlisis econémico para ambos planes son positivos,
con un VAN de S/ 20,033.59 y S/. 19,598.47 para el plan A y B respectivamente. Sin
embargo, elegimos el plan de inversion A ya que con la maquina cortadora se podra
ampliar la capacidad de planta y por tanto atender a mas clientes, ademas de reducir
el porcentaje de productos rechazados por fallas.

7.2 Recomendaciones

e Se recomienda a la empresa invertir en la maquina cortadora, ya que con el uso de
ésta, aumenta la capacidad de produccidn y por tanto se generarian mas ventas.
e Incentivar la colaboracion activa de los colaboradores con nuevas ideas y sugerencias

gue aporten al mejor desarrollo del sistema.
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Anexo N°01: Encuesta realizada a los trabajadores de la empresa A ATO'S E.I.R.L.

A.ATO'S E.l.LR.L.

NIVEL L 2 3 4

Nada Bajo Regular Elevado

¢, Cudl es el efecto de los costos por... ?

Deficiencia Puntaje

Ineficiente mantenimiento preventivo.

Falta de control en la recepcién de cuero.

Falta de maquina cortadora.

No existe una distribucion de flujo continuo de produccién.

Falta de supervision

No existe plan de requerimiento de materiales.

No elaboran plan de produccion

Falta de estandarizacién de métodos de corte.
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Anexo N°02: Perfil de puesto para el Supervisor propuesto.

1.- NOMBRE DEL PUESTO

Supenisor de Operaciones

2.- PRINCIPALES FUNCIONES DEL PUESTO

La persona que ocupe este puesto de trabajo tiene como funcion principal verificar el cumplimiento de las
especificaciones requeridas por los clientes en toda la linea de produccién de maletines ejecutivos, carteras y morrales
desde la llegada de la materia prima hasta la entrega del producto terminado.

3.- OBJETIVOS DEL PUESTO

Verificar el cumplimiento de los objetivos planteados de manera que se cumpla eficientemente con las actividades
programadas en cada uno de los procesos de produccién de maletines ejecutivos, carteras y morrales.

4.- FUNCIONES ESPECIFICAS

Asegurar el cumplimiento de la capacitacion
1 9u ! cumpiimi pacitaci 6 |Informar la gestion al GG.
a los trabajadores.
2 |Verificar el orden y limpieza en los ambientes 7 |Verificar el estado de las maquinas y sus repuestos.
3 |Control de calidad materia prima. 8 |Elaborar especificaciones del producto.
4 |Elaborar el plan de produccion 9 |Llevar un registro de productos no conformes.
5 |Elaborar tarjetas Kanban 10 |Asegurar la calidad del producto terminado.
5.- EXPERIENCIA PROFESIONAL
Minimo 2 afios.
6.- REQUERIMIENTOS ACADEMICOS
Grado Obtenido _—
o Téecnica
i} (minimo)
EDUCACION
Estudios Administracién, Ingenieria Industrial
(Especialidad) + N9 :
Interna Eficiencia en proceso de produccion.
FORMACION
Complementaria Cursos relacionados a control de calidad de producto terminado,
HABILIDADES Habilidades Técnicas

7.- DESTREZAS, TECNICAS Y/O CONOCIMIENTOS ESPECIALES

Excel avanzando.

Conocimiento de técnicas, herramientas y metodologias de Operaciones, Logistica y Calidad.

Conocimiento de implementos de seguridad.

7.- COMPETENCIAS PERSONALES

Trabajo en Equipo

Comunicacién Efectivo

Liderazgo

Capacidad de trabajar bajo presion

Organizado

Solucién de problemas

Proactivo

Con iniciativa
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Anexo N°03: Plan de Capacitacion

Plan de capacitaciéon en laempresa A. ATO'S E.I.R.L.

Basado en la encuesta realizada a los trabajadores, se propone una capacitacion a los

trabajadores la cual permita optimizar los recursos y reducir los costos de produccion en la

linea de produccién.

ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

A.ATO’S E.LLR.L. es una empresa manufacturera dedicada a la fabricacion de maletines

ejecutivos, carteras y morrales.

JUSTIFICACION

El recurso mas importante en cualquier organizacién es el personal implicado en las
actividades laborales. Esto es de especial importancia en una empresa manufacturera, en
la cual la conducta y rendimiento de los individuos influye directamente en la calidad y
optimizacion de la produccién que se realiza.

Un personal motivado y trabajando en equipo, son los pilares fundamentales en los que
las organizaciones exitosas sustentan sus logros. Estos aspectos, ademas de constituis
dos fuerzas internas de gran importancia para que una organizacion alcance elevados
niveles de competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan los
nuevos enfoques administrativos o gerenciales.

Sin embargo, en la mayoria de organizaciones de nuestro pais, ni la motivacion, ni el
trabajo aprovechan significativos aportes de la fuerza laboral y por consiguiente, el de
obtener mayores ganancias y posiciones mas competitivas en el mercado.

En tal sentido, se plantea el presente Plan de Capacitacion en el area de produccion para
el desarrollo del recurso humano, mejora en la calidad del producto y reduccion de los
costos operativos.

ALCANCE

El presente plan de capacitacion es de aplicacién para el personal que trabaja en la
empresa AATO'S E.l.LR.L.

FINES DEL PLAN DE CAPACITACION
Siendo su proposito general impulsar la eficacia organizacional, la capacitacion se lleva a

cabo para contribuir a:
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- Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ellos, si el interés por el
aseguramiento de la calidad en el producto.

- Mejorar la interaccién entre los colaboradores y, con ellos, a llevar en materia de
personal, sobre la base de la planeacion de recursos humanos y materia prima.

- Generar conductas positivas y mejoras en el clima laboral, la productividad y
eficiencia, y con ellos, a elevar la moral de trabajo.

- Mantener al colaborador al dia con la mejora continua y llegue a familiarizarse con el
sistema de gestion de calidad, fomentando la reduccion de defectos y nuevas
oportunidades de mejora.

OBJETIVOS DEL PLAN DE CAPACITACION
OBJETIVOS GENERALES

Capacitar al personal acerca de herramientas necesarias para optimizar la produccion, de

manera que se logren reducir los costos de produccion.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Proporcionar orientacion e informacién relativa a los objetivos de la empresa, su
organizacion, funciones, normas y politicas.

v Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de
requerimientos para el desempefio de los puestos especificos.

v' Actualizar y emplear los conocimientos requeridos en areas especializadas de
actividad.

v' Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y rendimiento
colectivo.

v' Ayudar en la preparacion de personal calificado, acorde con los planes, objetivos y
requerimientos de la empresa.

v" Apoyar la continuidad y desarrollo institucional.

ESTRATEGIAS
Las estrategias a emplear son:

v' Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando cotidianamente y
vincularlos con las herramientas necesarias para mejorar la productividad de la

empresa y la reduccion de costos.
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v Presentacion de casos casuisticos de su area.
v Realizar talleres
v' Metodologia de exposicion-dialogo.

ACCIONES A DESARROLLAR

Las acciones para el desarrollo del plan de capacitacion estan respaldadas por los
temarios que permitiran a los asistentes a capitalizar los temas, y el esfuerzo realizado
que permitiran mejorar la calidad del recurso humano, para ello se esta considerando lo

siguiente:
TEMAS DE CAPACITACION

Documentacion: Hojas de Verificacion, manual de procedimientos, manual de

instruccién, tarjetas Kanban y Poka Yoke.
Instalaciones: Distribuciones, condiciones de trabajo y limpieza.
Maquinaria: Funcionamiento de la méquina cortadora.

Mantenimiento de maquinaria: Mantenimiento para la maquina cortadora y las

maquinas de coser.

Personal: Registros, entrenamiento y perfiles de puesto.
Planeacion y control de la produccién: MRP.
Inspeccion: Especificaciones y registros.

Técnicas de mejora de procesos: Aplicacibn de técnicas para optimizacion de

recursos, estandarizacion de corte (reduccion de mermas).
RECURSOS
HUMANOS

Lo conforman los participantes, facilitadores y expositores especializados en la materia

como Administradores, Ingenieros, Contadores, Psicélogos, etc.
MATERIALES

v INFRAESTRUCTURA
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Las actividades de capacitacibn se desarrollaran en ambientes adecuados
proporcionados por la gerencia de la empresa.

v" MOBILIARIO, EQUIPO Y OTROS
Esta conformado por carpetas y mesas de trabajo, pizarra, equipo multimedia, TV-
VHS y ventilacion adecuada.

v" DOCUMENTOS TECNICO-EDUCATIVO
Entre ellos tenemos certificados, encuestas de evaluacion, materiales de estudio,

etc.

FINANCIAMIENTO

El monto de inversibn de este plan de capacitacién, serd financiada con ingresos

propios presupuestaos de la institucion.

PRESUPUESTO

Presupuesto para la Capacitacion

Descripcion Unidad | Cantidad | Costo/Unid (S/.) Costo total (S/.)
Pasajes Psje 10 S/. 10.00 S/. 100.00
Viaticos h/dia 10 S/. 5.00 S/. 50.00
Plumones de colores Unid 6 S/. 3.00 S/. 18.00
Alquiler proyector Unid 1 S/. 50.00 S/. 50.00
Folder Unid 5 S/. 0.50 S/. 2.50
Separatas anilladas Unid 5 S/. 3.50 S/. 17.50
Certificados Unid 5 S/. 5.00 S/. 25.00
Lapiceros Unid 12 Sl. 1.00 Sl. 12.00
Papel Bond A4 Millar 0.5 S/. 34.00 S/. 17.00
Refrigerios Unid 8 S/. 6.00 S/. 48.00

Honorarios de expositor | Global 10 S/. 100.00 S/. 1000.00
Imprevistos Unid 1 S/. 30.00 S/. 30.00

PRESUPUESTO TOTAL S/. 1370.00
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CRONOGRAMA

Cronograma anual de Capacitacion

Actividades a desarrollar

Mes

10

Tema: Documentacion X | X

Tema: Instalaciones X

Tema: Maquinaria X

Tema: Mantenimiento de méquinas X

Tema: Planeacion y control de
produccion

Tema: Planeacion y control de la
produccién

Tema: Inspeccién

Tema: Técnicas de mejora de

procesos
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Anexo N°04:: Formato de verificacion de producto terminado

A continuacion se presenta un formato de verificacion del producto terminado, el
cual debe ser llenado por el supervisor para evitar rechazos.

FORMATO DE VERIFICACION DE PRODUCTO TERMINADO

CLIENTE

FECHA: MALETIN EJECUTIVO |:|

ENTREGADO POR: PRODUCTO CARTERA |:|
MORRAL |:|

CANTIDAD CANTIDAD PRODUCTO

OBSERVACIONES
SOLICITADA | ENTREGADA | CON FALLAS

Recibido por: Supervisor
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Anexo N°05: Especificaciones de la maquina cortadora propuesta.

Detalles del producto Valoraciones (0) Envio y pago Garantias del vendedor

Producto :

1 Modelo : LT -690 de grabado l&ser / magquina de corte
2 Materizles aplicables
Tela, cuero, madera, acrilico, plexiglas, tablero, plastico, goma, cristal, ceramica , bambud, jade , granito, marmol, papel, resina y otros materiales no
metalicos.
3 Industria aplicable
Industrias de procesamiento de grabado a gran escalay de corte, tales como prendas de vestir, cuero, recorte, corte de plantilla, impresion, decoracion
del anuncic , edificio tapiza, regalo del arte, bordado computarizado , paguete, producto de papel , productos de acrilico, tablero de densidad media no
metal etc. hoja de corte de precisidn y otras industrias.
4 Parametros técnicos
Potencia del [3ser 6 OW (opcional )
Potencia Voltaje 220V, 50Hz
Area de Trabajo Max 8900mmx&00mm
Arriba y abajo de 250mm
Max Grabado velocidad de 800 mm /s
Velocidad maxima de corte de 600 mm /s
precision Localizacion < 0.01mm
Min formacion del caracter del personajer 33 mm = Carta : 2 2 mm
Temperatura de funcionamiento 5 °C -35°C
0.015mm Resolucion
DSP Sistema de Control
La transferencia de datos Interfaz USB
Entorno del sistema Win2000 / Win XP / Win 7
Enfriamiento Enfriamiento Camine del Agua y el Sistema de Proteccidn
Formato de archivo grafico BMP, GIF, PCX, TGA, PLT, CDR, DXF, Al
Grueso del corte - 0 - 20 mm
Separacion de color i
Off Line Trabajo i
Proteccion del Agua Si n
Pendiente de grabado Si, 360 " pendiente puede ser disefiado facilmente
Met 260kg Paso

Dimension de la maguina 1450x1010x1100 (mm )

fotos:

FDA
GEE i
a-

Vistos recientemente @
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Anexo N°06: Manual de Procedimientos.

PROCEDIMIENTO Pagina
A.ATO'S E.I.LR.L.

Recepcion e inspeccion de materia

. ldel
prima

1. Objetivo
Reducir el nivel de materia prima defectuosa antes de llegar a la primera estacion de
proceso.

2. Alcance
Recepcién e inspeccién de materia prima por el personal de estacion de cortado.

3. Vocabulario

o Defectos: incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

e Materia prima defectuosa: aquella que no cumple con los parametros establecidos
de calidad segun la gerencia de la empresa.

e Estandares de calidad: puntos establecidos por la gerencia de la empresa que
determinan si la materia prima, insumos y demas elementos usados durante la
produccion se encuentran aptos para poder entrar a proceso y no romper con el
estandar establecido.

4. Responsable
Operario de corte
5. Desarrollo del procedimiento

e Recepcion de materia prima entregada por el encargado de almacén.

e Traslado de materia prima al area de cortado.

¢ Inspeccion de defectos de la materia prima antes de su uso.

e Aceptacién de materia prima si cumple estandares establecidos.

e Rechazo y/o cambio de materia prima defectuosa.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos

Cargo: Profesional de
Investigacion y Desarrollo de
Procesos.

Fecha: 20/03/2016

Nombre: Kenyo Aycho Alfaro. | Nombre: Kenyo Aycho Alfaro
Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016
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PROCEDIMIENTO Pagina
A.ATO'S E.I.LR.L.

Corte de materia prima segun modelo. ldel

1 Objetivo
Cortar materia prima para empezar la produccién de maletines ejecutivos, carteras y
morrales.

2 Alcance
Corte de materia prima en la estacion de cortado.

3 Vocabulario

Chaveta: Objeto punzocortante para corte de materiales.

Cuero: Capa de tejido que recubre a los animales, y que tiene propiedades de
resistencia y flexibilidad para su posterior manipulacion.

Molde: Pieza usada como base para realizar otras actividades repetitivas.
e Kanban: Tarjeta usada para trazabilidad del producto.
4 Responsable
Operario de corte
5 Desarrollo del procedimiento
e Colocar el cuero en la mesa de corte.
¢ Ubicar las herramientas de trabajo sobre la mesa de corte.
e Seleccionar moldes para el tipo de producto que se va a realizar.
e Cortar materia prima segun molde escogido.
¢ Verificar que el molde esté bien cortado y decidir si pasa a la siguiente area.
e Agrupar las piezas y marcar en la tarjeta Kanban cuando se llega a la cantidad
requerida.

e Trasladar piezas al area de armado de asas y/o pegado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos

Cargo: Profesional de
Investigacion y Desarrollo de
Procesos.

Fecha: 20/03/2016

Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016
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PROCEDIMIENTO Pagina

A.ATO'S E.lLR.L.
Pegado de piezas ldel

1 Objetivo
Recibir y verificar las piezas cortadas para realizar el pegado.
2 Alcance
Ingreso de piezas al area de pegado.
3 Vocabulario
e Pegado de piezas: Unibn de piezas con una sustancia, en este caso con un
pegamento.
e Pegamento: es una sustancia tdxica que se utiliza para pegar algunas piezas. Es
conocido como “Africanito”.
e Pieza: Parte basica o unitaria para enlazarse posteriormente.
e Cuero: Capa de tejido que recubre a los animales, y que tiene propiedades de
resistencia y flexibilidad para su posterior manipulacion.
4 Responsable
Operario de pegado
5 Desarrollo del procedimiento
e Colocar las piezas cortadas en la mesa de pegado.
e Separar las piezas que van a ser pegadas.
e Recoger la lata de pegamento que va a ser utilizada para esta operacion.
o Realizar el pegado de las piezas.
e Esperar que sequen las piezas.
e Trasladar las asas al area de armado.

e Trasladar las demas piezas al area de cosido.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi

Eg:ncc))s_ Profesional de Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
go- Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General

Investigaciony Desarrollode | £ 1 5310372016 Fecha: 24/03/2016
Procesos.

Fecha: 20/03/2016
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PROCEDIMIENTO Pagina

A.ATO'S E.I.R.L.
Armado de asas. lde1l

1 Objetivo
Recibir y verificar las piezas cortadas para realizar el armado de asas.
2 Alcance
Ingreso de piezas al area de armado de asas.
3 Vocabulario
e Armado de asas: Union de piezas mediante las cuales se sostiene el producto a
fabricar.
e Pieza: Parte bésica o unitaria para enlazarse posteriormente.
e Cuero: Capa de tejido que recubre a los animales, y que tiene propiedades de
resistencia y flexibilidad para su posterior manipulacion.
4 Responsable
Operario de armado de asas
5 Desarrollo del procedimiento
o Colocar las piezas cortadas en la mesa de armado de asas.
o Medir y cortar el alambre.
e Pegar el alambre con el cuero y espuma (que han sido previamente pegados).
¢ Realizar el doblado de las piezas (asas).

e Trasladar piezas (asas) al area de cosido.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos

Cargo: Profesional de
Investigacion y Desarrollo de
Procesos.

Fecha: 20/03/2016

Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016
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PROCEDIMIENTO Pagina

A.ATO'S E.lLR.L.
Costura de piezas ldel

1 Objetivo
Union de piezas a través de la costura.
2 Alcance
Piezas pegadas inspeccionadas en la estacion de cosido.
3 Vocabulario
e Maquina de coser: Herramienta mecanica que puede hacer variedad de puntadas
rectas o en patrones.
e Pieza: Parte bésica o unitaria para enlazarse posteriormente.
e Cuero: Capa de tejido que recubre a los animales, y que tiene propiedades de
resistencia y flexibilidad para su posterior manipulacion.
4 Responsable
Operario de cosido.
5 Desarrollo del procedimiento
¢ |dentificar modelo y separar las piezas inspeccionadas.
e Presentar las piezas formando el modelo a coser.
e Recoger los hilos y demas materiales necesarios del almacén de materia prima.
e Coger dos piezas y utilizar la maquina de coser para su union.
¢ Una vez cosido las piezas, se pegan para formar el producto terminado.

e Trasladar las piezas cosidas al 4rea de acabado y empaquetado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos. : Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Profesional de ) | ] |
Investigacioén y Desarrollo de Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016

Procesos.
Fecha: 20/03/2016
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PROCEDIMIENTO Pagina

A.ATO'S E.I.LR.L.

Acabado y empaquetado. ldel

Objetivo

Realizar el acabado del producto y el empaquetado.

Alcance

Piezas cosidas inspeccionadas en el area de acabado y empaquetado.

Vocabulario

e Bosa: Objeto hueco de material flexible abierto por un lado, con o sin asas, que sirve
para contener y transporta otros objetos.

o Caja: Recipiente de diferentes materiales, tamafios y formas, generalmente con tapa,
gue sirve para guardar o transportar cosas.

e Empaquetar: agrupar los productos terminados y prepararlos para su traslado al
cliente.

Responsable

Operario de acabado y empaquetado.

Desarrollo del procedimiento

e Inspeccionar las piezas cosidas.

e Realizar el Gltimo acabado del producto, verificar la calidad del producto terminado y
arreglar alguna imperfeccion.

e Recoger las bolsas y cajas necesarias del almacén de materia prima para el
empague de los productos terminados.

e Asegurar que se tenga la cantidad requerida.

e Trasladar los productos terminados al area de almacén de producto terminado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos

Cargo: Profesional de
Investigacion y Desarrollo de
Procesos.

Fecha: 20/03/2016

Nombre: KenyoAycho Alfaro.
Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016

Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Gerente General
Fecha: 24/03/2016
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Anexo N°07: Manual de Instrucciones.

INSTRUCCION Pagina
A.ATO'SE.ILR.L.

Inspeccion de materia prima ldel

1 Objetivo
Realizar el acabado del producto y el empaquetado.
2 Alcance
Piezas cosidas inspeccionadas en el area de acabado y empaquetado.
3 Responsable
Operario del area de corte.
4 Actividad
e Recepcion de materia prima en el area de cortado por el operario encargado.
¢ Registrar el lote de materia que esta revisando su trazabilidad.
e Inspeccion de defectos en la materia prima antes de proceder a su uso segun
estandares establecidos por la empresa.
e Dar conformidad a la materia prima que cumpla con los niveles de calidad requeridos

y generar los rechazados y /o cambios de materia prima defectuosa.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos. . Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Profesional de ) | ) |
Investigacioén y Desarrollo de Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016

Procesos.
Fecha: 20/03/2016
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INSTRUCCION Pagina

A.ATO'S E.I.R.L.
Afilado de las herramientas de corte ldel

1 Objetivo
Afilado de las herramientas de corte en el area de corte.
2 Alcance
Herramientas punzo cortantes en el area de corte.
3 Responsable
Operario del area de corte.
4 Actividad
e Se debe mitigar los peligros y riesgos de esta actividad antes de pasar a
realizarla. Para ellos los operarios deben contar con los siguientes articulos:
- Lentes
- Guantes
- Tapones

Ubicar la herramienta de corte en un angulo entre 30° y 50° frente al esmeril

en revolucion.

Acercar lentamente la herramienta a afilar contra el esmeril haciendo un

movimiento ascendente y descendente hasta conseguir el filo deseado.

Apagar el esmeril y limar la herramienta de corte para eliminar impurezas en
el area de corte.

En caso de no conseguir el filo deseado reiniciar el proceso hasta conseguirlo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi

g::n(()ﬁ Profesional de Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
go- Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General

Investigacion y Desarrollode | £ 1" 5310312016 Fecha: 24/03/2016
Procesos.

Fecha: 20/03/2016
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INSTRUCCION Pagina

A.ATO'S E.lLR.L. — : -
Inspeccion de piezas en el area de 1de1

armado.

1 Objetivo
Inspeccionar las piezas provenientes del area de corte para mantener el estandar de
calidad establecido.
2 Alcance
Recepcién e inspeccién de piezas que continden con el proceso de armado.
3 Responsable
Operario del &rea de armado.
4 Actividad
¢ Recepcion de piezas provenientes de la estacion de corte por el operario encargado.
e Colocar en la mesa de trabajo las piezas para inspeccion visual y manual.
¢ Inspeccion de defectos de piezas antes de proceder a su uso segun el estandar
establecido para cada estacion de trabajo.

e Decidir uso o reemplazo de piezas segun los resultados obtenidos.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos. . Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Profesional de ) | ) |
Investigacioén y Desarrollo de Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016

Procesos.
Fecha: 20/03/2016
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INSTRUCCION Pagina
A.ATO'SE.ILR.L.

Costura de piezas ldel

1 Objetivo
Uso correcto de la maquina de coser.
2 Alcance
Costura de piezas que continden con el proceso de fabricacion.
3 Responsable
Operario del area de cosido.
4 Actividad
e Colocar la aguja en la maquina de coser.
e Regular el prensador para poder colocar las piezas a coser.
e Colocary preparar el hilo blanco en la maquina de coser.
e Enchufar la maquina y encenderla.
e Alinear las piezas a unir.
e Ajustar el prensador.
e Sujetar los extremos sueltos de ambos hilos y presionar el pedal.
e Soltar el pedal, avanzar las piezas a unir en linea recta o girar si es necesario.

e Soltar el pedal y con la rueda lateral subir la aguja hasta maxima altura.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
Nombre: Lesly Clavo / Harumi
Ramos . .
> . Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
Cargo: Profesional de ) | ) |
Investigacioén y Desarrollo de Cargo: Gerente Genera Cargo: Gerente General
Fecha: 23/03/2016 Fecha: 24/03/2016

Procesos.
Fecha: 20/03/2016
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INSTRUCCION Pagina

A.ATO'S E.lLR.L.
Inspeccién de producto terminado. ldel

1 Objetivo
Inspeccionar el producto terminado antes de ser empaquetado y almacenado.
2 Alcance
Verificacion final del producto terminado en la estacion de acabado y empaquetado.
3 Responsable
Operario del area de acabado y empaquetado.
4 Actividad
e Recepcion de modelo proveniente de la estacion de cosido por el operario
encargado.
¢ Colocar en la mesa de trabajo las piezas para verificacion manual y visual.
e Inspeccion de defectos de piezas antes de proceder al empaquetado y
posteriormente al almacén de producto terminado.

e Decidir reproceso o descarte del producto terminado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Nombre: Lesly Clavo / Harumi

g::n(()ﬁ Profesional de Nombre: KenyoAycho Alfaro. | Nombre: KenyoAycho Alfaro
go- Cargo: Gerente General Cargo: Gerente General

Investigacion y Desarrollode | £ 1" 5310312016 Fecha: 24/03/2016
Procesos.

Fecha: 20/03/2016
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Anexo N°08: Estudio de tiempos

Sistema de valonzacion WESTINGHOUSE

Tabla: Sistema de Valoracion WESTINGHOUSE

HABILIDAD: ESFUERZD

0.15 | Al |Habilisimo 013 | Al |Excesivo
013 | A2 |Habilsimg 012 | A2 |Excesivo
011 | Bl |Excelente 0.1 | Bl |Excelente
008 | B2 |Excelente 008 | B |Excelente
0.06 C1 |Buena 005 | C1 |Bueno
003 | C2 |Bueng 002 | €2 |Bueno

0 D |Medio 0 D |Medio
005 | E1 |Regular 004 | EL |Regular
0.1 E? |Regular 008 | EZ |Regular
016 | F1 |Malo 012 | F1 |Malo
0.22 | F2 |Malo 017 | F2 |Malo

CONDICIOMNES COMSISTENCLA

006 | A |ldeales 004 | A |Perfecta
004 | B |Excelentes 003 | B |Excelente
002 | C |Buenas 001 | € |Buena

L 0 |Medias L] D |Media
-0u03 E |Regulares 002 | E |Regular
Q07 | F  Malos Q04 | F |Malo

Sistema de valonzacion WESTINGHOUSE en el proceso productivo de
la empresa AATOS ELR.L

BUEMA 7 0.03
EXCELENTE ¥ 0.02

MEDIA -0.03
BUEMA . 001

0.03

Fuente: Elaboracion propia
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Estudio de tiempo de maletines después de las mejoras en AATO'S EIRL

Estudio de Tiempos de Maletin

AREA ACTIVIDADES Tiempo min) Promedio WEG'ST_ HJM Gﬂf’;‘i’f 15 | T |13 (mim)
1 2 3 4 5 & 7 8 ] 0] 1 2113 |14 | 16| 16 | 17 | 18 | 18 | 20 lote: 50

Traslado de recepcon a almacen de MP 4.40
Traslado de almscénde MP -Corte 247
Abastecimiento de matenal 551.15] 574.16 | 554.15 | 527.9 | 561.14 | 542.15 | 55015 551.65 1.03 56524 1.10 525.06 mg"':l 10.42
Tandida decusro 462 | 453 | 455 | 408 | 578 | 635 | 3.5 5.02 1.02 XT 1.10 565 | 562 474
Trazo dea cuero Bolsillo intermno 663 | 6.59 6.61 1.03 6.81 1.10 748 | T4 624
Corte de cuero Bolsillo intemo 1383 | 1484 | 1245 | 1534 | 1474 | 1425 14.24 1.03 1477 1.10 16.25 | 16.25 13.54
Trazo de cuero Cuerpo 2X1 678 | 65T 5.23 8.35 7.91 5.50 578 6.71 1.03 6.91 1.10 T7.60 [ 15.20 12.66
Corte de cuero Cuerpo 2X2 18.62 18.62 1.02 15.18 1.10 2110 | 4218 35.16
Trazo de cuero Divisidn ET4 575 5.80 6.50 7.30| 620 5.85 6.22 1.03 641 1.10 7.058 7.05 5AT
Corte de cuero Division 1280 | 1133 | 1271 | 1234 | 1248 12.24 | 1240 1227 | 12,15 12.30 1.03 12.67 1.10 13.53 | 13.53 11.61
Trazo de cuero Asss 2X1 485 539 | 628 8.11 478 5.3z 5.EE | 610 | 547 | 520 | 614 578 1.03 5.95 1.10 6.54 | 13.05 10.91
Corte de cuemn Asas IXZ 9.40 5.48 1.03 5.74 1.10 1072 | 21.44 17.86
Trazo de cuero Ciems 645 | 628 6.37 103 6.56 1.10 7.2 T.21 6.01
Corte de cuero Cieme 11.42 | 1152 11.50 1.03 11.85 1.10 12.03 | 1202 10.86
Trazo de cuern Base 620 | 820 | T44 | 626 | TST | GBD | 623 | TH0| G4E | 740 | 626 | 034 | 60T | T4 | 622 6.51 1.03 T.12 1.10 TEI | T.B3 6.53
Corte de cuern Base 9.4 224 1.03 9.62 1.10 10.58 | 10.58 8.82
Trazo de cuern Costados 2X1 S.44 | 624 | 644 | 657 | 555 | 634 | €37 6.21 1.03 6.40 1.10 7.04 | 14.08 11.73
AREA DE Corte de cuero Costados 222 11.47 | 1125 | 1164 | 1208 11.62 1.03 11.57 110 13.16 | 26.32 21.54
CORTE Tendido deespums ZET | 285 3.15 345 | 268 | 246 285 | 274 2.83 1.03 282 1.10 3.2 3.21 267
Trezo de espuma | Asas 535 | 642 5.42 a3 6.41 634 5.88 1.03 6.05 1.10 666 | 13.31 11.08
Corte de espuma | Asas T.53 B.46 8.95 T.46 7.45 555 B24 | 545|735 | BB | B4 81T 1.03 8.41 1.10 5.25 | 18.51 15.42
Trazo de espumsa | Cuerpo 635 | B9 | T34 | B24 | 6B5 | T45 7.54 6.96 103 AT 1.10 TES | 1577 13.15
Corte de espuma | Cuerpo 943 | 10.80 10.12 1.03 10.42 1.10 11.46 | Z2.52 15,10
Tendido detafeta 336 | 4556 | 472 | 355 | 458 | 481 408 | 515 | 440 | 582 | 5.15 | 4.62 | 4.08 4.54 1.03 4.68 1.10 515 | 5.15 4.23
Trazado de tsfeta | Base 584 | 623 | 582 | 622 6.06 1.03 6.24 1.10 6.86 | 6.86 5.7Z
Caorte de tafets Base TE) | B84 | 522 | 624 | BTD | 224 8.16 1.03 8.40 1.10 324 | 5.24 T.70
Trezado de tefeta | Costados 21 624 | B85 5.24 586 | 635 | 6588 6.76 1.03 5.44 1.10 T.08 [ 1447 11.81
Corte de tafets Costados 222 935 853 848 546 B.45 B35 [ 1034 | 552 | 548 | 504 | BN 5.1z 1.03 5.35 1.10 10,32 | 20.66 17.21
Trezado de tefeta | Ciems 454 474 5.20 4 85 5.24 4 B5 423 4 81 1.03 435 1.10 5.45 5.45 454
Corte de tafets Ciams 918 962 | 1027 | .68 5.65 1.03 9.98 1.10 10.38 | 10.58 215
Trezado de tafeta | Cusrpo T34 | TOT 7.2 1.03 742 1.10 216 | 16.23 1361
Corte de tafeta Cuerpo 10.70 10.70 1.03 11.02 1.10 1212 | 24.25 20.21
Trazado detsfets | Division 653 | 6.74 | 7.22 | 6.4z 6.73 1.08 EH) 1.10 762 | T.63 5.35
Corte de tafets | piizion 510 | 7.70 730 .02 514 110 | 235 | 235 | 746
Tendido decarton 4 44 436 5.95 4.11 3.58 37z 415 | 482 | 441 | 420 441 1.03 4 54 1.10 435 483 416
Trezo de cartdn Baolsillo intemo T.53 T30 | 644 T.14 T.85 T.01 TET | 624 | 742 | 621 | 681 | T.5T | .27 | ©.24 | 602 6.24 1.03 T.14 1.10 T.80 T.50 6.55
Corte de carton Baolsillo intermo 570 859 T.25 835 B.9T | 1056 [ .04 | 861 853 1.03 8.20 A0 10,12 | 1012 E43
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Trazo de can | | Cuspo X1 G54 | 953 | 935 | 45 | a5 | 733 | 733 a7 103 a5z 110 | 837 |1a75| t5&2
Cari 2 canon Cuapo 201 1272 | 1378 | 1278 102 | 1aa@ 110 | 183 | 287 | a2

Trazo decain | covien 750 | TS 103 7% 110 | &7s | s 75

Carl= d= carn Dvizin 528 | 219 10 EES) 10 | 3@ | 9@ EEE)

Umpi=za d= me=a 2512 2512 103 | a7 | 140 | 5igs | w5 | &

Usdcdn de Zamrs 530 | 510 500 103 518 110 | 680 | 4380 | 113

Trasiam Area de P9 1w

Caie de danie 574 | 781 | 8% | 957 | a7 | 7® B55 103 EE] 110 | 580 | 1881 | 163t

Trasian a amado 0&r

Trasiada a coskda 500

Trasiada de dmacen d= MF -Pegada 290

[ —— 105 | @123 30 T03 | @a72 | 110 | 32420 32| 540

RE0En0onar maena de PR 340

Espuma y cusra d= asss T 201z | 213 e | 2im 110 | =@ | &m| mE

Tala y cumra de dame 1545 103 | 1aa 10 | 21 | 2as | ma

FE IEE I R e | 21w 110 | 2332 |29 | m®m

Tala y cu=rpo costados X1 1552 10z | 5@ 10 | 178 | 3ai7 | zma

FEGADO Espuma y cusra d= cusrpa 21 2012 1| | ;e 110 | =@ | 55| 7%
Ta=a y canon o2 Dosla Imama 1953 | 2084 | 2023 | 1943 | 1935 | 2083 102 | 25 110 | 2261 | 281 | taas

Cardn y =l d= cusrpo 2X1 EFIEES T|m | = 10 | 223 | @17 | &%

Tl y cartn o2 dvision 155 | 1463 108 | 1= 10 | 7w 1z

Secalo 17015 | 15755 103 | 187 | 140 | isssa | 1a im

Trasiada a cosida 733

Trasiado 3 amada 107

Trasiada de @macén da MF -Ammada 207
Abasiscmiama  de Alamirs 500

Racsncionar material dz PR 160

ARMADD egada de cusrpa, Sspuma Y 3ATEE | 5gn | 1040 as0 103 a7a 110 | 107 |ziss | 1T
Datisda 21 1072 | 1181 | 1080 | 1087 | 870 | 1080 1082 1o | 1z 110 | 1226 | 2452 | 2043

Trasian a coskd aE"

Trasiada de dmacen d= MF -Coskia 1

Facagdionar maial de AR 18
Apasiecmiania de s GG EERE; 102 | saze | 110 | 00| s500| am

Haoiar Nios y praparacin 5.4 5.4 103 | 95422 | 140 | 10zs | 10sm | 1n

Aeas T 2022 | 61 | 276 | 2251 | 2408 | 2051 | 2208 203 1| | a2 110 | 763 | 5525 | =02

Crara Mal | &2 | am T ToE | @mm 10 | 312 | ;e | R

COSID0 B2z EEERAEE s N EEE 110 | 5433 | 5433 |
Costades 21 535 | 5535 | 5335 | 6133 | G511 | 5529 | &ad 5510 103 | s 10 | 7ame | 155 | &Le

Traziada y haoiEr magquina oo 175

FT———— B183 | 241 ] 945 | @78 | 5603 | 56 | M EES T | @ma: R ]

Dhitsian y baizilio Im=mo B35 | 8641 | 8547 | A7 | 8045 | 8405 aa58 108 | &8 110 % | 7543 | 3@
Uran de pezas 311 | 39109 33291 | I = 103 | 08a7 | 110 | 44755 | 445 | 14

Trasiaa 3 acauado 105.4 105.4 103 | 1178 | 140 | 1z@2| 1238 | 2m

Trasiad g2 dmacen g2 WE - Aciiada S
Abasiecimi=mia de Doksas 550

ACASADO | Acabado 2435 | 8520 | 4447 | 3380 | 3410 | 3480 3420 1|8 | %3 110 | 375 | 375 | 1615
—— T | 12 | 12| 1 | 12w | 1135 | e T2 T | i 0| 12 | 2®m | 5@

Trasiado 3 amacan de PT
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Estudic de tiempo de maletines después de las mejoras con magquina

cortadora en A ATOS EIRL

AREA ACTIIDADES Tiempo {min} :;;,l-:rg '..'JE'ST "I'J'T'I.'a :-:::Je:r 1= 15 T5 (min}
1 2 3 4 5 ] T 8 10 13| 14 15| 16 | 1T i8 2 20 lote: 30
Traziada de= recapchin 3 Amacén a7
H “J
Trasiad0 02 Amacen 42 Mo - e
Carle
Apastacmizmy  de mania 55115 | &7415 | 55215 | Szra | o511 [ 52303 | ss00s =518 | 103 | sesae 110 EI505 | E2508 150
Madddn y oo 30.00
Saksllia Imama 1125
Cuapa 21 2175
. Divisian 1125
e 13
Ciame 1125
Hasa 673
Costados X1 15.25
Mediddn y cana 1530
N 1125
Cusrpo 2X1 2175
Division 1125
Madaan y cone 200
Espuma |(aAsa= 201 ez
Cuspn 7M1 175
Medaan y cana 2450
asz a3
S 15.25
Ciame 1125
Cuapo 201 2175
Division 1125
Umgera de mesa 12512 42512 | 103 | LamaT 110 L5165 5165 a03
Medician de alamive &80 | 510 500 103 615 110 580 1250 1133
Trasiados Ares dz PR 1w
Carlz de damie 272 | 78 | Ewm |am | am | 7w 255 103 am 110 230 1951 15.32
Trasiada 3 amad a
Trastsda 3 ookl 25
Trasiada gt Amacen 42 Mo - =
Pagadd
Apasiacmi=na  d= pagamania 28105 | 2123 21| 103 | 2am 110 2430 2420 380
27
FEGADOD 2012 | 238 207: | 103 213 110 215 M 315
1335 1885 | 1 18.42 110 R 13 7.8
2223 | 22z | 2074 |z 213 | 103 2178 110 2394 334 12.95
Tawta y cuapa costados X1 1552 1550 | 1m 1559 110 1758 17 =3
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Espuma y cuerg de curpa 21 | 2012 mu | 1m | mm 110 Gl
Tama y canon e Dos0 ImEma | 1953 | 2054 | 2023 | 12.£3| 1935 | 2053 1935 | 103 | 2058 110 1884
Cartn y @A de cupn 2 ma | m®m 7T | 1m | = 110 038
Tateta y carkn de dhision 1550 1453 1507 | 103 1552 110 1422
5230 17015 | 15725 15250 | 103 | 17 110 im
Trasiado 3 cosldn 540
Trasiagsn 3 amada 5325 | 2015 | 55.25 | 5125 5383 | 103 | =5 110 5075 150
;:§$ de dmacen de MP - o
Arasiecimiama da damive 164
FaACEpUona. maena 9 AP ar
ARMARD | Pagata g2 cumrpa. sepuma a9 | 110 250 103 a7 110 1075 17.94
S ; : i 7 : 7 7.
Datiada X1 1072 | 1181 | 1080 | 1087 a7 | 1090 w0a | 103 114 110 1225 2043
Trasiadn a cosiod =15 | a2 sam | 1 | =mn 110 5128 a87
Tra8iad0 02 amacen 02 MP - =
Caekdo
AN, mamid dz PP 150
Aoasiegimiamo de Hilgs 50315 50315 | 103 | S182e 110 S0.07 470
Habiitar hilos y prenaracian 92645 aEas | 103 | sseze 110 | 1omsr 200
A3 DN 02 | 2851 | 2075 | 2251 2008 | 205 2430 2677 | 209 243 | 1m | a2 110 F EETee]
Clame 032 | 4280 | am w7 | 1m | ms 110 1310
COSIDO | Gass 5543 | sa72 | A 5583 | 101 | sas 110 %53
Commie 2 B35 | 5538 | 5338 | B133] SA11 | S50 EHER B0 | 10 | &5 110 w7
Trasiadn y hatiitar maquina wba | 52382 smE | 103 | 54571 110 10.00
Cuarpa 1 9183 | 9241 | 9235 | 9075| 9819 | 2595 2231 2930 252 | 3341 W | 1m | sizm 110 2550
Division y sl Iniamo 2334 | Sa81 | 2587 | &171| 8055 | 2405 2451 | 1m | &nis 110 330
Umin 93 piazas 311 | 3919 | 3mm 393“5 msnz | 1o | =EE 110 a7 185.28
Traglado a acavado 108.43 waf | 10 | 1117 110 12292 133
Trasiado 02 dmacen de WP - e
Acaada
Arastecimioma  da boisas 2.40
ACASADO [ azanada 2235 | 2520 | 2457 | 3390 3410 | 3480 3220 | 103 3523 110 3375 16.15
EmaEad0 1099 | 1125 | 1132 | 1os| 1200 | 1as nz| s 1242 1155 142 | 103 178 110 1295 520
Trasiado 3 Imacan e FT 150
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Extudio de tiempo de morrale s =n 4 ATOOS EIRL

Estudic da Tlempos da Momalas

Thempo Eag)

AREA ACTMDADES Fromedio [ Rango =?':i:c W .
z B 4 s E 7 2

Abssiecimiraio de sl 45305 43005 | 4518 [44ses |azans [0z a1 | 4508| 4sase | s ERE .00
P — 228 | 245 | 40 | 245 | z4z | 7o | doEs| am: zzp | =7 03 1500
Iﬁ:: o= Soima Intmsor 1280 | 4180 | 404 | sez |4zse | 4zse 7z | 1220 o oo 1200
Code de mcides | Sclsa oo zzez | s7en | Eoed [eose |s0as [ 4ss | sad | 4soz | zzeo | qaz ) 1100
Tu&ﬁoa 27100 | 21025 | 20950 [ 20581 |24s5e | 2o0ss| zis0z | zmees| zizre | siss niE 400
;rf;':m“ g2 [ es0 | et | s | 71 | = | 7e | vao £33 1.40 0.0 700
Tz decwem | Taps IX1 01z [ 1270 | dze1 | 12z | zss 0 12.00
Cote decwemo | Tapa 21 zig0 | zzaz | zzes| mive | zas o7 500
Trazo gmcwens | Asslege X 198 1208 o7 400
Coe decuem | Aselage 1X1 183 IEEE] [RE] 7.00
Trem decsem | Cleme 2369 5 glek-] =] 1300
Ara3 g2 Cone | Come de cwem | Cleme 2X4 183 1882 o1z 20
Trezo decser | Coepo espaldar enbem X1 1051 T 400
Cioms dis Cums DD s peddiar smbem X1 oz [ ey Tl
Tz decwem | Cwewo delastem X1 oz | == [T 10,00
Corbe dis Cmem Cmerpo disfanben 1% T4 435 [ R [ 400
Tz e coem 1208 | zas 0 12.00
Conbe de cmemy Bolsillo delaniem 131 SEZ | 2230 | 304S 03z 00
Trazo gmcwes | Fosile sese X4 w28z | ooz | 1zas 03 15.00
Cors decuem | Fusile base X1 EEEEEE 030 700
Trem decsem | Fosdle costados 269 402 | 1282 32 oIz 00
Corte de cuem FEAEEES oz 00
Trasiado = pegado 30015 | 23451 | 31500 007 100
Umgiezs e e de tasalo Toa3|zesen | seve 0.20 200
Apastacimianss g matss 31515 | 28151 | 2zma [ 100
Fagadc e tape X1 T R EE g 500

Arza da — e E—— R— -

:a;a‘j: Fegado de asa laga 1X1 F5EZ | 3|5 | 1S s .00
Fegado de bolsa, cwen v clems 5745 | 2045 | s445 o7 (377
Trasiadc = mrreds ¥ coside RIS oz 200

Araada | Ammado bmche w1 5331 | 4351 | sm=z R 400

amada Trasiado & cosida I EEEE [EE] [T
Apastacimianss g matsss 54 g0 | zo0es |zeees [ zenan |ovoon | zmesz| zesae | ze2s oiE 400
Hasilitar Filc ¥ peepammciie A I RS [-Er] 400
Cosido de tape 7228 | g8 | 7088 | 7ooz | 708 | 7soz | eves | Tios 010 200
Cosido ge boiss R EE R R R R ) oz 200
Costum de olsa, Cwe v cleme 47 a4z |4son | 40es [40se | szez | szan | sous | ssee | 7ae oiE 400

Araa g | Cosido de boisiilo extemo con cuerpo delentem EHEEENEE EE e EE e 014 200

Soskaa Cosido die fapa con cmemo espaldar TED TES TAZ 04 TE4 T8 &35 T T.TE 10T a4 2
Costomm g fomiles angr | 4zoz | eoes | zeo0 |27 | ses0 | a0z | =mas = | s o7 400
Costum de foslles ¥ Cusmos g50z | 7oss | 7 | ssom | voss [evoz | vaos | sim | Eiss 14 (R 500
Cosido de msa laga =04 | szoc | =05 | soos | sens [ 4ses | sz | 4zoz| s0se z54 030 15.00
Cosido e msa lage con foeile costados oo | zvos | zsee | zme | 2o | zman | s | zecc 538 oz 200
Trasiadc = acanads 1244|990z [Hosez [omez [ 100z [zas| qoros | 1aTe 254 o7 200

Acanady y | Acanado ziEr | z04s | zzse | zseq | o4 | o= ] 0I5 10,00
SMIEEIN | Erpoisede 150 | 1055 [ o4z [oee [ 115 [ 1o [ 1oss | sas oes | =75 0% 1000

173




Estudio de tiempo de marrales en A ATO'S EIRL

Estudio de Tiempos de Morrales
AREA ACTIVIDADES TIEMFOS Pramad| = T Camgz | 1g = o
r 2 7 1 5 3 = B 3 (] 11 2 13 [ 5 ] WEST. | NORMAL meama Lote: 40 |

Trasiady 42 recapcian 3 amacan da MP 4.40

Trasiasn de IMacan da MP -Cons 217

Abastecimiente de material 410.16[ 427.50( 425.51 4Z5.82| 1.02 438.60 456.54 | 48684 | E.11

o de tafeta TZE | 818 | T.24 | 735 | 68T | BET | 735|755 (545|730 635|7.76 | 686 | TBD[ 535 7.2 1.03 T43 825 | 52462 550

de moldes Bolsa interior 873 100 10088 | 9.1 10052 | 10024 | 11.25) 11.24| 11.58| 5.86 | 10.34| 11.5Z| 842 10.52 | 1.03 10.84 1203 | 1203 | 802
Corte de moldes Bolsa interior 5581 | 4285 | 44.20 | 44.72 | 44.67 | 35,87 | 35.55| 42.66( 45.51( 45.25| 42.05| 4335 | 1.02 45T 50.25 | 50.253 | 33.50

Traslado a pegado 245.15(281.45( 264,15 27714 26657 1.03 ZT4.38 305.23 | 305.22 | 5.0%

Tendido de cuero 535 | 543 | 474 | 487 | 487 | 5.06 | 4.80 h.02 1.00 h.02 557 | 5565 | 371
Trazo de cusrn Tapa ZX1 1428 | 204 | B04 | 1144 | 1032 | 10076 | 247 | 15.27| 10.51| 11.08) 10.55| 10.24| 11.34 1058 | 1.03 11.3z2 12.56 | 25.123 | 16.75
Corte de cusro Tapa 2%1 20.57 | 19.94 | 20.58 | 19.67 | 18.54 19.94 | 1.02 20.54 2280 | 45.585 | 20.40
Traze de cuero Asa larga 1X1 1421 [ 1484 [ 1557 | 1472 1489 | 1.02 15.32 17.02 | 17.02 | 11.25
Corte de cusro Ass larga 1X1 15.20 | 16.87 | 16.84 | 15.27 | 17.41 | 15.62 | 15.44 16.09 | 1.02 16.58 18.40 | 18.401 | 12.27
Traze de cuero Cieme 21 277 | 803 | 250 | 246 | BT | BZ5 |10.18 743 [ 544 [11.47] Ba5[ 541 | 222 8.96 1.02 8.23 10.25 | Z0.458 | 12.67
Aéa{;‘n'f Corte de cuero Cierrs ZX1 16.26 | 18.47 X R ED 351 [ 33821 [ 26.55
Trazo de cusro Cuerpo espakdar entero 1X1 | 1143 | 1074 | 10042 | 3.1 03| 1.08 10.66 ia3 [ 1182|788
Corte de cusro Cuerpo espakdar entero 161 | 28.42 | 2B.53 | 30.54 | 21.42 | 30.54 | 25,42 [22.11 3028 | 1.03 3115 3482 | 2482 | 2308

Trazo de cusno Cusrpo delantero 1X1 S84 | 547 [ 1086 10452 | B.54 | 1025 3| 57210044 247 1000 | 1.03 10.28 11.43 | 11,427 | 782
Cornte de cusro Cusrpo delantero 1X1 2255 | 2685 | 24.55 | 25.04 24.61 1.02 2535 2813 | 2B.134 | 1876

Trazo de cusrn Baolsillo delantero 1X1 285 | 241 | 24T | 275 | 233 | 1004 | 851 | 521 [10.24| 821 | 308 | 544 | 212 2.34 103 262 10.67 | 10.673 | T.12

Corte de cusro Bolsilly delantero 1X1 19.32 | 1826 | 17.17 | 20.10 | 19.55 | 17.43 [ 19.64] 18.72 1878 | 1.02 19.34 21.47 | 21.465 | 14.31

Trazo de cusro Fuslle bas= 1X1 507 | 232 | 10036 | 1085 | 815 | 1040 | 520 | 535 | 545 | 545 501 | 554 | 1028 | 571 | 816 | 543 102 8.71 10.78 [ 10.776 | T.18

Corte de cusro Fuslle base 1X1 Z2.67 | Z2.06 | 2547 | 2515 | 2315 | 26.55 [25.45 2454 | 1.02 2565 2851 [ 2B.514 | 18.01
Trazo de cusro Fuelle costados 21 12.25 [ 12,00 [ 12.36 [ 11.77 | 11.48| 10,05 | 11.24 12.00 1202 | 1.02 1239 13.76 | Z7.511 | 18.24
Corte de cusro Fuslle costados 21 18.07 | 1657 | 17.18 | 20.18 | 20.02 | 17.61 | 15.41| 20.585) 20.82 19.02 | 1.02 19.59 21.75 | 42.453 | 22.00

Trazsiado Ar=a oz PR 265.15 26515 1.03 27310 303.15 | 303.15 | 1.07

Traslado a coskdo 5.00

Limpieza de mesa de trabajo ZB1.15|240.15] Z37.02| 246.45| 267 43| 27215 Z57.40] 1.03 26512 23478 | Z34.25 | 430

Traslado de almacen de MP -Pegado 250
Abastecimiento de matenial 2T1.15] 251.74| 281.06 26738 1.02 21602 30635 | 306.33 | 611
Pegado de tapa 21 28.35 | 31.63 | 3275 | 20.86 | 29.45 3063 | 1.02 31.55 35.02 | 70.034 | 46.69
'&'F.':;li Fegado de asalarga 1%1 234 [ 3524 3774 | 3562 /24 | 1.03 ) 40,75 | 40287 | 2625
Pegado de bolsa, cuero y cieme BZ.31 [ 4567 | 5144 | 51.08 | 8052 51.00 1.03 B2.53 BB.31 | 116.63 | T7.75)

Traslado a cosido T332

Traslado a armado 2T5.0Z[243.00 20201 1.02 200,87 ZH0.50 | 255.56 | 1.07

Traslado de almacén de MF -Armado 207

Arsz de | Abastecimisnto broche 5.50
AMEID | Armade broche 231 48.67 | 45.73 | 5Z.24 | 43.01 43.10 | 1.01 43.53 55.05 | 55.04% | 36.70
Traslado a cosido 58.02 | 60.45 | 64.02 | 55.02 | 45.50 | 44.02 5517 | 1.01 55.72 61.856 | 61.85 | 86T

Arsade | Traslado de almacen de MP -Cosido 1.00
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Cosido

Abastecimiento de material 27508 241.20| 254.51| 28115 ZTZ5R 0 275.71 306.04 | 306.04 | 5.00
Recepoionar material de PP 1.87
Habilitar hilo y preparacion 816.15| T25.48| 810.60| 861.42 B04.41 0 B12.45 201.83 | 501.83 | 12.64
Cosido de tapa 00.55 | BEE2 &7.59 02 69.61 TIET | 7127 | 9151
Cosido de bolsa 67.65 | BB.O5 | 67.04 | T1.41 | 67.64 | 6525 | 71.05| 6B 4T (%] 0 5851 TT16 | 7716 | 51.44
Costura de bolsa, cusno ¥ cieme. 40,47 | 4255 | 43.07 | 41.84 4233 .01 4278 4745 | 47,455 | 21.54
Cosido de dolsille extemno con cusrpo delantero 4566 | 53.88 e 0 5178 5748 | 57T.473 | 2832
Cosido de tapa con cuenpo espakdar 51.54 51.54 03 5350 5938 | 59,383 | 39.59
Costura de fuslles 3280 | 40.24 | 22,01 | 40.54 35.60 .02 40.72 45,27 | 20.544 [ 80.28]
Costura de fuslles y cusrpos 58.35 | B3.14 | £9.63 | 60.22 | 61.45 54.56 03 56.50 T3.B1 | 147.62 | 2E.42)
Cosido de asa larga 4547 | 4206 | 4543 | 51.25 | 5224 | 53 45 |BZ.6T| 45.22| B3.7E[52.07| 45.54[45.11] 45.55 | 52.11 50.11 .03 51.82 57.30 | 57235 [ 38.20
Cosido de 353 larga con fuslle costados 25.08 | 2277 | 2542 3147 | 2777 | 30.25 | 20.35| 25.38 28.63 03 2543 3273 | B5.452 | 42.84]
Traslado 3 scabado 105.50| 112.15] 103.52 107.06 .02 110.27 12240 | 12240 [ 2.00
Traslado de almacen de MP - Acabado 0.53
Abastecimiento de bolsas 55D
Acabade 24.01 | 2285 | 2290 | ZZ.BO | 2215 | 2390 [Z2.07| 22.7E5{ 24.02[ 24.08 2318 .02 2388 26.50 | 26.5023 | 17.67
Embolsado 574 | 855 | 933 | 10.32 | 11.65 | 9.86 | 9.67 | 10.27| B.51 [ 10.24] 9.87 .02 10.16 1128 | 11278 | 752
Traslade al almacen de FT 333
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Estudic de tiempo de momrales después de las mejoras en A ATSS EIRL

TIEMPUS . T. Camgiam TS {min)
AREA ACTIVIDADES . = 7 7 3 = - 3 2 T T B B T pramada | L2 | pemias | e TS TS S
Trasiasa 4 rac=poiin 3 amacan g2 MP 087
Traslada de amacan de MP -Carle 0.67
Abastecimiente de material 410.16 | 437.50| 425.81 42582 | 1.03 | 43860 1.11 456.84 | 486.54 3.65
Tendido de tafeta T8 E1% | T.24 | 735 | 5E7 | 587 | 755 | 752 | 545 | 750 | 6.5 | 7.75 | 6.86 | 780 | 535 | 7.2 102 743 1.11 525 | B.25 5.50
Trazado de moldes | Bolsa interior 873 1100 | 10.58 | 211 | 10.52 | 10.24 [11.25 | 11.24 | 11.58 | 5.86 | 10.94 [ 11.52 | B.42 10.52 1.03 10.84 1.1 1203 | 12.03 B.02
Corte de molkdes Bolsa intenior 55.21 4285 | 44.20 | 4472 | 44.87 | 3581 |3B.52 | 4280 |45.81|45.30(43.05 43.35 1.02 4527 1.11 50.25 | 50.25 33.50
Traslado a pegado 24515 | ZB1.45 [ 26415 | 27714 26657 1.02 274538 111 305.73 | 305.23 5.09
Tendido de cuero h.35 h.42 4174 487 487 506 | 480 h.02 1.00 h.O2 111 58T 55T 3.71
Traee de cuero | Tapa 2X1 14.28 9.04 BO04 | 11.44 [ 10.35 | 10.76 | 9.47 | 15.27 [ 10.51 | 11.06( 10.99 [ 10.24 | 11.34 10.59 1.03 11.32 1.1 1256 | 2512 16.75
Corte de cuero | Tapa ZX1 20.57 19.94 | 2058 | 1567 | 1254 19.594 1.02 20.54 111 228D | 46.5% 20.40
Trazo de cuero |As3 larga 1X1 1421 1464 | 1557 | 1473 14 88 1.03 1533 1.11 1702 | 17.02 11.35
Corte de cuero sa larga 1X1 15.20 | 16.87 | 1684 | 1527 | 17.41 | 1563 | 15.44 16.09 1.03 16.58 1.11 18.40 | 18.40 1227
Trazo de cuero | Ciere 2X1 87T 803 5.50 .46 81T B25 |101E| 745 [ 544 [ 1147 B15 | 841 | 522 8.96 1.02 823 111 10.25 | 20.50 1367
Arzz de | Conede cusre | Ciems 2X1 16.36 | 18.47 i7.42 1.03 17.54 1.11 19.91 | 3982 26.55
Cote  |Tizmn de cuero [ Jye'Pe SSPARareME0 | yq 43 | 1074 | 10412 | 811 1035 | 103 | 1066 | 111 | 1182 | 1183 | 7.8
Corte de cuers ?;?’PD espaldarenters | 5o 4 | gpsn | 3054 | 2142 | 3054 | 2oz [z w2e | 103 | 319 111 | 3482 | 3482 | 2308
Traze de cuero | Cuerpo delantero 1X1 564 547 | 10BG | 1043 | B54 | 1023 | 1103 ) 37 | 1044 247 10,00 1.02 10.25 in 1143 | 11.43 7.62
Corede cusro | Cuerpo delanters 161 Z22.55 2585 | 2455 | 2504 2461 1.03 25.35 1.11 2813 | 2812 18.70
Traze de cuero | Bolsille delantero 1X1 8.85 2.41 21T 5.75 8.12 10.04 .21 | 10.24) 9.21 | 9.0B | B.44 | 212 5.34 1.02 8.62 1.11 10.67 | 10,67 T.12
Corte de cuere | Bolsille delantero 1X1 18.33 TB20 | 17T | 2010 | 1355 | 17.43 [ 15084 | 1ET2 1878 1.03 18.34 1.11 2147 | 21.47 1431
Trazo de cuero | Fuelle base 1X1 807 5.3z 10.36 | 1085 | 819 1040 | 520 | 335 | B45 | 345 501 | 554 | 1028 871 | 816 5.43 1.02 8T 1.11 10.78 | 10.78 T.18
Cortede cuero | Fuelle base 1X1 I26T | 2206 | 2947 | 2519 | 2315 | 26.59 (2545 454 1.03 25.69 1.11 2851 | 2B.51 19.01
Traze de cusro | Fuelle costadas 261 13.25 1300 | 1336 | 1177 | 11.48 | 10005 | 11.24 | 12,00 12.02 1.02 1239 1.11 13.76 | 27.51 18.34
Cortede cuero | Fuelle costades 2X1 1807 | 16.97 | 1718 | 2018 | 20002 | 17.61 | 19.41 | 20055 | 20.62 19.02 1.03 19.59 1.11 21.75 | 43.50 Z5.00
Traslada Area de PP 265.15 265.15 1.02 27310 1.11 303.15 | 203.15 1.07
Traslado 3 caEkia 267
Limpieza d= mesa de trabsjo ZB1.15 | 240015 Z37.02| Z40.45| 267.4%| 2TL15 257.40 1.02 26512 111 15425 | Iz4.25 4.30
Traslado de almacen de MF -Pegado 1.20
Abastecimiento de maternial 27115 | 2561.74 | 281.08 267.58 1.02 276.02 111 306.29 | 20635 250
Pegado de tapa ZX1 2835 3163 | 3275 | 30,36 | 25345 30.63 1.02 31.55 111 3502 | T0.03 46.69
Pegado Pegado de asalarga 1X1 3234 | 3534 | 3774 | 3563 5.4 1.03 36.29 1.11 40.25 | 40.25 26.86
Pegado de bolsa, cusro y ciemrs 52.31 43067 | 51.44 | 51.08 | 5052 51.00 1.02 52.53 in 58.31 | 11663 T7.75
Traslado a coside 6.40
Traslado a armads 2T5.02 | 243.00 262.01 1.02 26087 1.11 2533.56 | Z59.50 1.60
Traslado de almacsn de MP -Armado 0.67
Area de | Abastecimiento broche T5a
AMate | Armado broche Zxi 48 67 4575 | 52.54 | 4501 45 10 1.0 4559 111 55.05 | 55.05 I6.TD
Traslado a cosido 5602 | 6045 | 6402 | 55.02 | 4550 | 44.02 5017 1.01 5572 1.1 61.85 | B1.85 1.87
Ares de | Traslado de almacén de MF -Cosido 5.00
Coside | Abastecimiento de material 27506 | 241.20 | 284.51 | 2B81.15 272858 1.01 21571 1.11 306.04 | 206.04 .07
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Recepoionar materisl de PP

1.87

Habilitar hile y preparacion B16.15 | TZ5.48 | B10.60 | Bb1.42 ED4.41 1.0 B1Z.45 901.83 | 201.83 8.00
Coside de tapa 66.55 | BEEZ 67.58 03 69.61 AT | TRAT 51.51
Coside de bolsa 6765 | BB.05 | 67.04 | T1.41 | 67.64 | 6228 [71.05 |62.47 68.53 1.01 69.51 TT.16 | TT.16 51.44
Costura de bolsa, cusro y ciamre. 40,47 4385 | 43.07 | 4124 4233 1.0 42 TG 4T 45 | 47.46 31.64
Casido de botsilo extermo can cusrpo s2.66 | 53.88 g1.27 | 1ot | 5178 s7.48 | 5748 | 2832
Coside de tapa con cuerpo espakdar 5154 B1.54 1.02 5150 5938 | 5038 39,58
Costura de fuslles 3360 4024 | 3507 | 4054 35.60 1.03 40.75 4527 | 2054 B0.36
Costura de fuslles y cusrpos b8 35 6314 | 8563 | 8023 | B1.45 84,55 1.03 [ TIBT1 | 14762 SE 42
Coside de asa larga 4842 | 4266 | 4843 | 51.28 | 5254 | 53.45 |52.67 |48.22 |53.7E | S2.07|45.84 48,11 | 45.55 | 521 50.11 1.03 51.62 57.30 | 57.30 38.20
Coside de asa larga con fuelle costades 2508 | ZBTT | 2542 | 340 | ZTOT | 3025 (3035 |ZBEE 2863 1.03 25.45 3273 | 65.46 42.64
Traslado 3 acabado 105.50 | 112.15 | 103.52 07.00 1.02 110.27 1IZ.40 | 122,40 1.33
Traslado de slmacen de MP - Acabado 0.4
Absstecimiento de bolsas 240
:;i‘;?;::z Acabado 24.01 ZZ55 | Z3ED | Z2BD | ZIng | 30 (2200 |Z3NE (2403 | 24.08 Z3.18 1.03 2388 2650 | 26.50 17.67
Embolsado 274 £.55 933 10,33 | 11.60 8.80 S.67 | 10,27 | B.51 | 10.34 9.87 1.03 1016 11.28 | 11.28 T.52
Traslado al simacen de FT 1.60
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Estudic de tiempo de momales despueés de las mejoras ¥ nueva maguina cortadors en A ATD'S EIRL

Estudio de Tiempos de Morrales

— —
KREA ACTIVIDADES - - - - = TIEMPDi : =T Fromedio | yZar ND;IMAL Complemento | TS TS LTj:m I;’:

Trasiady de r=ospoidn 3 Amacdn d= MP 0.57

Trasiada da dmacan de MP -Carla 06T
Abastecimiento de material 410.16( 437.50 | 425 81 42552 1.03 43860 1 455 54| 450 24) 2165

Medicidn v cona 2200

Tapa 2xi 14.50

Ass larga 11 5.20

Cieme 2X1 247

Cusro Cuerpo espaldar 1X1 5.57

ALaan-::.a Cuerpo delanters 1X1 6.50
-ens Botsillo delanters 1X1 435
Fuelle base 1X1 423

Fuelle costados 2x1 12.87

e Medicion v corta 31333

Tafat Bolsa interior 12147

Trasiads Arsa de PR 265.15 265.15 1.02 a72.10 1 303.15( 302.15]  1.07

Trasiada 3 coskdo 267

Limpieza de mesa de trabajo Z81.15| 240.15| 237.0Z| 245.45| 267 45| 2T72.15 257.40 1.03 265.12 1 284.25( Z54.25) 430

Traslado de aimacen de MP -Fegado 1.20
Abastecimisnto de material 27115 | 251.74 | 2B1.06 267.58 1.03 276.02 1 306.35| 3D6.35)| 25D

tapa X B35 | 3E3 | 3275 BE5 [ 2545 30.63 1.03 31.55 1 35.02 | TD.OZ4| 4E8.8%

alarga 1X1 3234 | 3524 | 2T.T4| 3582 35.24 1.03 36.28 1 40.25 | 40.2E7| 26.86

ls3, cusro y cieme 5231 4267 | 5144 | 5108 | 5052 51.00 1.03 BZ 53 1 5B.31 | 11683 TT.7H

Traslado a cosido 6.40

Traslado 3 armado 275.02 | 245.00 262.01 1.02 26987 i 285.56( 255.56) 1.60

Traslado de simacen de MP -Armada 0.67

Areg d= | Abastecimisnto broche 3.64
Amad2 | Armado broche 2x1 4867 | 4579 | 5254 | 4201 48.10 1.01 48.58 1 55.05 | 55.043 3670
Traslado 3 cosido 5802 | BD.45 | B4.02| 5502 | 4550 | 44.02 8517 1.01 B5.72 1 61.85 | 61.85( 1.B87

Traslado de almacen de MF -Cosido 5.00
Abastecimiznto de materisl 275.06 | 241.20 | 22451 28115 27258 1.01 27571 [ 306.04| 306.04] T.0T
Becepcionar matenisl de PP 1.87

Habilitar hile y preparacion B16.15 | 725.48 |E10.60] B61.42 504 4 1.01 B1Z.48 1 S01.53] 801.83] 8.00

Cosido detapa 66.55 | 6B.82 67.58 1.02 69.61 i TT2T| T7.27| 51.51
Areade [ Cosido debolsa 6765 | 6B.05 |&67.04| T1.41 [ 6764 | 69.29 [71.05| 6847 68.53 1.01 68.51 1 TI08 | 7716 B1.44
EOERE Costura d= bokes, cuero y cieme. 4047 | 4235 | 4207 | 4154 3z33 | 1o 3276 1 4746 | 47,459 3164
Losilo de bolsillo extemo con cuerpo 45,66 | 52.28 5127 | 101 | 5178 1 5745 [ 57.473| 2332
Cosido de tapa con cuerpo espakdar 51.54 51.54 1.03 53.50 1 5538 | 59.383) 3955
Costura de fuslies 3BE0 | 4024 | ZB01| 40.54 3560 1.03 40.73 1 45 77 [ 20.544] ©0.35
Costura de fuelles y cusnpos 6835 | 63.14 | BBE3 | 6D.23 | B1.45 54.56 1.0 6650 1 TIEY | 147.62] =SB42
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45,42 | 4266 | 4543 | 51.28 | 52.94 | 52.4% | 5Z.6T | 45.2Z| 53.78( 52.07 | 49.84| 4E.11| 45.55| 52.1 50.11 iz .62 57.30 | 57.235| 38.20
ZhO08 | ZBTT | 2542 | 3147 | IT.7T | 2025 | 20.35) Z5.58 ZBE63 03 543 3273 | 65452 43.64
106.50 | 112.15 | 103.52] 107.06 A3 11027 12240 122,40 1.33
Traslade de slmacén de MP - Acabado 0.40
Absstecimiento d= bolsas 2.40
Acsbado 2401 | Z2.55 | Z2.80 | ZZ.8D | ZZ15 | Z310 |ZZ.01(Z2.1E8( 24.02| 24.08 23.18 iz 23.88 26.50 | 26.503| 17.67
Embeotsado 274 8.95 233 | 10,33 11965 | .80 | 5.67 [ 10.27| B.51 | 10.34 98T o2 10.16 11.28 | 11.278| 7.52
Traslade al slmacén de FT 1.60
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Estudio de tiempo de carteras en A ATO'S EIRL

Estudio de Tiempos de Carteras

AREA ACTMDADES Temes iseg) S P B ey,
1 z 3 N 5 B 7 z Trmenie

Anssiedmianio de makend 3445 s3245 | 50345 |45z 45| s3zds | s3eqs | sE4ds | sERon | S0 o4O :RE] T

Tandida da cuang TEZ 745 | 724 | 7as | 7z 724 754 745 TAZ 0Es 1) 100

Trazada de maide Cuarpo delamang 1X1 543 7Ez | &eve | 215 | 2a a4 00 203 TEE 203 0Is 18,00

Cara da maida Cuarpa dalamang 1X1 132 1284 | i7ez | 4ze1 | 1ss1 | zozs | qssy | a7 1257 | ZET 00 )

Trazada da maida Cuarpo aspaldar 1X1 1045 1150 | 10Es 0Es a7E 1085 | dos== 0ss 205 ois L1

Cane de maide Cuarpa espaidar 1X1 1362 s | 1TEs 534 745 | 20013 554 257 | @8 [ERE] )

Trazada de maide Basa TE 245 75 545 245 245 ERES 2= 24 [ i

Carie de malde Baze 436 1245 45 ) =4 24z | 1254 FE= ) [E=) o

Trazada de maide Az3 £45 | 5e7 B 545 55 748 ) 7 [E) 1300

Cara da maida Az3 1545 | 134 220 543 454 £z A7 o4 2

Trazada de maide Fualla X1 E45 38 | 73 £.00 E34 ERE] 745 TE4 ) 03 1500

Cara da maida Fualla ZxX1 = 015 | 125 024 | iz | i04s | d0as 158 | zas o 1]

Trazada de maide Charre amgila T4 ERE o8 | 7E5 | oo | 7es 7.11 T4 ERE] ) 04 20

Carie de meaide Clama amgila K1 1262 1182 | 1108 | 428D | 12ED 1185 | 1148 | 1248 12108 15T R E: d ]

A;iﬂ'ﬂ Trazada da maida Clarra principal X1 TED g3z | 7Ex | &3 7ED 755 E24 78 734 144 020 )
=TF [ Coriz d2 mads Clama prindipal 2¢1 155 1452 | 158z | 4595 | d505 | q4s1 | 4sss | qsss 1558 153 oo 2
Trazada da maida Sujstadr 42 353 mang TES 220 | 945 | 245 | g4z FEH ERH SEE zi2 295 0% 1000

Caria de meaida Susiadar de 3sa mand 1062 1182 | 1zeo | doss | does | doms | sEs | 11as 11.08 278 035 10,00

Tandido da 13kt 528 515 | 545 | gez | 4ms 534 B 15 18T [E) 1300

Trazada da makda Cuarpo daiamang 1X1 TS 245 | To£ 78 | TEz 05 TED 08 158 o0zs L1

Cane de maide Cuarpa delamana 1X1 1262 10z | 1108 | 41es| sz | azao | qzsz | azaz 12.11 T [ERE] )

Trazada da made Cuarpo aspaidar 1X1 B0E 7E2 | TEs | TiE 2E4 208 TE ] T 148 ois L1

Carie de malde Cuarpo espaldar 1X1 1244 1148 | 124 | 1zee | 1zas | 1zse | v | 1as 1218 180 015 20

Trazada de makde Fuelia 21 B8 1038 | 815 TEI | E0S ERE] S 545 575 ZE4 030 16,00

Cariz da maide Fusila 21 10Ez 524 | 373 | 345 | qosz | qo7E | d04s 55T 04T 131 [BE 2

Trazada da maida Baisiia canral X1 EE4 782 | sse | 7os | 7o 208 E34 FEH =z 23 03 1500

Cara de maida Baizila canral 21 1015 1280 | doze | 4184 | o7 | 11me | 9398 | 098 1124 | 200 os7 1100

Umgiaza masa de ranga 11505 245 | 10545 | 10515| 10545 | 11045 | 10845 20

Traslado 3 pagado 25545 |zescz| z7eze |zEsav| zeser | zesse | zmsse )
Abasiacimiama de miarial ITEAS ZrrEz| sEses |zaonzs| omeqm | zenav | smes T

Pagado cuspa dalamang B 3EEz | 3EE 00

Pagado cuspd sspadar Es zzEs | zEed | zEes 1500

Pagada clae principal 0.6 54 | 2mEd | 540 )

fra3 da | Pegado chame amipila ety o5 | zzEd | zmsEed T
020330 [Pegado fuslles 255 685 | 3048 | 174 10,00
Pagade base IS 045 | zmos | 1543 1300

Pagado chara ampilo con cariuling FETE 1205 | 2045 | dzos )

Sacada 4505 265185 | 23515 | 18403 200

Trasiada 3 amada 255428 7agd | zssed | zs3ez 2 0
Madichin de amvaiira de 353 mand 11485 081 | mE 55 | 1084 | 1145 | =4 0

::Taaa;? Ragado da ameaiira ¥ 353 mana T4 z3E4 | 028 | zzes | ziEz | znas | zEss )
Traslada 3 coslda ITEE4 2735 | 245458 (15438 | 15445 | 8445 | zEIuE 2
Anastacimiana maria 23845 | 26745 | z3Ese |zesois| zesese | zmease| mses 300

Habilitar hilas y preparacion HorRH S0 45 | S4ZES | 5545| 3545 | S7ES | s3mas Fi]

Caoslda dal camra con balsa Imarkar 4515 5045 | 313 | sisz| s4ser | sser | sss 1200

Coshda dal chame amgila y ciame principal 55D S4E2 | S0ZF | SEED | S0z 5182 | 5558 £1 ]

Area da :_.J::rm e amgild. clam= rincysl ¥ g8 £0g3 | e128 | e0ss | 295 | eoses | et | eises | mimo | ome| oo 500
oz Cosldo dal sustadar de 353 con accesmias sIED 4352 | 42ss | s0sz| soss | 4sEsd S04 oo 1.0
Caskda da fuallas sz sods | smsz | avas| szoz | smas sioE | 1230 N 1600
Unidn da cuarpos y fuslle basa EEEH] s7Ez | 5305 | ssos | =5 i 557 75 o4 2

Coskda da paras 2z045  |2szos| az4cs |zoooz| szEos | ssoos EERRN T 014 2 0

Trasiada 3 acanada 7045 | 2565 | 2s4zsE | oEseEs| sesese | zeds 23557 | 00 013 2
;E:ajh Acanada [-RH =iz | z2e | e | a04s | E4E 045 55 [-RH [T
¥ acanada | Embdisada 05 545 | 245 |z4ss| 745 | s4as | zas 545 254 230 o=y [ 1]
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Estudio de tiempo de morrales después de las mejoras en A ATO'S EIRL

Estudio de Tiempos de Carteras

Compl T
AREA ACTIVIDADES TIEMPOS Promedio| C. WEST. ND;‘.—I;\-'I,QL emeﬁt TS TS (min)
1 2 3 4 5 [ 7 [ 9 10 11 12 13 | 14 | 15 Q lote [#
Traslado de recepciona almacén de MP 1.00
Trasladode almacende MP -Corte 0.70
Abastecimiento de material 551.16|512.52 | 654.15| 627.9 | 540.2 | 543.15|540.15 53847 1.03 5564.63 1.11 | 61564 3.50
Tendidode cuera 6.45 6.45 1.03 6.544 1.11 T.3T 2.46
Trazado de molde | Cuerpo delantero 11 8.51 715 8.49 9.15 8.15 §.87 7.61 645 593 | 6.45 T.68 1.03 7.806 1.11 B.78 A 2.83
Cortede molde Cuerpo delantera 11 18.42 | 17.74 | 2024 | 15.74 | 12.85 | 19.95 18.49 1.03 19.045 111 [21.14 | 2114 | 7.05
Trazado de molde | Cusrpo espaldar 11 815 | 1062 | 11.60 | 9.45 | 10.15 | 10.45 10.22 1.03 10.627 1.11 11.68 | 11.68 3.89
Corte de molde Cuerpo espaldar 1X1 17.26 | 1662 | 16.77 | 17.88 | 12.91 | 17.01 17.28 1.02 17.733 1.11 [ 19.75 | 19.76 | 6.58
Trazado de molde | Base 8.15 8.62 8.15 T.12 8.62 7.61 8.34 | 582 8.05 1.03 8.295 1.11 8.21 27.62 8.21
Corte de molde Base 12.47 | 1139 | 11.25 | 11.28 | 10.51 | 10.11 | 11.33 [ 10.10 11.06 1.03 11.387 1.11 12.64 | 25.28 8.43
Trazado de molde | Asa 5.62 G.84 8.15 §.84 562 §.48 T.H2 | TH5| 805|710 | 6.48 | 6.87 | 6.84 6.95 1.03 7.160 1.11 7.85 15.89 5.30
Corte de molde Asa 14.31 | 16.97 15.64 1.03 15.109 111 [17.88 | 17.88 | 596
Trazado de malde | Fuelle 2x1 245 [ 830 | 608 | 762 | 245 | 894 | 534 [ 742|715 (215 | 684|645 7.15] 815 | 7.12 T.54 1.03 7.767 1.11 262 | 1724 575
Corte demolde Fuelle 2X1 11.14 | 11.06 | 1037 | 11.17 | 1115 | 8.7 10.51 1.03 10.824 1.11 12.01 | 24.02 20
Trazado de molde | Cierre amplio 21 852 | 652 7.52 1.03 7.745 1.11 8.50 5.50 2.587
Area de Corte o gemolde | Cierre amplio 257 1172 | 11.35 11.54 1.03 12.130 111 | 13.53 | 13.53 | 451
Trazado de molde | Cierre principal 2X1 562 | 684 | 845 | 781 | 565 | 7.65 5.97 1.03 7.173 1.1 787 | 2391 7.87
Corte de molde Cierre principal 2x1 13.65 | 16.05 14.85 1.03 15.286 141 | 16.88 | 3385 | 11.32
Trazado de molde | Sujetador deasa mano 8.15 9.48 8.13 T.47 8.65 £.45 7.62 | 7.65| 7.02 [ 7.61 812 1.03 8.365 1.11 8.28 18.57 6.18
Corte de molde Sujetador deasa mano 9.57 | 1025 [ 10.23 | 10.53 | 10.63 | 10.32 | 10.54 [ 10.47( 10.41] 9.89 10.28 1.03 10.592 1.11 11.76 | 11.76 3.82
Tendido detafeta 4.42 5.23 435 477 5.21 4.99 413 | 540 | 413 | 3.75 | 4.59 | 3.49 | 3.75 4.48 1.03 4.612 1.11 512 5.12 1.71
Trazado de molde | Cuerpo delantero 11 §.18 G6.85 715 §.48 T.16 8.45 865 | 7.54| 621|615 T.08 1.03 7.282 1.11 8.08 8.09 2.70
Corte demolde Cuerpo delantero 1x1 12.67 | 10037 | 11.87 | 11.08 | 12.84 | 11.24 11.70 1.03 12.048 1.11 13.37 | 13.37 4.46
Trazado de molde | Cuerpo espaldar 11 7.5 | 747 554 | 716 | 754 | 512 T.30 1.03 7.515 1.11 5.34 5.34 278
Corte de molde Cuerpo espaldar 11 12.45 | 13.37 12.81 1.03 13.287 111 | 1475 | 1475 | 4.82
Trazado de molde | Fuelle 2X1 21 218 .12 8.15 6.75 7.85 T.3E | 691 | 574 (896 | 6.34 | 718 | 815 [ 12.45| T.48 T.8G 1.03 8.092 1.11 8.98 17.97 5.99
Corte de molde Fuelle 2X1 9.57 9.41 9.49 1.03 9.775 1.11 10.85 | 21.70 7.23
Trazado de molde | Bolsillo central 231 T.16 8.61 6.92 6.07 §.00 5.26 Y3 | 527|607 [7.08 | 713 | 547 | 613 | 6.27 | 748 6.42 1.03 6.614 1.11 T.34 14.68 4.89
Corte demolde Balsillo central 231 10,12 | 12.34 | 12,11 | 10.61 | 10.86 | 11.62 | 10.32 [12.47| 11.04 | 10.58( 11.31 11.22 1.03 11.664 1.11 12.82 | 25.65 2.55
Limpieza mesa detrabajo 124.31|102.46 | 104.13 110.30 1.03 113.606 1.11 |126.10| 126.10| 2.10
Trasladoa drea PP 267.15|284.62 | 258.62| 245.45 263.96 1.03 271.880 1.11 |301.79( 301.79| 1.07
Traslado de almacénde MP -Pegado 1.30
Abastecimiento de material 291.32(284.15| 275.15]| 274.16| 264.62| 278.65| 297.15 280.74 1.03 288.164 1.11 | 2320597 32097 2.60
Area de Pegado cuerpo delantero 35.87 | 36.67 3577 1.03 36.843 1.11 40.90 | 40.80 | 13.83
pegada Pegado cuerpo espaldar 2749 | 2856 | 2465 | 2392 | 26.31 | 25,65 | 20.38 | 24.15| 23 43| 25,84 24 45| 26.77| 20.15| 27.44|28.13| 25.83 1.03 26.604 111 [ 2953 | 29.53 | 9.84
Pegado cieme principal 30.19 | 2519 | 3198 | 31.27 [ 29.71 | 28.69 29.51 1.03 30.230 111 [33.73 ] 3373 | 11.24
Pegado cieme amplio 24 .62 | 22.64 | 2413 23.76 1.03 24.475 1.11 | 2747 | 2747 5.06
Pegado fuelles 2814 | 27.94 | 31.49 | 24,85 | 32.05 | 28.61 | 20.21 | 28.13| 31.23| 30.1 28.20 1.03 30072 1.11 33.38 | 66.76 | 22.25
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Pegado base 32.84 | 31.29 | 3535 | 3528 | 35,15 | 36.07 | 29.85 | 35.81| 25.18| 33.75| 36.67| 29.65| 34.11 3408 1.023 35.102 141 [3896| 3886 [ 1239

Pegado cieme amplio concartulina 2055 | 19.09 | 2219 | 2219 | 24.05 | 2251 21.78 1.03 22.430 141 | 24350 2450 | 830

Secado 245.15]264.15 254 65 1.03 262.230 141 [291.14[ 251,14 425

Trasladoa cosido | 6.40
Trasladoaarmado 1.60
Trasladodealmacende MP-Armado 0.67
Abastecimiento de material 2.70

Areade  IoAioEn de envoltura de asa mano 564 | 10.74 | 9.85 10.08 103 10378 | 111 | 1152 | 23.04 | 758
N e o e 3363 |25.13 | 2174 | 2274 | 26.85 | 2154 7345 103 32155 | 101 | 2682 | 5363 | 1788
Trasladoa cosido 246.85|298.52 272.79 1.03 280.96% 111 31128 311.88] 1.87
Trasladodealmacénde MP-Cosido 5.00
Abastecimiento material 249.62|284.15]238.15 257.31 1.03 265.026 1.11 [294.18] 294.18] s.00

Habilitar hilos y preparacion 572.11|574.15| 575.62| 537.15 564.76 1.03 531.693 111 |64569| 64569 5.20

Cosido del cierre con bolsa interior 47.18 [ 5397 [ 4534 | 5722 [ 56.08 | 43.61 | 55.23 [45.27[ 496147 44| 4981 46.91[ 4728 50.30 1.03 51.813 111 [&67.51 | 57.51 [ 19.17

Cosidodel cierre amplioy ciemre principal 53.31 | 58.42 | 50.42 54085 1.03 55.672 1.11 | 5180 | 61.80 | 20.60

Area de cosido Sf:r'pdg_dec'e”eamplm' TR TR 59.45 | 652.35 | 60.34 | 61.41 | 60.23 52.76 103 54533 | 1.11 7175 | 23.92
Cosidodel sujetador deasa conaccesonos 47.33 1.03 48.750 1.11 | 54.11 | 108.22| 36.07
Cosidodefuelles 53.19 [ 5265 [ 51.17 [ 52.85 | 49.54 | 50.36 [ 53.63[ 45.51[48.01 51.01 1.03 52.536 111 [58.32[116.63] 38.88

Unionde cuerposy fuslle base 55.45 56.64 1.03 55.334 111 | 64756 | 64.75 | 21.58

Cosidode piezas 340.75[338.75 338.75 1.03 349.943 111 [388.44] 388 44[ 12942
Trasladoaacabado 264.25|267.16 265.70 1.03 273.674 111 [30378] 30373 133
Trasladodealmacénde MP - Acabado 0.40

Area de Abastecimiento de bolsas 2.48
embolsado ¥ | Acabado 29.42 [ 3208 [ 2984 | 3357 [ 2903 [ 3273 3111 1.03 32.045 111 [3557 | 3557 | 11.86
acabado Embolsado 815 | 863 | 836 | 812 | 795 | 744 | 822 [ 7584|789 [855 512 1.03 8.358 111 [ 325 | 3.28 3.09
Trasladoal almacende PT 1.6
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Anexo N°010: Fotos.

Recepcion de MP.

Cortado y pegado de piezas.

Armado de asas.
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Maquina de

coser.

Acabadoy Empaquetado
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