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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo incrementar la eficacia en la entrega de los
pedidos demandados a través de la aplicacion de un nuevo método de trabajo y planeacion de
la produccion en la empresa Creaciones Yuri que se dedica a la confeccion de loncheras,
cartucheras y carteras; asi mismo, es importante sefialar que es de disefio experimental y de
proposito aplicado y pertenece al grupo cuasi experimental.

La metodologia que se empled consistia en un diagndstico previo de la situacion inicial;
por lo que, para la obtencion de la informacion se desarrolld6 mediante las observaciones
directas, entrevistas no estructuradas, entre otros. El estudio del trabajo y una planeacioén de la
produccion fueron piezas claves en la investigacion; ya que se realiz6é un estudio del método y
medicion del trabajo, asi mismo, un pronostico de la demanda, una planeacion agregada de la
produccion y programacion de requerimiento de materiales para determinar el tiempo adecuado

para la produccion de los articulos a confeccionar.

Los resultados obtenidos en cada indicador establecido para el cumplimiento de los
objetivos presentaron un incremento; como la productividad que paso de 1.84 unidades de
cartuchera/min a 2.74 unidades de cartuchera/min, la eficiencia mejoré de un 79.71% a un
88.28% y la utilizacion de la capacidad culminé con un 73.6% de un 66.4%. Con respecto a la
eficacia mejoré a un 69% de un 38.75% con el que se inici6 las actividades. Ademas, el
impacto econémico que presentaba la eficacia inicialmente era una pérdida de S/ 23,548.67;
sin embargo, después de la implementacién de la mejora, se logré reducir este monto a S/
9,583.19.

Dado lo anterior, se concluyé que mediante la aplicacion de un nuevo método de
trabajo, planeacién de la produccién y el apoyo de herramientas como el estudio de tiempos, se
logré incrementar la entrega de los pedidos demandados de la empresa, elevando su nivel de
eficacia y los otros indicadores complementarios que apoyaron a controlar el buen
funcionamiento de la metodologia empleada; asi mismo se lograron todos los objetivos

especificos y se comprobaron cada una de las hipétesis.

Finalmente, se desarrollaron una serie de recomendaciones como el uso de
herramientas de manufactura esbelta para las empresas del rubro textil, también se sugiri6 el
empleo de curvas de aprendizaje para tener conocimiento de la adaptacion que tienen los
operarios hacia nuevos métodos de trabajo. De la misma manera, se recomendd realizar
nuevas investigaciones en otros rubros para ratificar el adecuado funcionamiento de las

herramientas empleadas en el presente proyecto.

Palabras claves: eficacia, método de trabajo, planeacion de la produccion,

sistema de produccion.
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ABSTRACT

The purpose of this research is to increase the efficacy in the delivery of demanded orders
through the application of a new method of work and production planning in the Creaciones Yuri
company that is dedicated to making lunch boxes, cartridge box and briefcase; Likewise, it's
important to point out that it is of experimental design and applied prognosis and belongs to the

guasi-experimental group.

The methodology that we used, consisted of a previous diagnosis of the initial situation;
Therefore, to obtain the information, it was developed through direct observations, unstructured
interviews, among others. Work study and production planning were key pieces in the research;
since a study of the method and measurement of the work was carried out, likewise, a forecast
of the demand, an aggregate planning of the production and programming of requirement of

materials to determine the adequate time for the production of the articles to be made.

The results obtained in each indicator established for the fulfilment of the objectives
presented an increase; as the productivity that went from 1.84 units of cartridge box / hour to
2.74 units of cartridge box / hour, efficiency improved to 79.71% of 88.28% and capacity of
utilization culminated with 64.4% of 73.6% respectively. With regard to efficacy, it improved to
69% from 38.75% with which the activities began. In addition, the economic impact of efficacy,
initially presented a loss of S/. 23,548.67; However, after the implementation of the
improvement, this amount was reduced to S/. 9583.19.

Given the above, it was concluded that through the application of a new work method,
production planning and the support of tools such as the study of time, it was possible to
increase the delivery of the company's demanded orders, raising its level of efficiency and the
other complementary indicators that supported controlling the proper functioning of the
methodology used; Likewise, all the specific objectives were achieved and each of the

hypotheses was checked.

Finally, a series of recommendations were developed, such as the use of lean
manufacturing tools for companies in the textile sector, the use of learning curves was also
suggested to be aware of the adaptation that operators have towards new working methods. In
the same way, it was recommended to carry out new research in other areas to ratify the proper

functioning of the tools used in this project.

Keywords: efficiency, working method, production planning, production system.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad Probleméatica

Desde hace muchos afios atras, los cambios que vienen aconteciendo dentro del sector
industrial son debidos a la competencia y competitividad que existe entre las empresas; puesto
que cada vez el mercado es mas exigente. Por ello, hoy en dia solo logran mantenerse y

sobrevivir quienes alcanzan a satisfacer las necesidades de sus clientes.

Si bien la competitividad involucra muchos indicadores, uno de los principales es la
eficacia; dado que si una empresa es eficaz significa que lograra satisfacer o cumplir con todo
lo que el cliente o la sociedad le haya solicitado previamente. Pérez (2012) entiende que la
eficacia es “el nivel de contribucién al cumplimiento de los objetivos QSP (Quality System

procedur) de la empresa o del proyecto” (p. 151).

En junio del 2017, estudios realizados por el Instituto de Tecnologia de Massachusetts,
y publicados en la revista MIT Technology Review, ayudaron en la seleccion de las mejores
empresas que logran una adecuada combinacion entre la innovacién y la eficacia. En este
andlisis, se hace hincapié que no solo las empresas viven del nivel de innovaciéon que apliquen
en su organizacién; sino también que es primordial obtener los resultados previstos; es decir,
gue alcance un alto grado de eficacia para poder lograr el cumplimiento de sus metas y

objetivos y con ello, una mayor fidelizacion con sus clientes.

Hoy en dia, los diversos rubros de la industria tienen una participacion significativa
dentro de la economia global, uno de los sectores de mayor cobertura es la manufactura, y
dentro de esta, la industria textil y confeccién. Segun las estadisticas desarrolladas en enero
del 2018 por el Banco Mundial sefialé que a nivel global, la industria manufacturera sigue
creciendo y que en la actualidad representa aproximadamente el 57% del PIB mundial y el
14% del empleo; por lo que, podemos indicar que la industria de textil desempefia un papel

importante para el desarrollo de varios paises.

En Latinoamérica, las industrias manufactureras presentan un desafio constante a
comparacion de los paises asiaticos y europeos; ya que, no cuentan con la tecnologia
adecuada para transformar la materia prima en producto final. Sin embargo, algunos paises de
Latinoamérica como Argentina y México han podido crecer y no es ajena al desarrollo; ya que,

mediante sistemas productivos logran la confeccién de diversos productos para el uso de sus
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clientes. Por ejemplo: De acuerdo con la informacion suministrada por el INEGI (Instituto
Nacional de Estadistica y Geografia), nos indica que en México, la actividad industrial avanzé
+1.9% durante el afio 2016, un mejor resultado en comparacion del 2013. Los paises de
Latinoamérica que también han crecido rdpidamente en este sector manufacturero a través de

sistemas productivos son Brasil y Peru.

Para Castro (2006) sostiene que "El sistema de produccién se encuentra constituido por
una gran cantidad de componentes como los proveedores, clientes, materia prima, productos
terminados; entre otros, de los cuales deben ser administrados, coordinados por medio de
proceso de produccién, la planificacién de la produccién y el control de la produccién para que
la gerencia opere y administre el sistema de produccion combinando flujos fisicos de
informacion”. (p.23)

En el caso de nuestro pais, las empresas encargadas de la confeccion se consideran
como un potente motor de crecimiento de la economia. Por ello, las confecciones que se
desarrollaron en el Per( durante el 2017 alcanzaron los 560 millones (1.1% mas) y los textiles
sumaron 255 millones de ddlares (7.4% mas), para el referido periodo, detall6 la gerente de

Manufacturas de la Asociacion de Exportadores (Adex), Ysabel Segura.

Por ello dentro de Lima Metropolitana, existen grandes centros o galerias donde se
instalan talleres de confecciones de diversos productos; como prendas de vestir en general,
hasta accesorios 0 neceseres (loncheras, cartucheras, carteras, etc.). Si bien, el contar con
taller de confecciones es una buena manera de emprender y aportar al crecimiento del pais,
muchas veces en estas no se suelen llevar un control adecuado desde el inicio de sus
actividades hasta la entrega final reflejando la deficiencia del manejo de sus operaciones, como

es el caso del presente proyecto de investigacion.

En la empresa Creaciones Yuri, que se dedica a la confeccién de cartucheras, carteras y
loncheras desde hace mas de 7 afos, no cuenta con un adecuado manejo de su sistema de
produccion, lo cual impacta de manera directa en su indice de eficacia; puesto que, no
consigue entregar toda la demanda de pedidos que sus clientes le solicitan durante el mes,
teniendo como resultado un alto nivel de pérdida econémica, demora en entrega de los
productos finales, perjudicando el incremento de su cartera de clientes. Todo esto debido a que
presenta una deficiente distribucion involucrando un mayor tiempo para la produccion de los
productos; asi como también, ausencia de controles desde el inicio de sus operaciones, falta

de planificacion para la compra de los materiales, entre otros.
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Por ello, con la aplicacion de un nuevo método de trabajo y planeamiento de produccioén
se proyecta incrementar el indice de eficacia de la empresa, de esta manera, se lograra llevar
un mejor orden y control dentro del sistema de produccion, que aumentara el nivel de entrega

de los pedidos demandados que realicen a la empresa de confecciones Creaciones Yuri.

1.2. Formulacién del Problema

La empresa Creaciones Yuri dedicada a la confeccion de loncheras, cartucheras y carteras se
ha venido desarrollando desde hace 7 afios atras, durante todo este tiempo no logran
abastecer a todos los clientes que se acercan a solicitar un requerimiento. Por lo que, hoy en
dia, solo cuentan en su cartera de clientes con el 50% de ellos; es decir, Gnicamente llegan a
confeccionar 1500 unidades mensuales de los productos que confeccionan, por ende,

presenta una baja eficacia. Por ello, con la presente investigacion determinaremos:

¢En cuanto se incrementara la eficacia en la entrega de los pedidos demandados de la
empresa de confecciones Creaciones Yuri con la aplicacion de un nuevo método de trabajo y

planeacién de la produccion, durante el 2019?

1.3. Justificacion

La presente investigacion pretende incentivar el desarrollo de nuevos estudios dentro del sector
manufacturero, especificamente en las confecciones de loncheras, cartucheras, carteras. Asi
mismo, con aportar en el desarrollo de nuevas técnicas de recoleccién de datos como las

entrevistas estructuradas, observaciones directas, entre otros.

Al desarrollar la presente investigacion se logra determinar que las actividades se
ejecutaban de una manera inadecuada, obteniendo un 39.5% de promedio de la eficacia con
respecto a la entrega de pedidos demandados entre Octubre de 2017 y Febrero de 2018, lo
cual se ve reflejado en el 50% de clientes que lograr atender. Por ello, al aplicar un nuevo
método de trabajo y planeacion de la produccién, se incrementé la eficacia en la entrega de
pedidos a un 69%, y se redujo sus niveles de impacto econémico a un S/ 9,211.45, alcanzando
mejores niveles de produccién para sus tres productos (loncheras, cartucheras y carteras),

teniendo presente la limitacion del espacio fisico.

Por otro lado, con la aplicacién de este estudio la empresa se vera beneficiado; ya que,
contara con un estudio de tiempo estandarizado, una nueva reorganizacion, sus diagramas de
actividades de cada producto y logrard incrementar la carta de sus clientes realizando mas

entrega de pedidos a sus clientes.
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1.4. Objetivos

En la presente investigacion se determinaron los siguientes objetivos:

1.4.1. Objetivos General

Aplicar un nuevo método de trabajo y planeacion de la produccién para incrementar la eficacia

en la entrega de los pedidos demandados de la empresa Creaciones Yuri 2019.

1.4.2. Objetivos Especificos

a) Desarrollar un nuevo método de trabajo para incrementar la productividad y el
rendimiento de los trabajos realizados.

b) Realizar una nueva planeacion de la produccion para incrementar la utilizacion de la
capacidad.

c) Medir la eficacia en la entrega de los productos demandados y el impacto econdmico
generado.

Matallana Romero Juissa

Saénz Lépez Roscio Isabel Pag. 4



APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA  EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS

UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE

N

CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Nivel Internacional

Segun Gonzalez (2004), en la empresa manufacturera de Serviéptica dedicada al
procesamiento y comercializacion de lentes Oftalmicos en Bogota, Colombia se incrementé la
eficiencia en la atencién al cliente a través de redisefios de métodos de trabajos y disefio de
una planeacion de la produccion. Los resultados obtenidos fueron el ahorro de 819,8 horas de
trabajo por afio y $ 99,519.587 anual con la implementacion del MRP; es decir 10% mas al
escenario que presentaba inicialmente. Por ende, se concluyd que es de vital importancia que
las empresas realicen mejoras en el método para brindar un mejor desempefio en sus
actividades y con ello una planeacion para conocer en qué momento realizar la entrega de un
pedido solicitado y con ello la fidelizaciébn de nuevos clientes. Asi mismo, se recomienda
realizar un andlisis continuo que permitira un mejor nivel de servicios para lograr el

posicionamiento en el mercado.

La investigacion anterior aporté en la presente tesis con su estudio de la metodologia
desarrollada en el redisefio de sus trabajos, en la planeacion de la produccion y en la
implementacion del MRP; asi mismo, las recomendaciones realizadas de contar con un analisis
continuo para el desarrollo de la mejora continua se tomaron en cuenta para la ejecucion de

cada experimento.

Para Criollo (2010), el objetivo de su investigacion fue mejorar la eficiencia del sistema
de produccién de la empresa de Muebles el Carrusel dedicada a la fabricacion de muebles de
madera bajo pedido ubicada en Cuenca, Ecuador. La metodologia aplicada es la
implementacién de un nuevo modelo de planeacién y control de la produccién. Acorde con los
resultados obtenidos se logré incrementar notablemente su capacidad de produccién de 1100
muebles promedio mensual de 150 muebles mensuales. Asi mismo, podemos sefialar que en
la investigacion se concluyé que la planificacion es una actividad fundamental para cumplir con
la disposicién de la materia prima en cada centro de trabajo y contar con formatos para el
control de la produccion. Lo que recomienda el autor es verificar, analizar y evaluar que los
planes de produccion logren cumplir con el objetivo especificado durante el inicio de la

fabricacion.

De acuerdo con lo expuesto por Criollo en su tesis, nos permiti6 conocer la

metodologia que aplicaba; como la descripcion del nuevo modelo y control de produccion que
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acorde a este estudio evaluamos la ejecucion de su planificacion y el cémo contaban con su
material prima a disposicion. También a través de este estudio, nos permitié contar con el

programa de produccion para las cartucheras, carteras y cartucheras.

De acuerdo con Torres & Pifieros (2015), disefiar un sistema de produccién y
operaciones para manufactura textil permiti6 mejorar el proceso productivo de una empresa
Comercializadora ubicada en Bogota, Colombia. Para ello, se apoyé en herramientas de
planeacién de la produccion, pronosticos de demanda, se realizaron disefios de layout que
permitieron un mejor flujo de los procesos. Con la aplicacion de las herramientas se calcul6 que
para el proceso de confeccion, se tiene un valor total de ndmina para todos los trabajadores un
total mensual de $ 34.418.423, lo que significa que el valor de hora disponible para producir es
de $ 143.410; y puesta en marcha del proyecto, ademas, se obtuvo el consumo de costos
indirectos de fabricacién con un valor aproximado de $1.972 por hora. Por otro lado, se obtuvo

también la cantidad de maquinaria a necesitar para la puesta en marcha del proyecto:

Figura 1: Cantidad de maquinaria Final para la empresa Comercializadora de Textil.
CANTIDAD EN

TIPO DE MAQUINA PRODUCCION REFERENCIA
Maquina de cocer 25 Singer 4423
Magquina plana 8 Singer 16 x 231
Maquina Fileteadora 6 Kinger Sk-757 5
Cortadoras Vertical 4 CZD-3 de 8 pulgadas
Plancha de vapor 3 PS-3215 girbau
Plotter 2 Roland XF-640
Maquina de calandrado 3 Monti antonio mod 97/99

Fuente: Disefio de un Sistema para la Produccién en una empresa comercializadora de
textiles ubicada en zona Franca Pereira. Torres (2015). Bogota, Colombia.

El autor concluyd que se logré eliminar los desperdicios, mano de obra innecesaria,
reprocesos por la no calidad del producto; ademas, sugiri6 implementar un ambiente de
participacion entre las gerencias, las partes administrativas y operativas para la resolucion de
problemas; asi como también, la creacion de cultura bajo un enfoque de mejoramiento
continuo; ya que, esto ayudaria al éxito de la implementacion.

El anterior estudio nos permiti6 conocer como desarrollaron su planeacién de la
produccion y su demanda y el redisefio de su layout; ya que, en la presente investigacion
también se desarrollaron las mismas herramientas para incrementar el cumplimiento de los

pedidos demandados, logrando reducir las actividades innecesarias, reprocesos.
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Nivel Nacional

Para Pool (2014), en su investigacion realizada en la empresa de confecciones Sol que se
dedica a confeccionar y comercializar productos de polos ubicada en Truijillo tuvo como objetivo
incrementar la productividad de la linea aplicando estudio de tiempos, métodos de trabajo,
distribucion de planta para evitar recorridos innecesarios y una planeacion de la produccion.
Los resultados fueron el incremento de la productividad de 32.64% a 90.68% permitiendo
contar con un sistema de productivo sin desperdicios, mano de obra innecesaria, ni tampoco
con re procesos logrando una produccion semanal de 500 prendas. Asi mismo, el desarrollo de
la investigacion concluye que la evaluacion economica de la mejora a realizar es factible; ya
que, cuenta con una VAN de 16,462 > 0 y una TIR de 182.33% >COK. Por otro lado, brindd
una serie de recomendaciones como un control contindio a la implementacion para determinar
el cumplimiento de los objetivos; asi como también, brindar capacitaciones a los nuevos
colaboradores con el nuevo sistema de produccion y los términos de método de trabajos

obtenidos para evitar la descontinuacion del estudio realizado.

De la investigacion anterior, es importante resaltar el efecto positivo que generé el
estudio del trabajo y la aplicacién de la planeacion de la produccién; dado que, como se explica
en el parrafo precedente, se logré un incremento en sus indicadores de produccién. De la
misma manera, para la presente investigacion, con el uso de las herramientas y métodos
mencionados, se logra eliminar actividades innecesarias dentro del sistema de produccion de la
empresa Creaciones Yuri, destinando mayor tiempo en la fabricacién de los productos, por

ende, incrementando el nivel de cumplimiento en la entrega de sus pedidos demandados.

Segun describe Ledn (2016), en la empresa Shoes Export Moretti S.A.C dedicada a la
produccion y comercializacién de calzado de cuero para damas en la linea de mocasin ubicada
en el distrito de El Porvenir, Trujillo, no cuenta con una estandarizacion de tiempos, ni con
estaciones de trabajo balanceadas ni mucho menos con una planificacién de la produccién
presentando pérdidas econdémicas dentro de la empresa de S/ 1,594,312.64 anuales, es por
ello, que en la investigacion se tuvo como objetivo reducir los costos de produccion de la linea
de mocasin aplicando las herramientas de estudio de tiempos, MRP, JIT, SRM, balance de
linea. Al analizar los resultados obtenidos se puedo apreciar que hay una disminucién de los
costos actuales el cual nos permite afirmar que se logré reducir las pérdidas en S/.65,345.86

anuales a la situacion inicial.
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Tabla 1: Comparativo de las causas sin mejora y con mejora expresados en soles de la empresa
Shoes Export Moretti S.A.C

CAUSAS COSTO SIN MEJORA | COSTO CON MEJORA BENEFICIO

CR2: Falta planificacion de la

produccién S/.  555356.20 S/.520815.98 S/.  34540.22
CRb: Falta de Estandarizacion de

tiempos Sl 519.478.22 S/. 507,196.84 5/, 1228138
CR4: No se cuenta con estaciones

de trabajo balanceadas S/. 519478.22 S/. 500,953.96 S/. 18,524.26
Total S/, 1,584,312.64 5/. 1,528,966.78 5/. 65,345.86

Fuente: Empresa Shoes Export Moretti S.A.C

En la tabla anterior, se muestran los costeos de las causas raices del problema, haciendo una
comparacion entre el costo aplicando la mejora y el costo sin la misma. Se muestran los
beneficios para cada una de las causas raices.

Finalmente, con toda la informacién recolectada y analizada se procedid a realizar la
evaluacion econdmica arrojando un VAN de S/. 25,523, TIR del 38% y un B/C de 1.76,
significando que la propuesta es totalmente rentable para la empresa. El autor concluy6 que la
propuesta desarrollada es rentable para la empresa y por la falta de estandarizacién de tiempo,
planificacién de la produccién y trabajos no balanceados, pueden llegar a contar con altos
niveles de pérdida econdémicos; asi mismo, recomendaron dar seguimiento a los indicadores
establecidos; ya que, serviran para la mejora continua de la empresa.

Respecto a este antecedente, como plantea inicialmente, la falta de estandarizacién de
sus tiempos y planeacion, provoca pérdidas econémicas para la empresa, situaciébn que
también se apreci6 a inicios en la empresa Creaciones Yuri. Con el empleo de herramientas
como el estudio de tiempos y el MRP, se logra una mejor organizacién de las actividades
teniendo un mejor control dentro del sistema productivo, Dichas herramientas son de gran
apoyo para la presente tesis dado que con el MRP se evita problemas con las materias primas,
por ende, se evita retrasos en los pedidos entregados, incrementando asi su nivel de

cumplimiento.

Nivel Local

Segun describen Lazaro & Ruvilla (2016), su estudio tuvo como objetivo plantear una
propuesta de mejora para incrementar la eficacia en el cumplimento de los pedidos para la
empresa Laser Quality E.Il.R.L ubicada en el Agustino, Lima que se dedica a la fabricacién de
lubricantes automovilisticos. Para la investigacion se desarrollé una planificacién, un prondéstico
de demandas, la elaboracion del MRP del producto y la implementacion del control de stock de
sus insumos, logrando obtener un incremento en la eficacia con respecto al cumplimiento de

los pedidos de un 55.67% que presentaba inicialmente a un 99.95% dentro del 2017; asi
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mismo, se disminuyeron las distancias recorridas dentro de la empresa en un 48.2 %. En su
estudio se concluy6 que los problemas que a travesaba la empresa como la desorganizacion y
la mala planificacién, ocasionaba que se dejard de percibir ganancias. Por Ultimo,
desarrollaron una serie de recomendaciones como el respetar la planificacion, el
abastecimiento de materiales, y con contar con un seguimiento y control de la metodologia

para conseguir un mejor control y rendimiento en la empresa.

En este antecedente local, se emplearon las herramientas que se plantean para el
desarrollo de la mejora de esta tesis. Como se menciona, los autores demuestran la efectividad
de los usos de herramientas de ingenieria dado que al aplicarlos en una empresa en donde
existia desorganizacion y falta de planeacién en su proceso productivo, se logro el incremento
del indicador de eficacia. Por ello, este antecedente sirve de apoyo para la aplicacion de los
métodos y herramientas mencionadas en la empresa de confecciones Creaciones Yuri, dado
gue permitira un mejor control desde la fase inicial de su sistema de produccién (pronosticos)

hasta la fase final en donde se realizan las entregas de sus productos.

Para Lamas (2015), en su propuesta realizada a la empresa Moonline Corporacion Textil
dedicada a la confeccién de prendas de vestir y ubicada en la Victoria, Lima se tuvo como
objetivo mejorar la eficiencia en la demora en la entrega de los pedidos. Para ello, el autor
plantedé propuestas de mejora que logren eliminar las causas raiz como el redisefio de la
metodologia de trabajo, nuevo estudio de tiempos, una redistribucién en las lineas de
confeccién y una planeacién y control de la producciéon adecuada. Se concluy6 el 81% de la
demora en la entrega de los pedidos se debia a la falta de planificacion de la produccion; es
por ello que con la aplicaciéon de las metodologias se logré un ordenamiento de la maquinaria
de acuerdo al producto a confeccionar segun lo determinado por el balance de linea; asi mismo
equilibrar la carga de trabajo en las lineas de costura buscando una mayor eficiencia a utilizar y
en las capacidades de produccién se incrementé de un 44% a un 91% de la eficiencia y con
ello se determind que los requerimientos se establecen de acuerdo al grado de complejidad y

fecha de entrega.

En la tesis citada, se logra apreciar el efecto positivo de las herramientas como la
planeacién en la produccién y nuevos métodos de trabajo. Este trabajo aporta en nuestro
proyecto dado que demuestran que realizando un estudio de trabajo completo, evaluando las
actividades que involucra y conforman todo el proceso productivo, se puede establecer un
nuevo método e incrementar niveles de eficiencia y capacidades de produccion. Con la
aplicacion de estas herramientas, en la empresa de confecciones Creaciones Yuri, se busca

aumentar el nivel de cumplimiento en la entrega de sus pedidos demandados (eficacia).
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2.2. Bases Tedricas
2.2.1. Sistema de Produccién
2.2.1.1. Definicion
Segun Pérez (2016) el sistema de produccién es el conjunto de procesos
interrelacionadas una con otra enfocada que las variables de entrada (insumos)
pasen por una ejecucion fisica de la produccion (conversion y/o transformacion)
completadas con otras actividades para la obtencién de un producto final con el

objetivo de satisfacer las necesidades del cliente.

2.2.1.2. Clasificacion de sistema de produccién
2.2.1.2.1. Produccion por trabajo
Segun Cuatrecasas (2011) consiste en la produccion de lotes de
volimenes no tan altos y con una gran variedad de productos sin
necesidad de que sus procesos estén estandarizados, empleando equipos
de poca especializacion agrupadas acorde a su funcidon (pueden

desarrollar diversas operaciones; es decir, generar mayor tipo de outputs).

2.2.1.2.2. Produccion por lotes
Cuatrecasas (2011) considera que en este tipo de produccion, se realizan
mas operaciones y éstas requieren de mayor especializacién, la
maquinaria y equipo que se emplean son mas sofisticados aunque no
presente un alto nivel de automatizacion, presenta variedad de productos y

son fabricados en volimenes mas altos.

2.2.1.2.3. Produccion en masa
Segun Cuatrecasas (2011) “esta modalidad de disefio se adopta, en
esencia, cuando se trata de fabricacién de lotes mas o menos grandes
de pocos productos diferentes pero técnicamente homogéneos, usando

para ello las mismas instalaciones” (p.75).

2.2.1.2.4. Produccion de flujo continuo
Segun Cuatrecasas (2011) “en esta modalidad, cada maquina y equipo
estan disefiados para realizar siempre la misma operacién y, con
frecuencia, preparados para aceptar de forma automética el trabajo que les
es suministrado por una maquina precedente” (p. 76).
En este tipo de produccion, se logra la fabricacion de lotes de gran
volumen y de buena calidad, vienen a ser productos que ya presentan un

nivel de estandarizacion alto y carece de mucha variedad.
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2.2.1.3. Componentes de un sistema de produccion

Figura 2: Componentes de un sistema productivo.

Fuente: Castro Zuluaga, Carlos. Planeacion de la produccion (2008).

2.2.1.3.1. Procesos de produccion

2.2.1.3.1.1. Definicién

Segun Mufioz (2012) es un conjunto de operaciones interrelacionadas enfocadas
a que la materia prima (insumos) pase por una ejecucion fisica sujetos a estudio de
trabajo mas adecuado para maximizar la eficiencia para la obtencion de un

producto final con el objetivo de satisfacer las necesidades del cliente.

2.2.1.3.1.2. Técnicas aplicada de un proceso de produccién

Figura 3: Técnicas aplicadas a proceso de produccion.

Estudio de meétodos

v

Para simgdificar la terea
v estabiecer métodos
A% BCONGIMICOS
ara efectus

Estudio
del

trabajo

-

Medicidn del trabajo

2 Para determinar
R CUANo tiempo
deberia insumirse
an levarls a cabo

|

Mayaor
productividad

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo. Kanawatry, George (1996).
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2.2.1.3.1.2.1. Estudio del trabajo
Un instrumento altamente efectivo que aplican las empresas enfocadas al
rubro manufacturero es el estudio del trabajo, lo cual les permite incrementar la
productividad mediante el manejo de sus operaciones definiendo una serie de
estandares que se deben cumplir.

Kanawaty (1996) concluye que “el estudio del trabajo es el examen
sistemético de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la
utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con

respecto a las actividades que se estan realizando” (p. 9).

2.2.1.3.1.2.2. Benéeficios del estudio del trabajo

Segun Kanawaty (1996) la accién de investigar y mejorar diferentes
operaciones que conforman los procesos no es algo que recientemente haya
surgido; sino, se viene haciendo desde hace mucho tiempo pero solo lo
lograban aquellos que poseian gran capacidad para desarrollarlo. Ahora, no es
imprescindible contar con una capacidad altamente calificada; pues el estudio
del trabajo permite que en las empresas se puedan perfeccionar las
operaciones si se siguen adecuadamente los pasos o condiciones, en ello
radica su gran utilidad.

Con la aplicacién del estudio del trabajo, se logran grandes beneficios como el
incremento de la produccién que se obtiene por una determinada cantidad de
insumos a usar, es decir, la productividad de la empresa aumenta sin
necesidad de realizar inversiones extras para ello. Por otra parte, dicho
instrumento, ya que es sistematico, involucra los diversos factores que influyen
en las operaciones y permite que se trabaje de manera conjunta para ser mas
eficaces.
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Procedimientos basicos para el estudio del trabajo
Figura 4: Procedimientos para el estudio de trabajo
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Fuente: Introduccion Al Estudio De Trabajo. Kanawaty (2004). (p. 9).

2.2.1.3.1.23.1.
2.21.31.23.1.1.

Técnicas de estudio de trabajo

Estudio de métodos

De acuerdo con Garcia (2005), el objetivo de estudio de métodos
persigue diversos propésitos, de los cuales lo mas importante son
el mejorar los procesos y procedimientos, la disposicién y el disefio
del taller y/o lugar de trabajo; asi como, economizar el esfuerzo
humano y la fatiga, los materias, maquinas y mano de obra,
aumentando la seguridad con la creacién de mejores condiciones
laborales. Por otro lado, el procedimiento del estudio de métodos
consiste en seleccionar el trabajo que se desea mejorar, para
registrar detalladamente el trabajo, analizarlo y elaborar un nuevo
método de trabajo, concientizando a los operarios de la mejora y
con ello poder realizar la aplicacion.
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2.2.1.3.1.2.3.1.2. Medicion del trabajo

Segun Kanawaty (2004), nos senala que “la medicién del trabajo
es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida
efectuandola segun una norma de ejecucién preestablecida”. (p.
251)

Por lo que podemos determinar en base a la teoria anteriormente
sefialada que a través de la medicion de trabajo podemos controlar
la eficiencia e incrementarla bajo el establecimiento del tiempo que

puede realizar un trabajador en una tarea determinada.

Segun Garcia (2005), nos indica que son dos los objetivos que se
logra satisfacer la medicién del trabajo como el incrementar la
eficiencia de este y proporcionar estandares de tiempo que serviran
de informacién a otros sistemas de la empresa, como el de costos

de programacion de la produccion supervision, etc. (p. 178)

2.2.1.3.1.2.3.1.3. Uso de la medicién del trabajo

Segun Kanawaty (2004), “el propésito de la medicién de trabajo es
redactar la naturaleza e importancia del tiempo improductivo, se
cual fuera sus causas, a fin de eliminarlos”. (p.254)

Por ello, podemos determinar que a través del uso se logra realizar
la comparacion de la eficacia; para que asi realicen el cumplimiento
de los objetivos, ademas de poder elaborar diagramas de hombre,
maquinas, recorridos para comprender las actividades que realizan
cada operario y poder organizar y controlar las operaciones en

base al tiempo de desarrollo.

2.2.1.3.1.2.3.1.4. Procedimientos basicos para el desarrollo de la

medicion

El procedimiento béasico para el desarrollo de la medicion de
trabajo, nos ayudan a establecerlos en 5 puntos muy importantes
gue iniciamos con SELECCIONAR, es esta primera etapa debemos
saber que parte de los procesos debemos determinar para el
estudio correspondiente.  Posteriormente, se procede a
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REGISTRAR toda la informacién obtenida en la primera etapa. En
la tercera etapa, debemos de EXAMINAR; es decir, debemos de
comprobar con los datos obtenidos utilizando métodos
correspondientes para disminuir el tiempo improductivo dentro de
las actividades. Por consecuente, la parte de medir, es donde
utilizamos los indicadores que se ajuste a las técnicas de medicion
de trabajo. En la sexta etapa debemos AGRUPAMOS, la
informacion con otros aportes que ayuden a mejorar la
investigacion. Finalmente, en la Ultima etapa, se debe saber
DEFINIR, ya que, concluimos tanto las actividades como

herramientas que vamos a utilizar.

2.2.1.3.1.2.3.1.5. Técnicas de la medicion del trabajo

A continuacion presentamos en un cuadro las técnicas

mencionadas anteriormente:

Figura 5: Técnicas de la medicion del trabajo.

Seleccionar, registrar, examinar y medir cantidad
de trabajo ejecutado, madianta uno de los siguientes
métodos o una combinacion de ellos:

[ i | |
Muestreo Estimacion Estudio Normas de tiempo
del trabajo astructurada de tismpos predaterminadas

I l '

Compilar Compilar
Caon suplemantos para determinar Para establecer
tiempo tipo de operaciones banco de datos tipo

Fuente: Introduccion al Estudio de Trabajo. Kanawaty (2004). (p. 256).

Por ello, dentro de la medicién de trabajo, las técnicas que utilizan

son las siguientes:

2.2.1.3.1.2.3.1.3. Muestreo de trabajo

Segun Kanawaty (2004), “el muestreo de trabajo es una técnica
para determinar mediante muestreo estadistico y observaciones

aleatorias, el porcentaje de aparicion de determinada actividad. “

2.2.1.3.1.2.3.1.4. Estudio de tiempos

La técnica de estudio de tiempos hoy en dia, presenta mayor
relevancia para las empresas; puesto que permite un mejor control
de los procesos y que se tenga conocimiento de los tiempos

adecuados para realizar las operaciones.
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Niebel y Freivalds (2009) sostienen que “En el pasado, los
analistas confiaban més en las estimaciones como un medio de
establecer estandares. Sin embargo, la experiencia ha demostrado
gue ningun individuo puede establecer estandares consistentes y
justos so6lo con ver un trabajo y juzgar el tiempo requerido para
terminarlo” (p. 327)

2.2.1.3.1.2.3.1.4.1. Importancia de la medicion del trabajo

Para Garcia (2005), una de las principales necesidades que
afrontan las empresas es saber aprovechar la utilizacion de los
recursos tanto de los operarios como de los materiales. Para asi
poder reducir los gastos de fabricacion y los costos de mano de
obra directa e indirecta para la produccion. Por esta razon surge la
medicion de trabajo como una técnica de mayor grado de
participacion, los resultados que se obtendran seran beneficiosos.

2.2.2. Planeacion de la produccion

Segun Chase et al. (2009) la planeacion de la produccion se basa en el
trabajo de equipo, departamentos para calibrar la oferta y la demanda para
el buen manejo de la empresa en base a factores internos como la
capacidad, niveles de inventarios, actividades requeridas de la produccién
y los factores externos como disponibilidad de materias, demanda de
mercado, condiciones econdémicas para un adecuado manejo de la
produccion a través de Pronésticos de demanda, Planeacion agregada,
Programa maestro de Produccion, Planeacion de los Requerimiento de

materiales para maximizar la produccion.

2.2.2.1. Planeacién de la demanda

La planeacién de la demanda es considerada como un proceso vital y
base para una planificacibn corporativa, ademas sirve como
herramienta para llevar a cabo los presupuestos a cargo de otra &rea.
Existen diferentes métodos que ayudan a pronosticar o estimar los
valores de la demanda de los productos, a continuacién se mencionan
cada uno de ellos:

o Regresion lineal
o Descomposicion de series de tiempo
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o  Promedio movil simple

e Promedio mdvil ponderado
e Suavizacion exponencial

De todos los anteriores, aquel que mayor proximidad tiene con la
demanda real es el de Regresion lineal, por lo que es importante
mencionar que segun Chase et al. (2009) la regresion expresa la
relacion funcional entre dos variables correlacionadas, empleando de
base a una para estimar la otra. Generalmente se parte de datos
observados con anterioridad y revisando su comportamiento lineal en

el tiempo mediante el uso de gréficas.
2.2.2.2. Planeacién agregada

Segun Chase et al. (2009) en una planeacion agregada se debe
especificar la combinacion 6ptima entre las unidades de producto
terminadas por unidad de tiempo, teniendo en cuenta la cantidad de
trabajadores necesarios para lograr cumplir con la produccién. De la
misma manera, se debe considerar el inventario que no se utilizé del

periodo anterior.
2.2.2.3. Programa maestro de produccion

Segun Velasco y Campins (2015) un programa maestro de produccién
tiene en cuenta los pedidos reales de los clientes, en determinada
cantidades de cada tipo de producto estableciendo un periodo o
intervalo de tiempo para fabricarlos, considerando también cada
recurso involucrado para llegar a un costo mas bajo.

Por otro lado, segun Castro (2008) es necesario especificar la cantidad
de piezas finales que se van a fabricar y cuando, considerando la
demanda de cada producto y comprometiéndose con los pedidos que

han sido prometidos al cliente.
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2.2.2.4, Planeacioén de requerimiento de materiales

“El MRP consiste esencialmente en el calculo de las necesidades
netas de los subconjuntos, componentes y materias primas por
periodos, partiendo de las necesidades netas por periodos de los
productos acabados, es decir, Plan Maestro de Produccion” (Velasco y
Campins, 2015, p.123).

2.2.3. Programacion y control de la produccion (*)

Segun Chapman (2006), se encarga de vigilar la actividad real de
fabricacion de un producto, esto implicada que se haya realizado la
orden real para la produccion del producto a través de programacion de
compras, programacion detallada de produccion, control de entradas y
salidas.

2.2.3.1. Programacion de compras
Segun Castro (2008) para la correcta programacion de compras es
necesario definir qué, cuando y cuanto se debe comprar de las
diversas materias primas que se adquieran exteriormente a la
empresa, teniendo en cuenta la planificacion agregada de la
produccion como el de requerimiento de materiales.

2.2.3.2. Programacion detallada de la produccion
Segun Castro (2008) hace referencia a la programacion detallada
cuando exista una éptima coordinacion entre el area de produccion y el
area de compras, estableciéndose cantidades exactas de insumos a
comprar para alcanzar la meta de los pedidos que son ingresados a
una empresa.

2.2.3.3. Control de entradas y salidas

Segun Castro (2008) debe realizarse un inventario de los productos
tanto terminados como en proceso, asi como también, los materiales
gue se encuentran disponibles en la empresa, lo cual servird para la

retroalimentacion en todo el proceso para la planeacion.
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(*) No se aplica a la realidad de empresa dado que su sistema de produccién es MTO (make to

order) bajo pedidos; es por ello, que la empresa no maneja un sistema de inventario.

2.2.3. Eficacia en la entrega de los pedidos

Se hace referencia a la distribucion de los productos dentro de un determinado periodo

de tiempo, en las condiciones y cantidades que se soliciten, cumpliendo todas las

acciones referentes a ello que permitan que los pedidos lleguen a su destino logrando

la satisfaccion del cliente.

2.2.3.1. ¢, Qué es la eficacia?
Segun Garcia (1998) la eficacia es el “grado de cumplimiento de los objetivos,
metas o estandares” (p. 19).

2.2.3.2. ¢, Qué significa cumplir con los pedidos?
Consiste en la coincidencia de la oferta y la demanda que permite la satisfaccién
del cliente bajo determinadas condiciones. Hoy en dia, ser eficaces ya no es una
opcién sino una obligacion si una empresa quiere permanecer vigente en el
mercado, el cliente y la satisfaccion de sus necesidades es lo que marca su
crecimiento.

2.2.3.3. Distribucién de los productos

Kotler y Armstrong (2008) sostienen que la distribucién de los productos es una
herramienta de marketing que hace referencia a los procesos a realizar para
concretar la entrega de los productos (bienes o servicios) a su destino final,

teniendo en cuenta los diversos canales existentes.

En la distribucién de los productos es necesario considerar una serie de factores
como el tamafio que tendra el pedido que ingresa a la empresa, el tiempo que sera
necesario para hacer efectiva la entrega, los productos que se tengan en stock (en
caso aplicase) o las maneras de hacerlas llegar al cliente, ya sea por uno o mas

canales de distribucion.

Segun Stanton (2003), los canales de distribucién hacen referencia al: Conjunto de
personas y empresas comprendidas en la transferencia de derechos de un
producto al paso de éste del productor al consumidor o usuario de negocios final; el

canal incluye siempre al productor y al cliente final del producto en su forma
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presente, asi como a cualesquiera intermediarios, como los detallistas y

mayoristas. (p. 459)

2.2.3.4. Entrega de productos

Segun Zuluaga (2014) la entrega de productos hace referencia a la transferencia
de los productos desde el punto de origen hasta el cliente o consumidor, logrando
la satisfaccion de su necesidad en el tiempo y condiciones acordadas. Se mide a

través del porcentaje de eficacia en los pedidos solicitados.

2.2.4. Satisfaccion del cliente

Segun Kotler y Keller (2006) la satisfaccion del cliente es la sensacién del cliente
después de comparar los resultados obtenidos y los que esperaba, también
dependen de la calidad de los productos (bienes o servicios) que se adquiere.
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2.3. Términos Basicos

2.3.1. Sistema de produccion

Segun Pérez (2016) el sistema de produccién es el conjunto de procesos
interrelacionadas una con otra enfocada que las variables de entrada (insumos) pasen
por una ejecucion fisica de la produccién (conversién y/o transformacién) completadas
con otras actividades para la obtencion de un producto final con el objetivo de

satisfacer las necesidades del cliente.

2.3.2. Proceso de produccién

Mufioz (2012) considera al proceso de produccion como el conjunto de operaciones
interrelacionadas enfocadas a que la materia prima (insumos) pase por una ejecucion
fisica sujetos a estudio de trabajo mas adecuado para maximizar la eficiencia para la

obtencién de un producto final con el objetivo de satisfacer las necesidades del cliente.

2.3.3. Estudio del trabajo

Kanawaty (1996) concluye que “el estudio del trabajo es el examen sistematico de los
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacién eficaz de los
recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se

estan realizando” (p. 9).

2.3.4. Eficiencia

Garcia (1997) considera a la eficiencia como la capacidad disponible de los recursos
para lograr la productividad mediante el uso que se les da, el cual debe ser 6ptimo.

Segun Chase et al. (2009), nos sefialan que la eficiencia significa hacer algo al costo
mas bajo posible; por ello, un proceso eficiente es producir un bien o prestar un servicio

utilizando menor cantidad posible de insumos. (p. 6)

2.3.5. Productividad

Segun Garcia (1997) la productividad hace referencia al nivel del empleo eficiente de
los recursos para la posterior obtencion de los productos finales a un costo mas bajo.

Segun Chase et al. (2009), nos indican que la productividad es una medida que suele
emplearse para conocer qué tan bien estan utilizando sus recursos(o factores de
producciéon) un pais, una industria o una unidad de negocio. Dado que la

administracién de operaciones y suministros se concentra en hacer el mejor uso
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posible de los recursos que estan a disposicion de una empresa, resulta fundamental
medir la productividad para conocer el desempefio de las operaciones. (p. 28)

2.3.6. Planeacion de la produccion

De acuerdo con Chase et al. (2009) consideran la planeacion de la producciéon como
calibrar la oferta y la demanda para el buen manejo de la empresa en base a factores
internos como la capacidad, niveles de inventarios, actividades requeridas de la
produccion y los factores externos como disponibilidad de materias, demanda de

mercado, condiciones econémicas para un adecuado manejo de la produccién.

2.3.7. Eficacia

Segun Garcia (1997) se defina a la eficacia como el grado de cumplimiento de
determinados objetivos trazados que puede reflejar también la calidad de los mismos.
Segun Chase, et al. (2009), nos informa que la eficacia hacer lo correcto a efecto de

crear el valor maximo posible para la compafiia. (p. 6)
2.3.8. Utilizacion de la capacidad
Segun Chase et al. (2009) define la utilizaciéon de la capacidad como el indice de la

produccion maximo alcanzado al dia entre el nivel de capacidad que se disefi6 el

proceso, el cual nos sefiala el mejor punto de operacion.
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CAPITULO IIl. MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo y Disefio de la Investigacion

El presente proyecto es de Disefio Experimental y de propésito Aplicada; ya que se realizaran
actividades determinadas en un contexto establecido y condicionado para observar el
comportamiento de las variables y comprobar el funcionamiento de las herramientas aplicadas;
es decir, se manipulard de manera intencional la variable independiente para ver el efecto que
causa sobre la dependiente. Segun Vara (2015) mediante el experimento se puede comprobar
hipétesis causales segun el control deliberado de las variables independientes verificAndola asi

de manera empirica.

Dentro de este tipo de disefio de investigacién, pertenece al grupo Cuasi
experimentales; puesto que los grupos de estudio no son asignados de manera aleatoria y se
forman grupos de comparacién donde solo en uno de ellos se manipula la variable
independiente, de esta manera se aprecian los resultados que se obtienen. Segun Carrasco
(2008) “se denominan disefios cuasi experimentales, a aquellos que no asignan al azar los
sujetos que forman parte del grupo de control y experimental ni son emparejados, puesto que
los grupos de trabajo ya estan formados” (p. 70).

A continuacion presentaremos el cuadro de grupo experimental que utilizaremos
durante el desarrollo de la segunda etapa de investigacién, en donde, parte de ella, es el grupo
de control, que realiza el analisis respectivo durante los meses de Octubre 2017 hasta Febrero
2018. Para posteriormente realizar el andlisis del grupo experimental en los meses de Marzo
2018 hasta Junio 2018.
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Tabla 2: Tabla de Control de Grupo Experimental y Grupo de control desde Octubre 2017 a

Junio 2018
GRUPO ASIGNACION PRE PRUEBA TRATAMIENTO POST TRATAMIENTO
GRUPO
R o1 X 02
EXPERIMENTAL
PRE PRUEBA
EXP 1- MARZO X1
MARZO 2018 A
EXP 2- ABRIL X2
JUNIO 2018
EXP 3- MAYO X3
EXP 4- JUNIO X4
GRUPO
R 03 04
CONTROL
PRE PRUEBA

EXP 1- OCTUBRE
AGOSTO 2017 A EXP 2- NOVIEMBRE
FEBRERO 2018  EXP 3- DICIEMBRE
EXP 4- ENERO
EXP 5- FEBRERO

Fuente: Elaboracién de Autores

En la tabla anterior, se muestra el cuadro de los grupos de experimento y control establecidos
para la parte experimental a desarrollar en el mes de marzo a junio 2018.

Adicionalmente, se realiz6 un grupo de seguimiento en los meses de Julio 2018 a

Febrero 2019 para evaluar el comportamiento obtenido en ese tiempo.

3.2. Poblacion y Muestra

3.2.1. Poblacion

La poblacién estd conformada por todos los pedidos que le solicitan sus clientes a la

empresa en un determinado periodo.

3.2.2. Muestra

Se identifico el tamafio de muestra es para una variable cualitativa.

Matallana Romero Juissa

Saénz Lépez Roscio Isabel Pag. 24



APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y

:' N PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
4 UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE
3.3. Hipdtesis

3.3.1. Hipodtesis general

Al aplicar un nuevo método de trabajo y planeacién de la produccién, se
incrementara la eficacia en la entrega de los pedidos demandados de la empresa
Creaciones Yuri 2019

3.3.2. Hipotesis especificas
e Al desarrollar un nuevo método de trabajo se incrementa la productividad y
el rendimiento de los trabajos realizados.
e Al realizar una nueva planeacion de la produccion se incrementa la
utilizacion de la capacidad.
e Al medir la eficacia en la entrega de los productos demandados y el
impacto econémico generado, se comprueba la efectividad de las

herramientas empleadas.

3.4. Variables
3.4.1. Sistemas de Variables

e Variable Independiente
Un nuevo método de trabajo y planeacion de la produccion
e Variable Dependiente

La eficacia en la entrega de pedidos demandados de la empresa Creaciones Yuri 2019

3.4.2. Operacionalizacién de Variables

A continuacion se presenta la matriz de Operacionalizacién con los indicadores utilizados

durante el desarrollo de la investigacion:
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Tabla 3: Operacionalizacion de Variable Dependiente e Independiente

Variables

Concepto

Dimensiones

Sub-dimensiones

Indicadores

Instrumentos

Sistemas
de
produccion
(V1)

Se encuentra
constituido por una
gran cantidad de
componentes como
los proveedores,
clientes, materia
prima, productos
terminados, entre
otros, de los cuales
deben ser
administrados,
coordinados por
medio de proceso
de produccion, la
planificacion de la
produccion y el
control de la
produccion (¥)
para que la gerencia
opere y administre
el sistema de
produccion
combinando flujos
fisicos de
informacion.
Castro Zuluaga
Carlos Alberto.
Planeacion de
Produccién, 2da
ed. Bogota
(segundarevision
en espafiol de
2006).

Ecoe Editorial
(2006).

Proceso de produccioén:
Es un conjunto de
operaciones
interrelacionadas
enfocadas a que la
materia prima (insumos)
pase por una ejecuciéon
fisica sujetos a estudio
de trabajo més
adecuado para maximizar
la eficiencia para la
obtencién de un producto
final con el objetivo de
satisfacer las
necesidades del cliente.
MURNOZ NEGRON
DAVID F.
Administracion de
operaciones. Enfoque
de administracion de
procesos de negocios.
Editorial Cengage
Learning (2012).

conjugar adecuadamente los
recursos econémicos,
materiales y humanos

mediante el uso de técnicas de

estudio de métodos y la
medicién de trabajo para
asegurar el aprovechamiento
de estos orientados al
incremento de la

GARCIA CRIOLLO
ROBERTO. ESTUDIO DEL
TRABAJO. Ingenieria de
métodos y medicién del
trabajo., 2da ed. México (
segunda edicion por MC

GRAWHILL/INTERAMERICAN

A EDITORES (2005)

Produccién
/ Insumos

*Hojas de
observacion
*Cuaderno de
notas
*Cuestionario

Planeacién de la
produccion: Se basa en
el trabajo de equipo,
departamentos para
calibrar la ofertay la
demanda para el buen
manejo de la empresa en
base a factores internos
como la capacidad ,
niveles de inventarios,
actividades requeridas
de la produccion y los
factores externos como
disponibilidad de
materias, demanda de
mercado, condiciones
econdémicas para un
adecuado manejo de la
produccion a través de
Pronésticos de
demanda, , Planeacién
agregada, Programa
maestro de Produccion
, Planeacion de los
Requerimiento de
materiales para
maximizar la produccion.
CHASE B. RICHERAD,
JACOBS F. ROBERT Y
AQUILANO NICHOLAS.
ADMINISTRACION DE
OPERACIONES.
Produccién y cadena de
suministros
Duodécima edicion
revision México por MC
GRAW HILL/
INTERAMERICANA

EDITORES ( 2009)

*Capacidad: se suele

considerar como la cantidad de
produccién que un sistema es

capaz de generar durante un

periodo especifico, implicando

para su medicién

*

Niveles de Inventario

* Actividades requeridas de la

produccién
*Manejo de Produccion
*Prondstico de Ventas
* Planeacion agregada
* Programa Maestro de
Produccién
* Planeamiento de
requerimiento de materiales.
CHASE B. RICHERAD,
JACOBS F. ROBERT Y
AQUILANO NICHOLAS.
ADMINISTRACION DE

OPERACIONES. Producci6n

y cadena de suministros

Duodécima edicién revision
México por MC GRAW HILL/

INTERAMERICANA
EDITORES (2009)

Horas
Estandar
Producidas
/ Horas
Trabajadas

Capacidad
utilizada /
Mejor nivel
de
operacion

*Cuaderno de
notas
*Cuestionario
*Formato de
tiempo estandar

*Cuaderno de
notas
*Cuestionario
*Formato de
tiempo estandar




A

\

(*) No se aplica ala
realidad de empresa
dado que su
sistema de
produccion es MTO
(make to order) bajo
pedidos; es por ello,
que la empresa no
maneja un sistema
de inventario.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Control de produccién:
Se encarga de vigilar la
actividad real de
fabricacién de un
producto, esto implicada
gue se haya realizado la
orden real para la
produccion del producto a
través de programacion
de compras,
programacion detallada
de produccion, control
de entradas y salidas.
N. CHAPMAN
STEPHEN.
PLANEACIOIN Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION.
PEARSON /PRETICE
HALL. MEXICO (2006)
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* PROGRAMACION DE
COMPRAS: proceso donde se
define qué, cuando y cuanto
comprar de las diferentes
materias primas. Se mide con
el .

CASTRO ZULUAGA,

CARLOS ALBERTO.

PLANIFICACION DE
PRODUCCION. FONDO
EDITORIAL UNIVERSIDAD
EAFIT (2008)

Valor de
compras /
Total de

ventas

*Cuaderno de
notas
*Cuestionario
*Entrevista

*CONTROL DE ENTRADAS Y
SALIDAS: etapa donde se
actualiza el inventario tanto lo
gue entra con lo que sale ,
permitiendo , el registro de la
materia prima, componente,
productos finales. Se mide con
la rotacién de mercaderias, se
mide con la

CASTRO ZULUAGA,
CARLOS ALBERTO.
PLANIFICACION DE

PRODUCCION. FONDO
EDITORIAL UNIVERSIDAD
EAFIT (2008)

* PROGRAMACION
DETALLADA DE
PRODUCCION: es la base del
sistema total de planeamiento y
control puesto que en esta fase
deberan producirse en relacion
a los tamarfios de produccion,
fechas de entrega, ajuste de
mano de obra. Se mide con la

VELASCO SANCHEZ, JUAN
Y CAMPINS MASRIERA
JUAN ANTONIO. GESTION
DE LA PRODUCCION DE
EMPRESA. PLANIFICACION,
PROGRAMACION Y
CONTROL. EDICIONES

PIRAMIDE (2015)

Ventas
acumuladas
/ Inventario
promedio

*Cuaderno de
notas
*Cuestionario
*Entrevista
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Segun Garcia
(1997) la eficacia
es el “grado de
cumplimiento de
los objetivos,
metas o
estandares” (p.
19).

El cumplimiento
de los pedidos
consiste en la
coincidencia de

la ofertay la
demanda que
permite la Distribucion de los
satisfaccion del | Productos: Herramienta .
cliente bajo de marketing que hace trans:z'a ?gﬁcrigfzreegza ?olc?uctos
determinadas referencia a los procesos desde el punto de ori% en hasta
condiciones. a realizar para concretar el cliente o consumidor,
SRS E 08 logrando la satisfaccion de su
. Es la productos (bienes o 9 . . # Pedidos
Eficacia del - o o . necesidad en el tiempo y .
- distribucion de | servicios) a su destino L . entregados Cuaderno de
cumplimiento ) . condiciones acordadas. Se mide
: los productos | final, teniendo en cuenta . ; [ # Total de notas
de los pedidos . a través del porcentaje de . . . .
dentro del los diversos canales X pedidos Cuestionario
demandados . . en los pedidos . )
periodo, las existentes. s demandado Entrevista
(VD) . o~ solicitados.
condiciones y Kotler Phiplip y % S X mes
cantidades que Armstrong Gar AUelgfe [ 2 Sz, ik e
0es q 9 Y- & Fernandez, H. S. (2014).
se soliciten, Fundamentos de . P~
) - Indicadores logisticos en la
cumpliendo Marketing. Octava Bt
L cadenade suministro como
todas las Edicién. Pearson p
- - . apoyo al modelo scor. Clio
acciones Educacion, México América, 8 (15), 90 - 110
referentes a ello (2008) ’ ’
gue permitan
gue los pedidos
lleguen a su
destino logrando
la satisfaccion
del cliente. Jordi
Pau Cos;
Ricardo de
Navascués.
Manual de
Consultade
Gestion
Pedidos y
Distribucion.
(2008)
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3.5. Técnicas de recoleccién de Datos

Para la realizacion del proyecto de investigacién se emplearon diversas técnicas de recoleccion de
datos; ademas, se logrd obtener documentos orales, que segun Carrasco (2008) “se denomina con
este nombre a todo instrumento que contiene o registra grabaciones de la voz humana, tales como:
discos, casetes, CD ROM y cualquier otro material electromagnético” (p.276), y filmicos que segun
Carrasco (2008) “son aquellos que reproducen la imagen y el sonido de eventos o situaciones

sociales pasadas” (p. 277).

Entre las técnicas para la recoleccion de datos se tiene la técnica de observacion, mediante el
cual se obtienen y aprecian las caracteristicas y cualidades de alguna situacion, lugar, objeto, etc.
que se tiene en la realidad. Segun Carrasco (2008) “la observacion se define como el proceso
sistematico de obtencién, recopilacion y registro de datos empiricos de un objeto, un suceso, un
acontecimiento o conducta humana con el proposito de procesarlo y convertirlo en informacion” (p.
282).

Las técnicas de recoleccion utilizadas han sido validadas con un informe de juicio por un
experto el cual nos permite determinar la claridad, objetividad, organizacién, consistencia y

metodologia utilizada para el andlisis de esta herramienta durante el desarrollo de la tesis.

Los medios utilizados para esta técnica son las camaras fotograficas, los celulares, etc.;
mientras que los instrumentos de observacion empleados son el cuaderno de notas; ya que, es
instrumento sencillo pero de gran utilidad para registrar datos importantes después de una

observacién espontanea (ver anexo 1) y la ficha de observacion (ver anexo 2).

Por otro lado, otra técnica para la recoleccion de datos es la encuesta con escalas utilizado
en el analisis de las causas con la cual se obtiene informacién oportuna y objetiva (ver anexo 3).
Segun Carrasco (2008) concluye que la encuesta es una técnica de exploracién que recolecta datos a
través de preguntas formuladas de manera directa o indirecta a quienes conforman la unidad de
analisis de la investigacién. Dentro de los instrumentos que complementan la técnica de la encuesta,
se tiene a la entrevista y el cuestionario, los cuales fueron empleados en este proyecto de

investigacion.

La entrevista es un instrumento en donde existe un didlogo interpersonal entre el entrevistado
y el entrevistador. De acuerdo a las formas de entrevista, se empled la entrevista no estructurada o
informal; ya que segun Carrasco (2008)’se realiza de manera espontanea y con toda libertad para el
investigador” (p. 317). Del mismo modo, se empled el cuestionario, que permite la obtencion de

informacion y datos de manera directa a través de una serie de preguntas elaboradas.



APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS

UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE

N

3.6. Procedimiento

El desarrollo de la investigacion se lleva a cabo en la Empresa Confecciones Creaciones Yuri con el
R.U.C. 10092360658 ubicada en la Calle Jiron Andahuylas Mz B2 Lt 41 urb. Santa Rosa. La empresa
se dedica desde hace 7 afios atras a la confeccion de articulos de loncheras, cartucheras y carteras
para la venta a clientes tanto de lima como de Provincia (Chiclayo, Abancay, Arequipa, entre otros).
Actualmente, la empresa de confecciones Creaciones Yuri cuenta con 7 trabajadores y cuenta con

dos areas importantes dentro de la empresa como es el area de ventas y el area de produccion.

La informacién que se recopild sobre la situacion inicial de la empresa se realiza desde
Agosto 2017. A continuacién se muestran a través de imagenes los productos que confeccionan la

empresa y la situacion inicial de esta.

Imagen 1: Lonchera

Fuente: Elaboracion de autores

En la Imagen 1 se puede apreciar el modelo de lonchera que la empresa Creaciones Yuri ofrece a
sus clientes, esta puede variar en colores.

Imagen 2: Cartuchera

Fuente: Elaboracion de autores

En la Imagen 2 podemos observar el producto final de cartuchera que la empresa Creaciones Yuri

confecciona para sus clientes.
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Imagen 3: Vista panoramica de la empresa Creaciones Yuri

Fuente: Elaboracién de autores

Como podemos ver en la Imagen 3, nos muestra la vista panoramica de la empresa Creaciones Yuri,
donde observamos que cuenta con el area de corte, 4 maquinas de coser, una mala organizacion y

espacio inadecuado para almacenamiento de telas, cortes, retrasos, material en proceso.

Imagen 4: Layout Inicial de la empresa Creaciones Yuri

PUERTA

o
EEEEE o
B §
B 2

H=HH 5
==

AREA DE
VENTAS

SIM APILAR

AREA DE
SERVICIOS
(BANO)

o
1o

MAQUINA 4
PUERTA

AREA DE

VENTANA

CORTE ;

6l

MAQUINA 2
PRODUCTO a MAQUINA 1
SIN APILAR i i MAQUINA 1
@%%%%%

Fuente: Elaboracion de autores

MAQUINA 3

PRODUCTO SIN
APILAR

De acuerdo a la Imagen 4 observamos el layout que cuenta inicialmente la empresa. Este es un
espacio de 80 m?, donde se encuentra divida por el area de corte, productos apilados (materiales no
utilizados, materia prima inicial), el drea de confeccidon (4 maquinas) y productos almacenados sin

organizacion.
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Imagen 5: Inadecuado almacenamiento de telas, materiales innecesarios, retazos.

Fuente: Elaboracién de autores

En la Imagen 5 se puede observar la falta de organizacion de los materiales; ya que, en un espacio
reducido se encuentran materiales en proceso, algunas telas, materiales innecesarios, bolsas sin

utilizar, etc. Siendo este una oportunidad para ser utilizado para la produccion de los productos.
Imagen 6: Inadecuada distribucién

b\

Fuente: Elaboracion de autores

En la Imagen 6 podemos ver la mala distribucién por la falta de espacios entre la zona de corte y la
zona de costura. Ademas podemos apreciar que en el medio de ambos espacios se encuentran los
sacos de productos terminados que seran entregados a los clientes; es decir, no existe una zona para

gue el colaborador realice el empaquetado respectivo del producto terminado.
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Imagen 7: Maquinas no utilizadas

Fuente: Elaboracién de autores

En la Imagen 7 observamos que dos maquinas de las 4 que utiliza la empresa se encuentran en paro;
dificultando la linea de produccion y con ello existe un retraso en la entrega y no logran ampliar su
cartera de clientes; ya que, con esto solo atienden el 50% de clientes que llegan a requerir su

atencion.

Por ende al conocer el status de cada una de las areas involucradas, se desarroll6 el analisis
de los 5 porqués (ver anexo 4), con respecto a las 4M (mano de obra, materiales, métodos y
maquinas). Ademds, el andlisis realizado nos permiti6 determinar las causas principales y

secundarias. A continuacién, mostramos el Pareto obtenido en el estudio:

Tabla 4: Impacto Econémico mensual de las Causas Secundarias de las 4 “M” de la empresa
Creaciones Yuri

5°.- ¢ Cudles son las Causas?

Principales Secundarias éCual es el impacto éCudl es el
econémico? impacto
econdémico?
Mano de No hay control de asistencia S/. 706.02 S/.2,930.75
obra Perfil inadecuado, mal desempefio S/.2,224.73
Materiales Defectos en el material S/. 23.53 S/. 4,965.70
Demora en entrega de materiales S/.4,942.17
Métodos Mala distribucion S/. 14,039.99 S/. 16,264.71
No hay estandarizacion de procesos S/.2,224.73
Maquina  Uso incompleto de horas de galeria S/.116.57 S/.140.11
Fallas constantes en la maquina S/.23.53

Fuente: Elaboracién de autores
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En la Tabla anterior se muestra el impacto econémico mensual de las causas secundarias por cada
causa principal como mano de obra, materiales, métodos y maquina.

Tabla 5: Impacto Econémico mensual de las Causas Principales de las 4 “M” de la empresa
Creaciones Yuri

Causas Impacto econémico % % Acumulado 80-20%
Métodos S/.16,264.71 67% 67% 80%
Materiales S/. 4,965.70 20% 87% 80%
Mano de S/.2,930.75 12% 99% 80%
obra
Maquina S/.140.11 1% 100% 80%
Total S/.24,301.28 100%

Fuente: Elaboracién de autores

En la Tabla anterior, se muestra el impacto econémico mensual de las causas principales como mano
de obra, materiales, métodos y maquina y la distribucion entre el 80% y el 20%.

Graéfico 1: Pareto de Causas de la Empresa Creaciones Yuri

Pareto de Causas de la empresa Creaciones Yuri

S/. 25,000.00 100%
W5
$/.20,000.00 80%
/ ve 70%
S/. 15,000.00 60%
50%
$/.10,000.00 ‘e 40%
30%
$/.5,000.00 20%
H =
S/.0.00 —_— 0%
1 2 3 4
EE Impacto econdmico  ==@==% Acumulado 80-20%

Fuente: Elaboracién de Autores

En el grafico anterior podemos determinar que las principales causas a mejorar son los métodos y
materiales que presenta la empresa Creaciones Yuri por el alto impacto econdmico; ya que, en
conjunto representan un 87% de las causas a mejorar.

Posteriormente de realizar la determinacién de las causas principales y secundarias, se

desarroll6 el diagrama de Ishikawa para identificar las causas raices del problema que viene
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ejecutando la empresa Creaciones Yuri en el dia a dia de sus operaciones. A continuacion

presentamos el Diagrama de Ishikawa elaborado para el presente estudio.

Gréfico 2: Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracién de autores

En la gréafica anterior podemos visualizar, las raices que ejecutan en cada causa principal teniendo
como resultado el bajo nivel de eficacia en la entrega de pedidos demandados de la empresa

Creaciones Yuri.

Con ello, determinamos que el principal problema que afronta la empresa en el sistema de
produccion es con respecto a los métodos de trabajo (ya que, no cuenta con una estandarizacion de
procesos, ni con una buena organizacion); ademas, se logré identificar que la causa raiz que debe
ser eliminada, es el bajo nivel de eficacia en la entrega de los pedidos. Posteriormente, al evaluarlos
en base al impacto econémico de pérdida, se determind qué factor es el primordial para mejorar la
situacién de la empresa. Por ello, se procedié a elaborar propuestas y comparar herramientas

metodolégicas para determinar la mas adecuada a ejecutar en este proyecto (ver anexo 5).

Identificadas las herramientas a aplicar, se desarroll6 la matriz de operacionalizacion (ver
anexo 6). En esta matriz encontramos las dimensiones a trabajar; asi como los indicadores que nos

permitiran realizar un mejor control y los instrumentos para completar el desarrollo del estudio.

Luego, se realiz6 la determinacion de los objetivos de la investigacion que fueron resultados
de la comparacién entre lo tedrico y lo real de las actividades de las variables dependiente e
independiente (ver anexo 7). Posteriormente, al determinar nuestros objetivos tanto generales como
especificos, estos fueron formulados mediantes hip6tesis para brindar respuestas a las preguntas

planteadas.
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Para llevar a cabo el objetivo general del presente estudio, se debe ejecutar los tres objetivos
especificos, cada uno de ellos cuenta con indicadores principales para evaluar el progreso respectivo;
asi mismo, es importante conocer los pasos que debemos desarrollar para contar con un control
optimo. Todos los experimentos se desarrollaron de acuerdo al plan de accién (ver anexo 8)
desarrollado para la etapa de experimentacion que se llevo a cabo desde Marzo 2018 a Junio 2018.
Luego de ello, se realizé el seguimiento de los indicadores de cada objetivo especifico finalizando en
Febrero 2019.

Se realizaran 4 experimentos durante el estudio. El desarrollo del primer experimento
comenz6 desde Marzo 2018 de acuerdo a lo programado con el plan de accion, el tiempo
determinado para el desarrollo de cada experimento era de 1 mes; ya que, el resultado del indicador
principal del proyecto tenia que ser presentado al Gerente General de la empresa para la previa
evaluacion y oportunidad de mejora de este; debido a que, se encontraba sujeto a cambios de
acuerdo con la herramientas aplicadas para el logro de la aplicacion del nuevo método y planeacion
de la produccion para incrementar la eficacia en la entrega de los pedidos demandados de la
empresa de confecciones Creaciones Yuri 2017.

Para cumplir con el propdsito de la investigacién, el primer objetivo es desarrollar un nuevo
método de trabajo para incrementar la productividad y el rendimiento de los trabajos realizados para
adquirir una mayor cantidad de articulos a menor costo. Para llevar a cabo este objetivo debemos
elaborar 7 pasos. Los primeros pasos a ejecutar es el definir y analizar desde el visto de vista humano
identificando los riesgos de accidentes, también evaluar desde el nivel econdmico, donde se procede
a costear cada producto determinado y finalmente analizar desde la vista funcional, donde
procedemos a identificar los cuellos de botella de la secuencia de cada proceso involucrado en la
produccion que realiza la empresa para la produccion de carteras, cartucheras y loncheras (Ver
anexo 9).

Posteriormente, realizamos el registro de la produccién de los productos (cartuchera, cartera
y loncheras) de forma clara y concisa para conocer el tiempo de produccién (Ver anexo 10); asi
mismo, estos fueron detallados a través de diagramas de actividades (Ver anexo 11) y diagramas de
recorrido (ver anexo 12), para poder analizar a detalle y cuestionarnos el ¢dénde?, ¢ cuando? y el
Jquién?, se debe evaluar cada operacion con el fin de sistematizar a un nuevo método de trabajo.
Una vez detallado, se procede a identificar las operaciones que se deben ser eliminadas, cambiadas,
reorganizadas y/o simplificadas para obtener una mejor organizacion del &rea de produccion. Todas
las actividades desarrolladas anteriormente deben brindarse a los trabajadores para que se logre una
rapida adaptacion al nuevo método de trabajo aplicAndolo en las labores diarias de la produccion y no

se vea afectado posteriormente.
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Entonces, para evaluar que tal ha sido el comportamiento del primer objetivo durante el
desarrollo del experimento a comparacién de la situacion inicial de la empresa, se tiene que medir a

través del indicador de la productividad para controlar el empleo de los recursos.

Para lograr la aplicacion de un nuevo método de trabajo en el sistema de produccion e
incrementar la eficacia en la entrega de pedidos demandados, también se debe aplicar la técnica de
estudio de tiempos para incrementar el grado de rendimiento (eficiencia) de los trabajos realizados, el
cual consiste en el desarrollo de 7 pasos. Una vez obtenido el nuevo proceso en el area de
produccion, este debe pasar por un andlisis de operaciones que realice cada producto y deben ser
agrupadas acordes a sus funciones para posteriormente registrar cada dato esencial que se obtenga
de cada uno de ellos, y asi examinar de manera critica y establecer si el método empleado es el mas

eficaz y productivo.

Para evaluar el comportamiento del desarrollo del experimento, el indicador de la eficiencia

nos permite controlar la capacidad disponible de las horas trabajadas.

El tercer objetivo involucrado en la aplicacion del proyecto es realizar planificacién de la

produccion y mejorar la utilizacion eficaz de los recursos, el cual involucra llevar a cada 9 actividades.

La principal es aplicar un método cuantitativo de regresion lineal para proyectar la demanda
de la empresa durante el 2018, acorde a la data histérica obtenida en el afio anterior y con esto
realizar un plan agregado de produccion para determinar la cantidad de trabajadores necesarios para
la fabricacion de cantidades determinadas en relacién a los pedidos, asi mismo, como la elaboracién
de un programa maestro de produccién especificando el tiempo y la cantidad a producir

semanalmente, comprometiéndose a la entrega de los pedidos demandados por los clientes.

A través del apoyo de la explosion de materiales se determinara la cantidad de cada materia
prima involucrada en la produccién de cada producto, para luego registrarlo en una lista de
especificaciones, en este caso un registro de entrada y salida de materiales de acuerdo a los
requerimientos de la empresa (ver anexo 13) para llevar un control al momento de contabilizar y
registrar los materiales que estén pronto a llegar. Posterior a ello, con la elaboracién de una
planeacién de requerimiento de materiales se aportara para conocer cuando y cuanto se debe
realizar la compra de materiales, para lograr la entrega de los productos terminados oportunamente y

fidelizar mayor cantidad de clientes.

Todas las planificaciones tanto de materiales, como cantidad de productos a producir durante
la semana y el personal a necesitar y la proyecciéon de las demandas a producir para el 2018 deben

estar coordinadas con las areas de produccion para un desarrollo 6ptimo.
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Durante el desarrollo de este objetivo, el indicador que nos permitird medir es la capacidad de
utilizacion; ya que, este controlara el nivel de acercamiento de la produccién y el mejor nivel de
operacion de la empresa.

En el desarrollo del dltimo objetivo también nos permite evaluar los resultados de costo
beneficio de la mejora realizada para comprobar su efectividad calculando la eficacia en la entrega de
los pedidos demandados e identificar el impacto econémico del nuevo valor de la eficacia.

Por otro lado, después de realizar y evaluar todos los experimentos establecidos mediante
sus respectivos indicadores, se procedera a hacer un seguimiento del indicador general; en este caso
la eficacia, para poder mantener un control del nuevo sistema de produccion que se implementara y

determinar si efectivamente mantiene un comportamiento constante a partir de las mejoras sugeridas.

La finalidad de realizar el seguimiento radica en poder controlar el correcto funcionamiento de
las metodologias y herramientas de ingenieria aplicadas a todos los procesos en el sistema de

produccion de la empresa Creaciones Yuri.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

En este capitulo se expondra el resultado obtenido en el Gltimo experimento desarrollado en Junio
2018 en base al diagnéstico realizado de los experimentos anteriores; ya que estos se desarrollaron
segln el procedimiento descrito en el capitulo anterior. En estos resultados describen el desenlace
obtenido de cada objetivo enfocados a través de un nuevo método de trabajo y una planeacioén de la

produccion y como logré incrementar la entrega de pedidos en la empresa Creaciones Yuri.

Por ello, a continuacion se mostrara el nuevo layout reorganizado que la empresa

Confecciones Yuri utilizara para su produccion:

Imagen 8: Nuevo Layout de la empresa Creaciones Yuri
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Fuente: Elaboracion de autores

En la imagen 8 podemos ver que después de la aplicacién de los 3 experimentos anteriores
realizados entre marzo 2018 y mayo 2018, se definié el nuevo layout con el que desarrollardn sus
actividades, esto gracias a la aplicacion del nuevo método de trabajo.

A continuacion, mostraremos el cuadro comparativo del layout inicial contra el layout final para
identificar las mejoras realizadas.
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Imagen 9: Comparativo de Layout Inicial vs Layout nuevo de la empresa Creaciones Yuri
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Fuente: Elaboracion de Autores

En la Imagen 9 apreciamos la diferencia de la organizacion que presentaba inicialmente a la que
presenta actualmente, se logré establecer estaciones de control de calidad, empaquetado, estacion
para la llegada de materia prima, productos en proceso , entre otros; ya que inicialmente no contaban
con ninguna ubicacion y todos los encontrabas en productos por apilar. También, se establecié una

zona para el proceso de confeccién y se elimind las zonas desorganizadas.

Una vez identificado el nuevo layout también elaborado en 3D (Ver anexo 14) se alinearon
conjuntamente los procesos de confeccion para las loncheras, cartucheras y carteras. A continuacion,

presentamos las nuevas secuencias de actividades para cada producto.

Tabla 6: Descripcion de actividades de confeccién de cartucheras con el nuevo método de trabajo

Traslado de tela hacia mesa de corte

Corte de tela para las orejas

Traslado de esponja hacia mesa de corte

Corte de esponja para las orejas

Traslado de forro hacia mesa de corte

Corte de forro para las orejas

Corte de malla de gorra

Corte de cinta negra para el borde la malla gorra
Corte de Tella pequefia

Traslado a la maquina de coser
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Costura de tela + esponja +forro (Orejas de Lado Medio)

Costura de tela+ esponja +forro (Orejas de Lado Trasero)

Costura de borde de la cinta negro de la malla

Costura de borde negro de la malla + cierre parte 1

Costura de cierre parte 2 con corte de tela pequeia

Costura de tela cortada mas cierre 1 al extremo derecho

Costura de tela cortada mas cierre 2 al extremo izquierdo

Union de las costuras del armado para el cuerpo de cartuchera

Colocar su aza negra a la cartuchera (2)

Costura de cinta negra a los extremo derecho de la cartuchera.

Costura de cinta negra a los extremo izquierdo de la cartuchera.

Coser la oreja de Lado Medio terminada + unién de las costuras del armado para el cuerpo de
cartuchera

Coser la oreja de Lado Frontal terminada + unién de las costuras del armado para el cuerpo de
cartuchera

Coser la oreja de Lado Trasero terminada + union de las costuras del armado para el cuerpo de
cartuchera

Control de Calidad

Empaquetado
Traslado de producto final al drea de productos terminados

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior podemos ver que la nueva descripcién de actividades de la confeccion de
cartucheras a través del nuevo método de trabajo son 27 operaciones a realizar que inicia con
traslado de materia prima hacia el proceso de corte como el término final de la operacion con el
traslado del producto final al area de productos terminados.

Tabla 7: Descripcidén de actividades de confeccién de loncheras con el nuevo método de trabajo

Traslado de tela hacia mesa de corte

Corte de tela: Lado Frontal (2)

Corte de tela: Base

Corte de tela: Aza

Corte de tela: El arco

Traslado de esponja hacia mesa de corte
Corte de esponja: Orejas de Lado Frontal (2)
Corte de esponja: Base

Corte de esponja: El arco

Traslado de forro hacia mesa de corte
Corte de forro: Orejas de Lado Frontal (2)
Corte de forro: Base

Corte de forro: El arco

Corte de la cinta rosada para la aza

Corte de la cinta rosada (azas laterales)
Corte de la cinta rosada (sujetadores)

Corte de la cinta rosada (tira de la lonchera)
Corte de malla Rosada para el tomatodo
Corte de Elastico

Corte de Mica

Traslado a la maquina de coser
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Coser Tela de aza con cinta de rosada para la aza

Coser Aza con tela de Arco

Remallado en cada lado de la aza (2)

Costura de Doblez de la malla rosada

Costura la malla rosada terminada al lado inferior derecho del Arco

Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral derecho

Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral izquierdo

Coser el soporte al lado derecho de la tela del arco

Coser el soporte al lado izquierdo de la tela del arco

Coser la esponja de Arco, Forro, Tela del Arco terminada AL PUNTO

Coser la Tela de Base + Forro de Base+ Esponja de Base

Coser arco forrado terminado + base forrada terminada

Coser tela LATERAL TRASERO + FORRO LATERAL TRASERO+ESPONJA LATERAL TRASERO
Coser la cinta rosada par agarrador en la parte superior del LATERAL TRASERO

Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral derecho

Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral izquierdo

Coser el soporte al lado derecho de la tela en la parte inferior izquierdo del lateral trasero
Coser el soporte al lado derecho de la tela en la parte inferior derecho del lateral trasero
Coser elastico en la parte LATERAL TRASERO la medio

Coser la tela cortada (1) + CIERRE

Coser la tela cortada (2) + CIERRE

Coser Tela 1y 2 con cierre terminado + MICA cortada

Coser FORRO (2)+ ESPONJA (2)+ TELA (2)

Coser borde con vivo de operacién anterior

Coser de ARCO BASE TERMINADO mas LATERAL TRASERO TERMINO

Coser ARCO BASE TRASERO TERMINADO mas LATERAL FRONTRAL

Colocar soporte entre la cinta rosada para LA TIRA DE LA LONCHERA
Coser base cerca al soporte que sujetard la tira

Control de calidad

Empaquetado

Traslado de producto final al drea de productos terminados

Fuente: Elaboracion de autores

En la tabla anterior podemos ver a través del nuevo método de trabajo son 52 operaciones a realizar
gue inicia con traslado de materia prima hacia el proceso de corte como el termino final de la
operacion con el traslado del producto final al area de productos terminados

Tabla 8: Descripcion de actividades de confeccién de carteras con el nuevo método de trabajo

Traslado de cuero a la mesa de corte

Corte de cuero: Lado frontal

Corte de cuero: Lado trasero

Corte de cuero de lateral derecho

Corte de cuero de lateral izquierdo

Corte de cuero para base

Corte de cuero: Manillas (4)

Corte de cuero para aza (2)

Corte de cuero: Unidn de piezas laterales (2)
Corte de cuero: Unidn de piezas frontales (2)
Corte de cuero: Final de cierre
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Corte de cierre mayor

Corte de cierre menor

Corte de material durito (2)

Corte de forro de los laterales

Corte de forro de los lados

Corte de forro: Bolsillo trasero

Traslado a la maquina de coser

Costura de forro lateral derecho+ izquierdo +base
Costura de cuero de aza + material durito (2)
Colocar argolla en cada extremo (4)

Coser los extremos con la manija terminada (4)
Coser cuero de manija con lado frontal (2)
Colocar argolla con cuero de manija frontal (2)
Coser cuero de manija para fijar aza (2)

Costura de cierre en parte trasera (22cm cierre #5)+forro de bolsillo

Costura bolsillo interno trasero

Coser cuero de manija con lado trasero (2)

Colocar argolla con cuero de manija trasero (2)

Coser cuero de manija para fijar aza (2)

Costura de forro+ cierre +piezas de cuero frontales (2)
Costura de base+ laterales+ frontales

Costura de la unién del forro interno de la cartera +el forro externo (cuero)

Costura de cierres con cuero para union final

Costura de acabado de bordes de la cartera

Control de calidad

Empaquetado

Traslado de producto final al drea de productos terminados

Fuente: Elaboracion de autores.

En la tabla anterior podemos ver a través del nuevo método de trabajo son 38 operaciones a realizar
gue inicia con traslado de materia prima hacia el proceso de corte como el termino final de la

operacion con el traslado del producto final al area de productos terminados

Posteriormente a la identificacién de las nuevas operaciones establecidas para la confeccién de las

cartucheras, loncheras y carteras, estas se realizaron en representacion grafica para proporcionar

una imagen clara y precisa de la nueva secuencia. A continuaciéon, presentamos los diagramas

determinamos para cada producto correspondiente:
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Diagrama 1: Proceso de Confeccion de Cartucheras

PROCESO DE CONFECCION DE
CARTUCHERA

l DIAGRAMA DE ACTIVIDADES |

I EMPRESA CREACIONEE CONFEECIONES TURI

PROCEZ0 DE COMFECCION DE CARTUCHERA|

FIEZA Cartuchera DIAGRARA M1
norere [____1.......... mareRnl_ ]
EE INICIA EN Area de Corte
ZETERMIMA EN Area de Empagquetade
HECHO FOR: Matallana Romera Julizza g Saena Lopea Roscio lzabel FECHA Plar-1&
REWISION FINAL: Agripina Lidia Yargas Lages PRODUCCION MENSUAL

Dezcripcitn del mévodo Actual . 4 3 rd
5 g o L
Traslada de tela hacia mesa de coree . 12 1 003
Carke de kela para laz oreas ' 1 I3
Traslado de ezponja hacia mesa de carte ' 12 1 0.7
Corte de erponja para las orejas |:",- . 1 47.04
Trazlado de Forra hacia mesa de corte ' 1.2 1 003
Corte de Forra para las orejas |::> ' 1 40.45
Corke de malla de gorra |::> ' 1 14.27
Corte de cinka negra para ¢l borde la malla gerra |::> ' 1 W.6E
Corke de Tella pequeia |::> ' 1 1140
Traslada o la miquina de caser . 17 1 003
Castura de telaresponjatforre [Orejaz de Lade Mediz) |::> ' 1 43,53
Coztura de telasezponjasforra [Orejas de Lado Trasera) |::> . 1 4327
Costura de borde de la cinka negro de la malla |::> ' 1 14153
Costura de borde negro de la malla + cierre parte 1 |:> . 1 12.32
Coztura de cierre parke 2 con corke de bela pequeia |::> ' 1 1277
Ciogtura de tela cortada mis cierre 1al extreme dercche |::> ' 1 12508
Coztura de kela cortada mas cierre 2 al extreme izquisrds |::> ' 1 12275
Unidn de las costuras del armade para ¢l cusrpo de '
1 TR b
cartuchera :.‘>
Colocar zua2a negra 3 la carkuchera (2] |::> . 1 14.43
Costura de cinka negra 2 los exkrame derecho dela '
1 14.30
cartuchera. ::}
Costura de cinka negra a los extrame izquicrde de la .
1 13.45
cartuchers, ::>
Cozer laoreja de Lado bledic terminada + unidn de las ::; '
costuras del armade pars el cuerpen de cartuchers 1 156
Cazer |aoreja de Lade Frontal terminada « unidn de las .
1 14540
costuraz del armade para ol cuerpe de cartuchera ::>
Cozer |aoreja de Lade Trazers berminada « unidn de las '
1 14754
costuraz del armade para el cuerpo de cartuchera ::>
Contral de Calidad [ ' 1 56.33
Empaquetade |::> ' 1 253
Translade de producto final al drea de productos terminados ' 1.2 1 347

Fuente: Elaboracion de autores
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Diagrama 2: Proceso de Confeccion de Loncheras
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Diagrama 3: Proceso de Confeccién de Carteras
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Entonces, identificadas las nuevas secuencias de confeccidon para los tres nuevos productos, estos

son disefiados en sus diagramas de recorridos (ver anexo 15) y al realizar el comparativo, podemos

observar la disminucion de operaciones innecesarias.

Imagen 10: Comparacion de Diagramas de recorridos de Etapa Inicial vs Final de confeccion de
cartucheras
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Fuente: Elaboracién de autores

En la imagen 10 podemos observar la diferencia entre la secuencia de actividades de la etapa inicial
contra la secuencia de la etapa final de la confeccién de cartucheras, se encuentra mas organizada,

Mmenos operaciones innecesarias.

Tabla 9: Resumen de Actividades de la etapa inicial vs etapa final de la confeccién de la cartuchera

Actividad Simbolo Cantidad en Estado Inicial Cantidad en Estado Final Diferencia
Operacién ‘ 27 21 6
Inspeccién 1 1 0
Transporte ‘ 7 5 2
Demora . 0 0 0
Almacenaje 0 0 0
Total - 35 27 8

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior podemos apreciar la variacion en el total de nimero de actividades entre la etapa
inicial con 34 operaciones y la etapa final con 27 operaciones; es decir, se redujeron en un 26% las

actividades innecesarias.
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Imagen 11: Comparacion de Diagramas de recorridos de Etapa Inicial vs Final de confeccion de
Loncheras
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Fuente: Elaboracion de autores
En la imagen 11 podemos observar la diferencia entre la secuencia de actividades de la etapa inicial

versus la secuencia de la etapa final de la confeccion de loncheras, se han disminuidos algunas

operaciones y transportes innecesarios.

Tabla 10: Resumen de Actividades de la etapa inicial vs etapa final de la confeccién de la lonchera

Actividad Simbolo Cantidad en Estado Inicial Cantidad en Estado Final Diferencia
Operacion . 49 46 3
Inspeccién 1 1 0
Transporte ‘ 7 5 2
Demora . 0 0 0
Almacenaje 0 0 0
Total - 57 52 5

Fuente: Elaboracién de autores.

En la tabla anterior observamos la reduccién de 5 actividades entre la etapa inicial y final de la
confeccién de la lonchera, de cuales 2 de ellas son por transporte y 3 operaciones innecesarias, lo
cual nos permite sefialar que se redujo en un 10% de las operaciones innecesarias.
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Imagen 12: Comparacion de Diagramas de recorridos de Etapa Inicial vs Final de confeccion de
Carteras
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Fuente: Elaboracion de autores
En la imagen 12 podemos observar la diferencia entre la secuencia de actividades de la etapa inicial

versus la secuencia de la etapa final de la confeccion de carteras, ahora existe un orden en la zona

de confeccion a comparacion de la etapa inicial.

Tabla 11: Resumen de Actividades de la etapa inicial vs etapa final de la confeccién de la cartera

Actividad Simbolo Cantidad en Estado Cantidad en Estado Diferencia
Inicial Final

Operacién ‘ 36 34 2

Inspeccién 1 1 0

Transporte ‘ 5 3 2
Demora . 0 0 0

Almacenaje 0 0 0

Total - 42 38 4
Fuente: Elaboracién de autores.

En la tabla anterior podemos observar la reduccion de 4 actividades, dos de ellas en las operaciones
y 2 en transporte, las cuales representa un 11% reduccion de actividades innecesarias.

Podemos sefialar que a través del nuevo layout se han reducidos transportes innecesarias para la

produccion de los tres productos.
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desarrollamos la medicién de los tiempos, para incrementar la eficiencia del trabajo y con ello también

Posteriormente de la identificaciobn de los diagramas de actividades de cada producto,

establecer los tiempos estandares para la produccion y contar con esta informacion como una

herramienta a controlar.

En los experimentos anteriores se establecié la valoracién del ritmo de trabajo y el
suplemento acorde a la realidad que la empresa afronta. A continuacién, los suplementos y

variaciones consideradas el calculo de los tiempos estandares.

Tabla 12: Calificacién de suplemento para la empresa Creaciones Yuri

SUPLEMENTOS Corte Costura Costura Control Empaquetado-
basica compleja de colocar
(armado) calidad

SUPLEMENTOS CONSTANTES

Suplemento por necesidades personales 5 7 5 5 5
Suplemento base por fatiga 4 4 4 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES

Suplemento por trabajar de pie 2 0 0 0 0
Suplemento por postura anormal

Ligeramente incémoda 0 1 1 1 1
Uso de fuerza/energia muscular

Peso levantado: 7.5kg 2 0 0 0 0

Mala iluminacién

Ligeramente por debajo de la
potencia necesaria

Concentracion intensa

Trabajos de gran precisiébn o muy
fastidiosos

Trabajos de precisién o
fastidiosos

Trabajo de cierta precision 0

Ruido

Intermitente y fuerte 2 2 2 2 2

Tension mental

Proceso complejo o atencién
dividida

Monotonia

Trabajo muy monétono 4 4 4 4 4

Tedio

Trabajo algo aburrido 0 0 0 0 0

TOTAL 25 24 22 22 20

SUPLEMENTOS 25% 24% 22% 22% 20%

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior podemos observar que nuestro suplemento se desarrolld6 en base a los
suplementos por descanso de los tiempos normales establecidos por la OIT, estudio de trabajo en
Ginebra 1996.
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continuacion se muestra el criterio para considerar en la determinacion de la valorizacion.

Para el célculo de nuestra valorizacion se ejecutd en base al sistema de Westinghouse. A

Figura 6: Sistema de Westinghouse

Sistema Westinghouse.

HABILIDAD ESFUERZQ CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.15 Al +0.13 AL +0.06 A - Ideales +0.04 A - Perfecto
+0.13 A2 - Habilisimo +0.12 AZ - Excesivo  +0.04 B -Excelentes +0.03 B - Excelente
+0.11 B1 +0.10 BL +0.02 C - Buenas +0.01 C-Buena
+0.08 B2 - Excelente +0.08 B2 - Excelente  0.00 D-Promedio  0.00 D -Promedio
+0.06 C1 +0.05 C1 -0.03 E-Regulares -0.02 E-Regular
+0.03 C2 - Bueno +0.02 C2 - Bueno -0.07 F-Malas -0.04 F - Deficiente
0.00 D-Promedio 0.00 D-Promedo
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.10 EZ2-Regular  -0.08 EZ2 - Regular
-0.15 F1 -0.12 F1

-0.22 F2 - Deficiente -0.17 F2 - Deficiente

Fuente: Elabora de autores

En la figura anterior observamos que la calificacién se desagrega en habilidad, esfuerzo, condiciones
y consistencia. Cada uno de ellos nos sefialan caracteristicas particulares. Por ejemplo, para la
seleccion del &mbito de las condiciones son lo que afectan Unicamente al operario y no a las que
afectan a la operacion.

De acuerdo a los criterios sefialados en el sistema de Westinghouse se determind la valorizacion para

la empresa creaciones Yuri. A continuacién, presentamos la tabla de valorizacion:

Tabla 13: Calificacién de la valorizacién para la empresa Creaciones Yuri

VALORACION
Habilidad C1 0.06
Esfuerzo D 0
Condiciones D 0
Consistencia C 0
TOTAL 6%
VALORACION 106%

Fuente: Elabora de autores

En la tabla anterior podemos sefialar que la valorizacion es de 106%, la cual implica una habilidad
buena, un esfuerzo promedio, condiciones promedio y una consistencia buena.
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Una vez determinado nuestro suplemento y valoracién se procedio a la ejecucion de los tiempos, para

ello es importante conocer el nimero de observaciones a realizar, todos estos datos fueron

registrados en hoja de medicion de tiempo (ver anexo 4). A continuacion presentamos los tiempos

observados y los tiempos estandares obtenidos para cada producto.

Tabla 14: Tiempo estandar del proceso de confeccion de cartucheras

ACTIVIDAD TO VAL TN SUPL. TE
(prom)
106%
Traslado de tela hacia mesa de corte 0.08 0.088 0.088
Corte de tela para las orejas 26.84 28.448 25% 35.561
Traslado de esponja hacia mesa de corte 0.06 0.063 0.063
Corte de esponja para las orejas 34.41 36.476 25% 45.595
Traslado de forro hacia mesa de corte 0.08 0.086 0.086
Corte de forro para las orejas 29.63 31.408 25% 39.261
Corte de malla de gorra 9.52 10.091 25% 12.614
Corte de cinta negra para el borde la malla gorra 6.69 7.094 25% 8.868
Corte de Tella pequefia 7.07 7.499 25% 9.374
Traslado a la maquina de coser 0.02 0.025 0.025
Costura de tela +esponja +forro (Orejas de Lado Medio) 36.65 38.853 24%  48.178
Costura de tela+ esponja +forro (Orejas de Lado Trasero) 36.30 38.473 24% 47.706
Costura de borde de la cinta negro de la malla 9.58 10.158 24% 12.596
Costura de borde negro de la malla + cierre parte 1 8.51 9.026 24% 11.192
Costura de cierre parte 2 con corte de tela pequefia 8.81 9.335 24% 11.575
Costura de tela cortada mas cierre 1 al extremo derecho 94.06 99.699 24% 123.626
Costura de tela cortada mas cierre 2 al extremo izquierdo 91.96 97.478 24% 120.873
Unidn de las costuras del armado para el cuerpo de cartuchera 57.95 61.427 24% 76.170
Colocar su aza negra ala cartuchera (2) 10.12 10.731 24% 13.306
Costura de cinta negra a los extremo derecho de la cartuchera. 9.65 10.232 24% 12.688
Costura de cinta negra a los extremo izquierdo de la cartuchera. 8.99 9.533 24% 11.820
Coser la oreja de Lado Medio terminada + unidn de las costuras del 112.86 119.629 22% 145.948
armado para el cuerpo de cartuchera
Coser la oreja de Lado Frontal terminada + unidn de las costuras del 113.54 120.351 22% 146.828
armado para el cuerpo de cartuchera
Coser la oreja de Lado Trasero terminada + unién de las costuras del 112.88 119.657 22% 145.981
armado para el cuerpo de cartuchera
Control de Calidad 42.46 45.011 22%  54.913
Empaquetado 16.90 17.909 20% 21.490
Traslado de producto final al drea de productos terminados 2.57 2.725 2.725
TOTAL 888.21 941.505 1159.150
19.319
Fuente: Elaboracién de autores.
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En la tabla anterior se muestra el tiempo estandar de la confeccién de cartuchera luego de la
aplicacion del nuevo método ya establecido en el Ultimo experimento; por lo que podemos sefialar
gue su tiempo estandar es de 19.32 min.

Tabla 15: Tiempo estandar del proceso de confeccién de loncheras.

ACTIVIDAD TO (prom)  VAL. TN SUPL TE

Traslado de tela hacia mesa de corte 0.04 0.038 0.038

Corte de tela: Lado Frontal (2) 38.81 41.140 25% 51.425
Corte de tela: Base 38.48 106 40.790 25% 50.987
Corte de tela: Aza 14.28 % 15.140 25% 18.924
Corte de tela: El arco 37.88 40.149 25% 50.186
Traslado de esponja hacia mesa de corte 0.04 0.043 0.043

Corte de esponja: Orejas de Lado Frontal (2) 42.90 45.475  25% 56.843
Corte de esponja: Base 42.85 45419 25% 56.774
Corte de esponja: El arco 42.99 45.573  25% 56.966
Traslado de forro hacia mesa de corte 0.04 0.046 0.046

Corte de forro: Orejas de Lado Frontal (2) 77.93 82.609 25% 103.261
Corte de forro: Base 39.30 41.663 25% 52.078
Corte de forro: El arco 38.17 40.462  25% 50.578
Corte de la cinta rosada para la aza 5.52 5.852 25% 7.315

Corte de la cinta rosada (azas laterales) 3.10 3.283 25% 4.104

Corte de la cinta rosada (sujetadores) 6.68 7.085 25% 8.856

Corte de la cinta rosada (tira de la lonchera) 10.57 11.209 25% 14.012
Corte de malla Rosada para el tomatodo 15.61 16.542  25% 20.678
Corte de Eldstico 8.48 8.986 25% 11.232
Corte de Mica 37.30 39.537 25% 49.422
Traslado a la maquina de coser 0.24 0.258 0.258

Coser Tela de aza con cinta de rosada para la aza 12.69 13.455 24% 16.684
Coser Aza con tela de Arco 17.58 18.640 24% 23.113
Remallado en cada lado de la aza (2) 27.98 29.657 24% 36.775
Costura de Doblez de la malla rosada 12.77 13.540 24% 16.789
Costura la malla rosada terminada al lado inferior derecho del Arco 27.86 29.530 24% 36.617
Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral derecho 2.91 3.080 3.080

Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral izquierdo 2.61 2.765 2.765

Coser el soporte al lado derecho de la tela del arco 8.35 8.849 24% 10.972
Coser el soporte al lado izquierdo de la tela del arco 8.22 8.716 24% 10.808
Coser la esponja de Arco, Forro, Tela del Arco terminada al punto 77.84 82.506 22% 100.657
Coser la Tela de Base + Forro de Base+ Esponja de Base 78.19 82.880 22% 101.113
Coser arco forrado terminado + base forrada terminada 72.84 77.207  22% 94.192
Coser tela lateral trasero + forro lateral trasero +esponja lateral trasero 78.09 82.780 22% 100.992
Coser la cinta rosada par agarrador en la parte superior del lateral trasero 8.30 8.799 24% 10.911
Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral derecho 3.55 3.761 3.761
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Colocar soporte entre la cinta rosada para aza lateral izquierdo 3.50 3.714 3.714
Coser el soporte al lado derecho de la tela en la parte inferior izquierdo del 7.35 7.791 24% 9.661
lateral trasero
Coser el soporte al lado derecho de la tela en la parte inferior derecho del 8.34 8.836 24% 10.956
lateral trasero
Coser elastico en la parte lateral trasero la medio 8.45 8.957 24% 11.107
Coser la tela cortada (1) + cierre 18.00 19.083  24% 23.663
Coser la tela cortada (2) + cierre 18.08 19.164 24% 23.764
Coser Tela 1y 2 con cierre terminado + MICA cortada 57.76 61.222 24% 75.916
Coser forro (2)+ esponja (2)+ tela (2) 77.60 82.259  22% 100.356
Coser borde con vivo de operacién anterior 82.14 87.065 22% 106.219
Coser de arco base terminado mas lateral trasero termino 112.52 119.27 22% 145.510
Coser arco base trasero terminado mas lateral frontal 112.32 119.06 22% 145.254
Colocar soporte entre la cinta rosada para la tira de la lonchera 2.58 2.731 2.731
Coser base cerca al soporte que sujetara la tira 8.08 8.569 24% 10.625
Control de calidad 28.10 29.782  22% 36.334
Empaquetado 11.67 12.366 20% 14.839
Traslado de producto final al drea de productos terminados 3.07 3.257 3.257
TOTAL 1500.56 1590.59 1957.162
32.62

Fuente: Elaboracion de autores

En la tabla anterior, se muestran los tiempos de cada una de las actividades que conforman la
secuencia del proceso de confeccion de una lonchera (las actividades de corte, costura, control de
calidad y empaquetado) estableciendo como tiempo estandar 32.62 minutos para confeccionar una
lonchera.

Tabla 16: Tiempo estandar del proceso de confeccién de carteras

ACTIVIDAD TO (prom)  Val TN SUPL. TE
Traslado de cuero a la mesa de corte 0.41 0.430 0.430
Corte de cuero: Lado frontal 47.26 50.090 25% 62.613
Corte de cuero: Lado trasero 47.72 50.580 25% 63.225
Corte de cuero de lateral derecho 42.46 45.013 25% 56.266
Corte de cuero de lateral izquierdo 42.72 45.280 25% 56.600
Corte de cuero para base 32.43 34.378 25% 42.973
Corte de cuero: Manillas (4) 97.54 103.393 25% 129.241
Corte de cuero para aza (2) 58.03 61.507 25% 76.884
Corte de cuero: Unidn de piezas laterales (2) 57.20 106% 60.637 25% 75.796
Corte de cuero: Unidn de piezas frontales (2) 37.11 39.333 25% 49.166
Corte de cuero: Final de cierre 7.72 8.188 25% 10.235
Corte de cierre mayor 17.52 18.573 25% 23.216
Corte de cierre menor 7.92 8.391 25% 10.488
Corte de material durito (2) 47.57 50.425 25% 63.032
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Corte de forro de los laterales 27.57 29.223 25% 36.529
Corte de forro de los lados 27.97 29.648 25% 37.06

Corte de forro: Bolsillo trasero 12.63 13.386 25% 16.733

Traslado a la maquina de coser 0.28 0.297 0.297

Costura de forro lateral derecho +izquierdo +base 56.99 60.413 22% 73.704
Costura de cuero de aza + material durito (2) 207.35 219.786 24% 272.535

Colocar argolla en cada extremo (4) 29.79 31.581 31.581

Coser los extremos con la manija terminada (4) 36.77 38.980 22% 47.556

Coser cuero de manija con lado frontal (2) 77.12 81.747 22% 99.732

Colocar argolla con cuero de manija frontal (2) 26.77 28.381 22% 34.624
Coser cuero de manija para fijar aza (2) 217.76 230.823 22% 281.604

Costura de cierre en parte trasera (22cm cierre #5)+forro de bolsillo 37.97 40.249 22% 49.103

Costura bolsillo interno trasero 52.84 56.014 24% 69.458

Coser cuero de manija con lado trasero (2) 76.99 81.605 22% 99.558

Colocar argolla con cuero de manija trasero (2) 27.99 29.667 29.667
Coser cuero de manija para fijar aza (2) 167.58 177.633 22% 216.713
Costura de forro+ cierre+ piezas de cuero frontales (2) 286.94 304.157 22% 371.072
Costura de base +laterales +frontales 527.23 558.859 22% 681.807
Costura de la union del forro interno de la cartera +el forro externo (cuero) 287.59 304.849 22% 371.916

Costura de cierres con cuero para unién final 37.42 39.669 22% 48.396
Costura de acabado de bordes de la cartera 116.92 123.933 22% 151.199
Control de calidad 57.43 60.874 22% 74.266

Empaquetado 17.45 18.502 20% 22.202

Traslado de producto final al drea de productos terminados 2.31 2.452 2.452
TOTAL 2961.27 3138.944 3839.926
63.999

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior, nos muestra el tiempo estandar establecido para la confecciéon de una cartera es
de 63.99 minutos.

A continuacion, mostraremos una tabla resumen de los tiempos estandares finales establecidos para
la confeccion de cada producto; ya que, estos serdn tomados como referencia para un mejor control

de la produccién.

Tabla 17: Resumen de tiempo estandar final de los productos de la empresa Creaciones Yuri

PRODUCTO TIEMPO (min)

Cartucheras 19.31
Carteras 63.99
Loncheras 32.62

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior se muestra un resumen de los tiempos estandar de confeccion obtenidos por cada
producto, expresado en minutos.

Con ayuda de los tiempos mostrados anteriormente, se logré calcular el valor de la unidad

equivalente que se evidenciara a continuacion:
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Tabla 18: Comparativo de los tiempos estandares iniciales vs final

PRODUCTO T.ESTANDAR TIMEPO DIFERENCIA
INICIAL ESTANDAR FINAL
Cartuchera 25.98 19.32 6.66
Cartera 69.59 64.00 5.59
Lonchera 38.81 32.62 6.19
Total 134.39 115.94 18.45

Fuente: Elaboracién de autores

En la anterior tabla nos sefiala que se presenta una reduccion total de 18.45 min de tiempo de
produccion al estado inicial, lo cual representa una reduccion del 14% del tiempo innecesario.

Con la aplicacién de un nuevo método de trabajo se logré incrementar la productividad y con
una medicién de trabajo se incrementd también el grado de eficiencia de los trabajos realizados. A
continuacion presentamos el comportamiento obtenido previo a la aplicacion y después de la

aplicacion de cada indicador sefialado anteriormente.

Tabla 19: Resumen del Indicador de la Productividad desde Octubre 2017 hasta Junio 2018

PRODUCTIVIDAD PREVIO A LA APLICACION DESPUES DE LA APLICACION
Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18
191 191 2.08 1.78 1.84 2.42 2.47 2.59 2.73

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla 19 podemos determinar que inicialmente la productividad no era la méas favorable pero
después de la aplicacion de un nuevo método, incrementd a 2.73 cartuchera/min, mejorando en un
42%.

Grafico N°3: Comportamiento del Indicador de Productividad
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Fuente: Elaboracion de autores
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Tabla 20: Resumen del Indicador de la Eficiencia desde Octubre 2017 hasta Junio 2018

EFICIENCIA PREVIO A LA APLICACION DESPUES DE LA APLICACION

Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18
82.70% 82.70% 89.88% 77.13% 79.71% 80.44% 80.97% 83.28% 87.91%

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla 20 podemos determinar que la eficiencia en la situacion inicial de la empresa presentaba
un 82.70 y en Junio 2018 termina en 87.91% mejorando en un 6%.

Grafico N°4: Comportamiento del Indicador de Eficiencia
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Fuente: Elaboracion de autores

Después del estudio realizado anteriormente se determiné la Unidad equivalente que representa a los

tres productos

Tabla 21: Unidades Equivalentes con los Tiempos estandares de los tres productos

PRODUCTO T.ESTANDAR TP1 Unid. Equival.

Cartuchera 19.32 19.32 1
Cartera 64.00 19.32 3.31

Lonchera 32.62 19.32 1.69
Total 115.94 57.96 6.00

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior se procedié a dividir el tiempo estandar de cada producto, entre el tiempo menor
de todos ellos. De esta manera se logré unificar la unidad de medida y calcular que en 19.932 min se
produce 1 cartuchera/min (unidad equivalente).
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Para la aplicacion de la segunda herramienta que nos permitira incrementar la eficacia en la entrega de productos en la empresa Creaciones Yuri, se inicié pronosticando
el futuro de las demandas en base a uno de los modelos de analisis de serie de tiempo (regresion lineal); ya que, nos permitira disefiar estrategias a mediano plazo y
sobre todo es compatible al patron de datos por ser estacionario. A continuacion, presentamos la data histérica del afio 2017 con respecto a las demandas.

Tabla 22: Data Histérica de Productos del 2017

PRODUCTO /MESES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL

LONCHERA 3000 4000 4000 0 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000 29000
CARTUCHERA 3000 4000 4000 0 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000 29000
CARTERA 0 0 0 1000 1000 1000 0 0 0 500 500 500 4500
TOTAL 6000 8000 8000 1000 1000 1000 6000 6000 6000 6500 6500 6500 62500
Fuente: Elaboracion de autores
En la tabla anterior podemos observar la data histérica del 2017 que la empresa Creaciones Yuri presenta en sus tres productos.
Graéfico 3: Comportamiento de las demandas del afio 2017 de la empresa Creaciones Yuri
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B CARTUCHERA 3000 4000 4000 0 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000
CARTERA 0 0 0 1000 1000 1000 0 0 0 500 500 500

Fuente: Elaboracién de autores

En la gréfica 3 observamos que se presenta un patron estacional repetitivo entre los meses de enero a marzo, de abril a junio y de julio y diciembre.
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La data histérica de la demanda de los productos obtenidos en el 2017, debemos de expresarlo en las unidades equivalentes para homogenizar el calculo
correspondiente:

Tabla 23: Data Histérica de Productos del 2017 expresado en Unidades Equivalentes

PRODUCTO/MESES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO  JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
LONCHERA 5065.43  6753.91 6753.91 0.00 0.00 0.00 5065.43 5065.43 5065.43 5065.43 5065.43 5065.43 48965.87

CARTUCHERA 3000 4000 4000 0 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000 29000
CARTERA 0 0 0 3312.63 3312.63 3312.63 0 0 0 1656.31 1656.31 1656.31 14906.83
TOTAL 8065.43 10753.91 10753.91 3312.63 3312.63 3312.63 8065.43 8065.43 8065.43 9721.75 9721.75 9721.75 92872.70

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior podemos observar la data histérica que la empresa Creaciones Yuri nos presentd sobre el afio 2017 expresado en Unidades Equivalentes
(Cartuchera/min).

Entonces, una vez definido el modelo de pronéstico (regresion lineal) a utilizar para la proyeccion de la demanda para el afio 2018, debemos considerar la data historica,
el comportamiento de la tendencia que sea de forma recta y que guarde relacion entre las variables. Para el célculo correspondiente se debe ajustar a la siguiente

ecuacion:
Ecuacién 1: Férmula de Regresién Lineal.
y” = ax+b

Fuente: Velasco y Campins, 2015, p.39.

Y= Variable dependiente calculada mediante la ecuacién

a= Coeficiente de regresion

b= Término independiente de la recta de regresion

x= hace referencia a la variable independiente de la regresién lineal y representa un instrumento temporal.

A continuacién presentamos los resultados obtenidos en el célculo obtenido del Ultimo experimento (ver anexo 17):
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Tabla 24: Demanda proyectada de cada producto

Mes LONCHERA CARTUCHERA CARTERA
ENERO 3,628 3,628 0
FEBRERO 4,823 4,823 0
MARZO 4,809 4,809 0
ABRIL 0 0 1,199
MAYO 0 0 1,196
JUNIO 0 0 1,193
JuLIo 3,568 3,568 0
AGOSTO 3,560 3,560 0
SEPTIEMBRE 3,551 3,551 0
OCTUBRE 3,543 3,543 590
NOVIEMBRE 3,535 3,535 589
DICIEMBRE 3,527 3,527 588

Fuente: Elaboracién de autores

En la tabla anterior podemos determinar la proyeccion de cantidad de productos que seran
demandados en el periodo del afio 2018 y que en los periodos de abril a junio se realiza la
produccion de las loncheras.

Tabla 25: Demanda proyectada de cada producto expresado en unidades equivalentes

Mes LONCHERA CARTUCHERA CARTERA TOTAL
ENERO 6,126 3,628 0 9,754
FEBRERO 8,143 4,823 0 12,966
MARZO 8,120 4,809 0 12,929
ABRIL 0 0 3,971 3,971
MAYO 0 0 3,961 3,961
JUNIO 0 0 3,950 3,950
JULIO 6,025 3,568 0 9,594
AGOSTO 6,010 3,560 0 9,570
SEPTIEMBRE 5,996 3,551 0 9,547
OCTUBRE 5,982 3,543 1,956 11,480
NOVIEMBRE 5,968 3,535 1,951 11,454
DICIEMBRE 5,955 3,527 1,947 11,429
TOTAL 58,325 34,543 17,737 110,605

Fuente: Elaboracion de autores

La proyeccion de la cantidad de productos serdn demandados en el periodo del afio 2018 obtenido

mediante el uso de regresion lineal, expresada en UE.

Con la informacién anterior se obtuvo toda la planeacién referente a la confeccion de cada uno de los

productos (loncheras, cartucheras y carteras). Dicha planeacion involucra los materiales para la

produccion y el tiempo en los que seran obtenidos, asi como también el control y retroalimentacion de

la informacion para futuras planeaciones. A continuacion se muestran resultados de ello:



Tabla 26: Comparativo de la demanda proyectada vs produccién programada

DEMANDA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

PROD ACTUAL 9754 12966 12929 3971 3961 3950 9594 9570 9547 11480 11454 11429
DEMANDA 9754 12966 12929 3971 3961 3950 9594 9570 9547 11480 11454 11429

Fuente: Elaboracién de autores

Gréfico N° 6: Comparativo de Demanda Acumulada Vs Promedio Actual
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Fuente: Elaboracion de autores
En el gréfico 6 podemos observar el comparativo de la demanda actual y la demanda proyecta.
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haber determinado la proyeccion de la demanda para el 2018, se procedid a realizar el plan agregado correspondiente y el plan maestro

respectivamente.
FEBRERO MARZO ABRIL
SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4 | SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4 | SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4
DEMANDA 3245.51 3245.51 3245.51 3245.51 3236.18 3236.18 3236.18 3236.18 983.33 983.33 983.33 983.33
PEDIDOS 3245.51 3245.51 3245.51 3245.51 3236.18 3236.18 3236.18 3236.18 983.33 983.33 983.33 983.33
Barrera de demanda 2 semanas
TA 2 semanas
Lote de produccidn 1264.95 unidades
S| 0 unidades
FEBRERO MARZO ABRIL
SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4 | SEMANA1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4 | SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA 4
DEMANDA 3245.51 3245.51 3245.51 3245.51 3236.18 3236.18 3236.18 3236.18 983.33 983.33 983.33 983.33
PEDIDOS 3245.51 3245.51 3245.51 3245.51 3236.18 3236.18 3236.18 3236.18 983.33 983.33 983.33 983.33
D. PROYECTADO 549.33 1098.66 383.05 932.38 226.10 784.76 78.48 637.14 918.76 1200.38 217.06 498.68
PMP 3794.84 3794.84 2529.89 3794.84 2529.89 3794.84 2529.89 3794.84 1264.95 1264.95 0.00 1264.95
D.PARA PROMESA 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 281.62
SUMA PMP 13914.42 12649.47 3794.84

Por otra parte, se determiné la cantidad de materiales a emplear para cada periodo de produccién, esto gracias a la elaboracion de MRP (Planeacién del requerimiento de

materiales). Se tiene lo siguiente:
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Figura 7: Componentes de una lonchera
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Fuente: Elaboracién de Autores

Figura 8: Lista de Materiales de Cartuchera
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Fuente: Elaboracién de Autores
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Figura 9: Componentes de una cartuchera
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Figura 10: Lista de Materiales de una Cartuchera
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Fuente: Elaboracién de Autores
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Figura 11: Componentes de una Cartera
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Figura 12: Lista de Materiales de una Cartera
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Luego de identificar la lista de materiales de cada producto a utilizar para la confeccion, este se
desarroll6 en base a las cantidades obtenidas en la programaciéon anterior (ver anexo 18). A
continuacion mostraremos las tablas resumen de los requerimientos de materiales para cada

producto.

Producto: Lonchera

Tabla 27: Requerimiento de materiales para la produccion de loncheras

FECHA EMISION ACTIVIDAD ACCION iTEM CANTIDAD FECHA ENTREGA
18 COMPRAR 0/C Cierre n5 125 19
18 COMPRAR o/C Cierre n8 375 19
18 COMPRAR 0/C Vivo 810 19
18 COMPRAR o/C Malla 50 19
18 COMPRAR o/C Regulador 2000 19
18 COMPRAR 0/C  Cintarosada 250 19
18 COMPRAR o/c Soportes 1000 19
18 COMPRAR o/c Elastico 100 19
18 COMPRAR o/c Cabezal n5 500 19
18 COMPRAR o/c Cabezal n8 1000 19
18 COMPRAR o/c Mica 125 19
16 COMPRAR o/c Relleno 125 18
18 COMPRAR o/C Forro 125 19
14 COMPRAR o/C Tela 125 17
16 FABRICAR o/p Arco 500 20
16 FABRICAR o/p Aza 500 20
20 FABRICAR o/p Lateral 500 24

frontal
24 ENSAMBLAJE ~ O/P TLEC?{':/?I:EAF;AA 500 30

Fuente: Elaboracion de autores

Tabla muestra los materiales y las cantidades a emplear en el proceso de produccion. Ademas, las
fechas en las que se deberian solicitar para tenerlos en el momento indicado sin generar el
incumplimiento de la planeacién agregada.
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Producto: Cartuchera

Tabla 28: Requerimiento de materiales para la produccion de cartucheras

FECHAEMISION  ACTIVIDAD  ACCION ITEM CANTIDAD  FECHA ENTREGA
7 COMPRAR o/C Borde Negro 1000.00 8
6 COMPRAR o/C relleno 125.00 8
7 COMPRAR 0o/C Forro de interior 125.00 8
7 COMPRAR 0o/C Cinta Negra 125.00 8
7 COMPRAR 0o/C Cierre N° 5 120.00 8
7 COMPRAR 0o/C Cierre N° 8 170.00 8
7 COMPRAR o/C Cabezal Cierra N°8 1000.00 8
7 COMPRAR o/C Cabezal de Ciere N°5 500.00 8
5 COMPRAR o/C Tela 125.00 8
7 COMPRAR 0o/C Malla de pescar 25.00 8
8 FABRICAR o/P AZA 500.00 11
8 FABRICAR o/P CORTONO 1000.00 11
8 FABRICAR o/P LADO MEDIO 1000.00 11
14 FABRICAR o/P LADO FRONTAL 500.00 11
11 ENSAMBLAJE o/P CARTUCHERA TERMINADA 500.00 16

Fuente: Elaboracion de autores

Tabla muestra los materiales y las cantidades a emplear en el proceso de produccién. Ademas, las
fechas en las que se deberian solicitar para tenerlos en el momento indicado sin generar el
incumplimiento de la planeacién agregada.
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Producto: Cartera

Tabla 29: Requerimiento de materiales para la produccion de cartucheras

FECHAEMISION  ACTIVIDAD  ACCION iTEM CANTIDAD  FECHA ENTREGA
16 COMPRAR o/C Argollas 4000.00 18
11 COMPRAR o/C Cuero 1250.00 15
18 COMPRAR o/C Cabezal N2 1000.00 19
18 COMPRAR o/C Cierre N2 1000.00 19
13 COMPRAR o/C Rellenito 2000.00 15
16 COMPRAR o/C Cabezal N8 1000.00 17
16 COMPRAR o/C Cierre N8 1000.00 17
17 COMPRAR o/C Forro 4000.00 18
15 FABRICAR o/P Aza 2000.00 18
15 FABRICAR o/P Cuerpo LD 2000.00 18
15 FABRICAR o/P Cuerpo 2000.00 18
19 FABRICAR o/P Forro Interno 1000.00 23
18 FABRICAR o/P Lado derecho 2000.00 23
18 FABRICAR o/pP Lateral trasero 1000.00 23
18 FABRICAR o/P Lateral frontal 1000.00 23

Fuente: Elaboracion de autores

Tabla muestra los materiales y las cantidades a emplear en el proceso de produccién. Ademas, las
fechas en las que se deberian solicitar para tenerlos en el momento indicado sin generar el
incumplimiento de la planeacién agregada.

Para lograr el control y el cumplimiento del objetivo 3, este se evalué mediante el indicador de la

capacidad para conocer el grado de utilizacién en cuanto a la capacidad que cuenta la empresa.
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Tabla 30: Comportamiento del indicador de la capacidad utilizada

CAPACIDAD PREVIO A LA APLICACION DESPUES DE LA APLICACION
UTILIZADA Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18
68.92% 68.92% 74.90% 64.28% 66.43% 67.03% 67.48% 69.40% 73.26%

Fuente: Elaboracién de autores

Graéfico 4: Comportamiento del Indicador de la Capacidad
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Fuente: Elaboracion de Autores

De acuerdo a lo que podemos observar en la tabla anterior, la utilizacion de la capacidad ha crecido con respecto a la que contaba inicialmente con un 68.92%.



El Gltimo objetivo a desarrollar para evaluar si la aplicacion de un nuevo método y la planeacion de la
produccion nos permite incrementar la eficacia en la entrega de los pedidos demandados, los

debemos medir con el control de la eficacia.
A continuaciéon mostraremos los resultados obtenidos del indicador.

Tabla 31: Comportamiento del indicador de la Eficacia

INFORMACION A INGRESAR

MES Produccion Produccion VALOR
real programada  INDICADOR

Ene-17 3741.12 7482.24 50.00%
Feb-17 4988.16 9976.33 50.00%
Mar-17 4988.16 9976.33 50.00%
Abr-17 1339.46 2678.93 50.00%
May-17 1339.46 2678.93 50.00%
Jun-17 1339.46 2678.93 50.00%
Jul-17 3741.12 7482.24 50.00%
Ago-17 3741.12 7482.24 50.00%
Set-17 3741.12 7482.24 50.00%
Oct-17 3476.25 8821.71 39.41%
Nov-17 3476.25 8821.71 39.41%
Dic-17 3342.31 8821.71 37.89%
Ene-18 3242.31 7731.65 41.94%
Feb-18 3092.90 7981.06 38.75%
Mar-18 4239.65 8613.68 49.22%
Abr-18 4320.61 7127.10 60.62%
May-18 4707.40 7397.93 63.63%
Jun-18 4969.06 7287.96 68.18%

Fuente: Elaboracion de Autores

En la tabla anterior podemos observar que el indicador de la eficacia ha crecido a comparacion de lo

gue presentaba inicialmente.
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Grafica N° 8: Comportamiento del Indicador de la eficacia
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Posteriormente, segun lo sefialado inicialmente al no contar abastecer a todos los clientes que
llegaban a realizar un requerimiento existe una pérdida econémica. Por ello, mostraremos la
evolucion en el comportamiento de pérdida econémica en cuanto al crecimiento de la eficacia,

logrando en el Ultimo experimento una reduccion de s/. 14, 257.00

Tabla 32: Comportamiento de Impacto Econémico de la eficacia

Mes INDICADOR VALOR INGRESOS IMPACTO (S/.)
Nov-17  EFICACIA 39.41% S/. 40,857.07 S/.24,757.07
Dic-17  EFICACIA 39.41% S/. 40,857.07 S/.24,757.07
Ene-18  EFICACIA 37.89% S/.42,494.46 S/.26,394.46
Feb-18  EFICACIA 41.94% S/.37,200.00 S/.21,600.00
Mar-18  EFICACIA 38.75% S/. 38,448.67 S/. 23,548.67
Abr-18  EFICACIA 49.22% S/.37,992.74 S/.19,292.74
May-18  EFICACIA 60.62% S/.32,248.86 S/.12,698.86
Jun-18  EFICACIA 63.63% S/. 33,002.67 S/.12,002.67
Jul-18  EFICACIA 68.18% S/. 33,000.00 S/.10,500.00

Fuente: Elaboracién de Autores
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CAPITULO V. DISCUSION

En este capitulo se analiza y discute los resultados obtenidos al finalizar los experimentos realizados,
estos, nos permiten contrastar las hipétesis presentadas inicialmente, tanto la general como las

especificas.

La primera hip6tesis especifica menciona que al desarrollar un nuevo método de trabajo se
incrementa la productividad y el rendimiento de los trabajos realizados y segun los resultados
obtenidos efectivamente el indicador de productividad y eficiencia (rendimiento de los trabajos

realizados) incrementaron durante los meses de experimentos.

En el primer experimento se realizé en el mes de marzo del afio 2018, se aprecié que valor de
la productividad es de 2.42 cartuchera/min luego de la aplicacion del nuevo método, lo cual es
superior al valor que presentaba en febrero con 1.84 cartuchera/min. Esta mejora se logré pensé a
gue contaban con las mismas condiciones de personal y jornada laboral. En el segundo experimento,
se mantuvo el método para corroborar su correcta aplicacion, con una mayor adaptacion de los
operarios y mejor manejo del método, la produccion también logré un incremento, llevando asi al
indicador de 2.42 cartuchera/ hora a 2.47 cartuchera/min como resultado del mes de abril. En el tercer
y cuarto experimento realizado en el mes de mayo y junio, se sigui6 trabajando con el mismo método
establecido; puesto que, en los primeros experimentos se aprecié un comportamiento favorable del
indicador para la empresa. De este modo, se ratificé el método e incrementé el indicador para las dos
aplicaciones siguientes (3° y 4° experimento), obteniendo asi en el mes de mayo 2.59 cartuchera/min

y en el mes de junio 2.73 cartuchera/min.

Asi mismo, un antecedente a este proyecto titulado “Analisis y propuesta de mejora del
sistema de produccion de una empresa dedicada a la fabricacién de muebles infantiles”, elaborado
por Aparicio y Sanchez (2015), autorizada por la Pontificia Universidad Catélica del Perd, reestructuré
su método de trabajo para eliminar o reducir todas las actividades que no afiadian valor dentro del
proceso de produccién (reduccidon en tiempos de inspeccién de los productos); con ello, lograron una

mejora dentro del sistema de produccién.

Por otro lado, segin Kanawaty (1996) la accién de investigar y mejorar diferentes
operaciones que conforman los procesos no es algo que recientemente haya surgido; sino, se viene
haciendo desde hace mucho tiempo pero solo lo lograban aquellos que poseian gran capacidad para
desarrollarlo. Es decir, es importante analizar de manera objetiva el desarrollo y la existencia de cada
actividad que interviene en el proceso; ya que de no ser asi, no se logrard establecer un mejor
método de trabajo y todo lo realizado previamente no traera ningun resultado positivo.
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En lo referente al indicador de rendimiento de los trabajos realizados, en el primer
experimento realizado en marzo del 2018, se utiliz6 el tiempo de una manera mas eficiente, Esto
gracias a la aplicacion de la técnica del estudio de tiempos que permitié medir el trabajo realizado por
los operarios y tener un mejor control de las actividades. Se determin6 que para el primer
experimento, la eficiencia cierra en un 80.44% de un 79.71% lo cual es superior al valor inicial. Para
el segundo experimento, se aplicé nuevamente el estudio de tiempos para notar si existen cambios
en los tiempos de los productos y se logre una estandarizacion de los mismos. De esta manera, los
resultados mostraron que se logré una reduccion de los tiempos de ciclo de todos los procesos de
confeccién (los tres productos). Con ello, el indicador de eficiencia pasé de 80.44% del mes de
marzo, a 80.97% en el mes de abril. En el tercer y cuarto experimento, se continud con la aplicacién
de la técnica de estudio de tiempos; ya que, permitid6 tener un mejor control de las actividades
realizadas por los operarios; ademas, en las dos aplicaciones previas se noté un incremento en la
eficiencia, ratificando asi que la técnica contribuyé a mejorar el proceso y se obtuvieron resultados
positivos como en el mes de mayo con una eficiencia de 83.28% y mes de junio con 87.91%.

Por otra parte, Garcia (2005) indica que “son dos los objetivos que se logra satisfacer la
medicion del trabajo como el incrementar la eficiencia de este y proporcionar estandares de tiempo
que servirdn de informacion a otros sistemas de la empresa, como el de costos de programacion de
la produccién supervision, etc.” (p. 178). Para la medicion del trabajo, la técnica mas empleada es el
estudio de tiempos; ya que, permite contar con una estandarizacién de los tiempos de produccién,

esto contribuye a la mejora de todo un sistema de produccion.

Por lo tanto, se comprueba la hip6tesis mencionada y se deduce que aplicando un nuevo
método de trabajo, realizando un estudio y un analisis previo de cada proceso que interviene en la
produccion de un producto, ya sea midiendo el trabajo y estandarizando las operaciones, se logra una
mejor organizacion en las actividades que optimizan la cantidad de unidades producidas al finalizar el

periodo, asi como también, el incremento en la eficiencia de las empresas.

De la segunda hipétesis especifica, se mencion6 que al realizar una nueva planeacién de la
produccion se incrementa la utilizacion de la capacidad. Acorde con los resultados obtenidos, se logré
apreciar que existe un incremento en el nivel de utilizacién de la capacidad de la empresa de

confecciones Creaciones Yuri durante los periodos de aplicacion.

En el primer experimento realizado en marzo del 2018, se logré6 una mejor utilizacion de la
capacidad de produccion de la empresa, gracias a la implementacion de la planificacion y
programacion de la demanda y de la produccién; es decir, con la aplicacion de métodos de
diagnéstico de demanda, la planeacion agregada y programacion de la produccion, se aprecio el
incremento del indicador empleado (utilizacién de la capacidad) a un valor de 67.03%, lo cual es

mayor al valor del indicador previo a la aplicacion que era de 66.43%. Para el segundo experimento,
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se continud con la planeacion establecida, puesto que lo realizado en el primer experimento involucra
todos los meses del afio 2018; es decir, la planeacién y programacion esta hecha para todo el afio.
Sin embargo, se realizaron pequefios reajustes acorde al cambio en los tiempos de produccion
mencionados en la hipotesis especifica anterior. De este modo, el nivel de utilizacion de la capacidad
incrementd de 67.03% a 67.48% para el mes de abril. En el tercer y cuarto experimento, teniendo en
cuenta el incremento de los indicadores, se continué con la planeacion establecida y con los
reajustes, con ello, se logré tener mayor claridad en los plazos establecidos para la entrega de
productos y una mejor organizacion en cuanto a la produccion programada. Para estos experimentos
se logré elevar el indicador de utilizacién de la capacidad de 69.40% en el mes de mayo a 73.26% en

el mes de junio.

Asi mismo, un antecedente a ese proyecto titulado “Propuesta de mejora en el sistema de
produccion de Aceite ATF para aumentar la eficacia en el cumplimiento de los pedidos de la
empresa Laser Quality E.I.R.L” de Lazaro y Ruvilla (2016) presentada a la Universidad Privada Del
Norte — Lima, realizo la aplicacion de una planificacién estableciendo el pronostico de acuerdo a un
periodo elegido, se analiz6 la demanda de los afios anteriores; para asi lograr conocer las cantidades
a tomar en cuenta para el desarrollado de la planeacion agregada, MRP del producto y asi implantar
el control de stock de los insumos de produccién. Con ello, los resultados que se lograron obtener fue

un incremento en su nivel de cumplimiento de los pedidos hasta un 99, 95% para el afio 2017.

Por otro lado, segin Chase et al. (2009) la planeacién de la produccién se basa en el trabajo
de equipo, departamentos para calibrar la oferta y la demanda para el buen manejo de la empresa en
base a factores internos como la capacidad , niveles de inventarios, actividades requeridas de la
produccion y los factores externos como disponibilidad de materias, demanda de mercado,
condiciones econdmicas para un adecuado manejo de la produccién a través de Prondésticos de
demanda, Planeacién agregada, Programa maestro de Produccion, Planeacion de los Requerimiento

de materiales para maximizar la produccion.

De esta manera, se comprueba la hipétesis mencionada y se deduce que aplicando una
planificacién de la produccién en la empresa, se logra una mejor utilizacién eficaz de los recursos,

considerando los plazos establecidos para la produccién y la entrega de los productos.

En la tercera hip6tesis especifica, se hace mencion que al medir la eficacia en la entrega de
los productos demandados y el impacto econémico generado, se comprueba la efectividad de las
herramientas empleadas. Acorde a los resultados obtenidos, se aprecié que se logré un incremento
en el nivel de eficacia de la empresa de confecciones Creaciones Yuri; ya que aumenté en la entrega

de los pedidos a realizar durante la implementacion de la mejora.
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El primer experimento realizado a través de la aplicacion de las diversas técnicas y métodos
mencionados anteriormente, se logré aumentar la eficacia de la empresa; es decir, con el nuevo
método de trabajo y la planificacion de la produccién aumento la cantidad de pedidos entregados
pudiendo satisfacer a mas clientes. El indicador de eficacia del mes de marzo fue de 49.22% (con un
impacto econdmico de S/.19,292.74), superior al mes previo que fue de 38.75% (con un impacto
econémico de S/.23,548.67). Para el segundo experimento, dado que se mantuvieron los métodos y
las técnicas empleadas anteriormente, se realizd el calculo del indicador para el mes de abiril,
obteniendo un resultado superior al experimento anterior. La eficacia calculada fue de 60.62% (con un
impacto econémico de S/.12,698.86). Para el tercer y cuarto experimento, se continué con lo
establecido en los experimentos anteriores, por ello, solo se realizé el seguimiento del indicador en
los meses de mayo Yy junio, considerando los pedidos demandados y los pedidos entregados durante
esos meses. Los resultados en eficacia fueron, en mayo un 63.63% (con un impacto econémico de
S/.12,002.67) y en junio un 68.18% (con un impacto econémico de S/.10,500.00).

De esta manera, se corrobora la hipétesis mencionada y se deduce que al evaluar los
resultados costo beneficio de la mejora realizada a la empresa, se comprueba su efectividad. Se logré

un incremento en el nivel de entrega de los pedidos demandados.

Finalmente, contrastando la hipé6tesis general que indica que al aplicar un nuevo método de
trabajo y planeacién de la produccién, se incrementara la eficacia en la entrega de los pedidos
demandados de la empresa Creaciones Yuri, se obtiene que efectivamente, se eleva la eficacia en la
empresa, dado que se lograron mayor cantidad de productos producidos y entregados
satisfactoriamente. EI comportamiento del indicador que midié el objetivo correspondiente, fue
favorable, ya que incrementé a medida en que se realizaban las aplicaciones en cada mes. Se
iniciaron los experimentos con una eficacia de 38.75% y se terminé el mes de junio (cuarta aplicacion)
con una eficacia de 68.18%. Por lo tanto, se han demostrado todas las hipétesis planteadas
inicialmente en el proyecto. Asi mismo, es importante sefialar que posteriormente se realizé una
evaluacion a los indicadores presentados anteriormente hasta Febrero 2019, teniendo como resultado
una productividad que se mantiene en 2.72 cartuchera/min, una eficiencia en 87%, una utilizaciéon de
la capacidad en 73% y la eficacia en un 69% con un impacto econémico de s/ 9,211.45. Entonces,
podemos sefialar que la aplicacion del huevo método y la planeacién de la produccién se lograron

Optimamente.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Después del analisis y la discusion de los resultados presentados, se procede a enumerar las

siguientes conclusiones:

1. Se logr6 incrementar la eficacia en la entrega de los pedidos demandados de la empresa de
confecciones Creaciones Yuri gracias a la aplicaciéon de un nuevo método de trabajo y
planeacién de la produccion. Se tiene que el indicador que controlaba este objetivo es la
eficacia, inicialmente representada un 38.75%; después de la aplicacién de los cuatro
experimentos, la empresa presenta una eficacia de 68.18%. Con ello, se comprueba el logro

del objetivo general.

2. Con la definicién y aplicacion de un nuevo método de trabajo que simplifico los procesos, se
logré adquirir una mayor cantidad de articulos a menor costo. La reduccion en actividades y la
nueva organizacion de las operaciones permitieron que los operarios desarrollen la
confeccién de las loncheras, cartucheras y carteras de una manera mas sencilla y sin realizar
movimientos o actividades innecesarias. El indicador de productividad incrementé de 1.84
cartuchera/min a 2.73 cartuchera/min al finalizar las aplicaciones. Ademas, la aplicacion de la
técnica del estudio de tiempos, fue una herramienta de apoyo para incrementar el grado de
rendimiento de los trabajos realizados en la empresa. La medicién y estandarizacién de los
tiempos permitié tener un mejor control en el desarrollo de las actividades de los operarios,
teniendo conocimiento de la duraciéon de cada una de las operaciones. La eficiencia obtuvo
un incremento de 79.71% a 87.91% al culminar las aplicaciones. Por todo lo mencionado

anteriormente, se afirma que se logré el primer objetivo especifico.

3. Se mejord la utilizacion eficaz de los recursos gracias al desarrollo de una planificacién de la
produccion. ElI emplear técnicas que permitieron pronosticar la demanda, la planeacion
agregada de la produccién, la programacién y adquisicién de materiales, permitié establecer
fechas para el cumplimiento y entrega tanto de productos terminados como la recepcion de
materiales (MRP). Con ello, la empresa tuvo conocimiento de la cantidad de produccion que
puede llegar a alcanzar. De este modo, el valor del indicador de utilizacion de la capacidad,
pasé6 de 66.43% a 73.26% al terminar el desarrollo de los cuatro experimentos. Por lo tanto,

se logro el segundo objetivo especifico del proyecto.

4. Se comprobd la efectividad de la mejora implementada con la evaluacion de los resultados
costo beneficio. Analizando el impacto econdmico que tiene el indicador que mide este
objetivo (eficacia), se observd en monto econdmico que la empresa dejaba de percibir al no
cumplir con todos los productos solicitados. Se evaluaron los ingresos que se obtendrian si
cumplian con todos los pedidos y se realizd la reduccidon de dicho valor para notar el

verdadero monto que se recibia. Con todo lo mencionado y la mejora implementada, el nivel
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de cumplimiento en la entrega de los pedidos ascendié de 38.75% a 68.18% al culminar los

cuatro experimentos. Se logré el tercer objetivo especifico del proyecto.

Debido a las limitaciones de espacio fisico, el indicador general (eficacia), no puede obtener
mayor incremento. Es por ello, que con el seguimiento del indicador en los meses posteriores

a las aplicaciones, se logré comprobar la tendencia constante que este mantiene.

Para finalizar el proyecto de investigacion, se procede a enumerar las siguientes recomendaciones

gue permitiran ir mejorando continuamente:

1.

Se recomienda establecer indicadores que permitan tener un control dentro del sistema de
produccion para de esta manera analizar el comportamiento de los mismos e identificar las
oportunidades de mejora.

Para el estudio de un método es importante analizar las actividades de manera objetiva,
permitiendo justificar la existencia o razon de ser de cada una de ellas. Es necesario resaltar
gue de no realizar un adecuado andlisis, se estaran incurriendo en el desarrollo de
actividades que no afiadan valor en el proceso productivo.

Se sugiere realizar curvas de aprendizaje para tener conocimiento sobre la adaptacion de los
operarios al nuevo método y las reducciones de tiempo obtenidas con la estandarizacion de
los procesos de produccion.

Dado que la industria textil y de confecciones va en aumento, es recomendable desarrollar
mas investigaciones que permitan aplicar herramientas de manufactura esbelta dentro de los
sistemas de produccién, puesto que este rubro permite apreciar con claridad la aplicacion y
efectividad de conceptos tedricos, métodos y técnicas establecidas previamente para la

ingenieria industrial; ademas, siempre existe una mejor manera de hacer las cosas.
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ENCUESTA PARA LA CALIFICACION DE CAUSAS QUE GENERAN UN BAJO NIVEL DE EFICACIA
EN LA EMPRESA CREACIONES YURI

CBJETIVO: Medir el impacto que tiene cada una de las causas sobre el problema

Califique con una puntuacion del 1 al 5 3 13 causa que considere, estd ccasionando
mayor impacto economico en la empresa.

1) Primera causa: No hay control de asistenca

1 2 3 4 5
Comentario:
2) Sc‘mmdu causa: Perfil inadecuado, mal desempefio

1 2 3 4 5
Comentario:
3) Tercera causa: Defectosen el material

1 2 3 4 5
Comentario:
4) Cuarta causa; Demora en entry B materiales

1 2 3 4 5
Comentario:
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5) Quinta causa: Mala distribucion

1 2 3 Bl 5
Comentario:

1 2 3 B 5
Comentario:

1 2 3 4 5
Comentanio:

1 2 3 4 5 |

|

Comentario:

\VB° de Empresa
(Firma y Sello)
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ANALISIS DE LOS 5 PORQUE'S

1% CAUSA 2° CAUSA 37 CAUSA 4* CAUSA 5* CAUSA 6° CALISA 7 CAUSA 27 CAUSA
No hay control de Perfil inadecuado, Defectos en el Demora en entrega de Mala distribucion MNo hay Uso incompleto de | Fallas constantes en
asistencia mal desempeno material materiales estandarizacion de horas de galeria la maguina

La empresa no tiene

MNo se realizan

Noserealiza una

El proveedor no tiene

MNo existe una

Se desconoce el

La empresa considera
que el tiempo en que

No se realizan

) : establecido un . . . listo el pedido . i . i . .
£POR QUE? adecuadamente las | inspeccion previa del i organizacion adecuada| tiempo necesario realizan los pedidos cambios en sus
proceso de control de . i realizado por la i
. . funciones material en el taller para cada proceso es el adecuado para accesorios
asistencia empresa )
cumplirlos
. . MNo se ha realizado
. . La empresa realiza la No se han realizado i se desconoce la
La empresa considera | Mo hayuna correcta No se asigna la . i Se desconoce la . i previamente la i
i . . i - . . solicitud del material e e estudios de tiempos . frecuencia en que
i ? innecesario tener un seleccion de uncion {inspeccion) a , osicion optima de los . medicién de los
POR QUE? t | d f tima de | d de |
) . ) con pocos dias de previos que lo i . debe hacerse los
proceso de control trabajadaores algun trabajador . elementos del taller . tiempos de produccion .
anticipacion determinen cambios
para cada producto
No se tiene . .
o i No se tiene Mo tienen en cuenta el i 5e desconoce sobre la .
conacimiento del i . La empresa no tiene o L . Mo setiene .. . No se realizan las
] : . o Mo se tiene definido ) conocimiento de inicic ytérmino de . técnica de la medicion .
£POR QUE? impacto economico ) .| establecido efectuar , conocimiento sobre . revisiones en la
el perfil del operario . cuando generar el todo el proceso de , i del trabajo por parte .
que genera las revisiones R . . que medir maquinas
o i pedido del material produccion de la empresa
inasistencias
Mo han realizado una Mo existe una Los trabajadores no . . Falta de capacitacion .
. i Se desconoce las MNo cuentan con las e . . No identifican todos . . Mo existe un control
] . evaluacion previa del | . planificacion del tienen definidas sus e interaccion de la .
&POR QUE? ) . funciones exactas que politicas i . i los procesos que se . de revisiones o
trabajo que se deja de i . material a solicitar funciones i tecnica en el L
. deben realizar correspondientes o . . realizan en el taller . . mantenimiento
realizar {cuando y cuanto) correspondientes ambiente de trabajo
i No identifican las
No hay un estudio del i Se desconoce la No cuentan con un . . No se cuenta con un
i : . . |Mo hayun estudio del | . Se desconoce la operaciones de inicio
i ? rabajo que se realiza impertancia de las
POR QUE? trab | rt del

en general

trabajo

mismas

importancia de ello

metodo de trabajo
definido

ytérming de los
procesos

plan de
mantenimiento




A ﬂ eXO 6 Seleccion de

Metodologia



SELECCION DE METODOLOGIA

ALTERNATIVA 1 ALTERNATIVA 2

5'5

Planeacion de produccion

Estudio del trabajo

Segin Chase. Jacob y Aquilano [2009] tiene como objetivo calibrar la
ofertaylademanda para el buen manejo de la empresa en base a factores
internos como la capacidad, niveles de inventarios, actividades requeridas

de |z produccidnulos factares externos como disponibilidad de materias,
demanda de mercado, condiciones econdmicas para un adecuado
manejo de la produccidn.

Kanawaty [1996] concluye que “el estudio del
trabajo es el examen sistematico de los métados
para realizar actividades con el fin de mejorar la
| utilizacidn eficaz de los recursos y de establecer
normas de rendimiento con respecto alas
actividades que se estin realizande™ (p. 9).

Guitierrez(2001) nos indica que " las 5= es una metodologia que | con la participacién de los involucrados, permite organizar los
lugares de trabajo con el propésita de manternerlos funcionales, limpios, ordenados, agradables v sequras” [P, 63)

SELECCION DE LA
METODOLOGIA

Seiri [clasificar)

Seiton [organizar)

Sieiza (impiszal

Seikeatzu [mantener]

Shitsuke [dizciplina]

SoqinKanauaty (1996 Lrirve
“parasimplifizarlatarsay
ertablezor mitodor mir
scandmicar parasfectuarlar® (g

11

SeqinHanauaty (1998 ) rirue
*paradekerminar cudnkn tiempn
deberiainrumitre onllowar a
=aba®(p. 1)

Seqdn Gratrn (2008],re dofinenlar
zantidader demandadar aun
datsrminadnplaznsmploandn
mitodar do proyoccidnparapader
wrar zon efiicnaia clrirtema
productivany entroqar ol produstn a

tiompa.

Seqin Gartra (2008) orpesifizalal
=nmbina zifin Bptimasntrs
unidader erminadar par unidad
dotiompa, trabajadarer

nocorarior oinventario no

utilizadn el porindn ankorior,

ademdr da indizar el tiempaen

que el pedidn quedar torminada.

rimern de piezar, sampanentes
makarialor e sorarinr para
pradusirlapicza final,
erpecifizandn tudnda y cufinkn
hay que pradusir opedir de cada

una e ellar,

Segin Bonilla, Oiaz,
Kleebergy Moriega [ 2010),
" esidentificar entre
elementos necesarios &
innecesarios, enel
ambiente de trabajo”. [p.

63).

Segln Bonilla, Oizz,
KleeberguMoriegal
20100, nos define que
=2 debe mantener de
farma arganizadalos
e|ementos e cesanos.

Segun Bonilla, Oiaz.
KleeberguMariegal
20100, nos indica que
debemos desarrallar
unamétadologia de
limpieza que perdure
dentra dellugar de
trabajo.

Segin Bonilla, Diaz,
Kleebergy Maorizga [ 2070,
nos define que es
"estandarizar las practicas
paramantenar el ordeny
limpieza v practica
continuamente los principios
anteriores™. [p.)

Segdn Bonilla, O az.
Kleebergy Moriegal
2010). nos indica que
debemos de ser
constantes con el
nuevo método en
practica yno retrocer.a
la etapa inicial.

CAUSAS

Mano de

Mo hay contral de
asistencia

X

X

X

X

X

Perfilinadecuado, mal
desempeiio

Material

Defectos enel material

Demara en entrega de
materiales

Mérodos

Mala distribucidn

Ma hay estandarizacidn de
procesas

Usa incompleta de haras
de galeria

Fallas constantes enla
magquina

TOTAL

Fuente: Elaboracién propia

16




ALTERNATIVA 2

ALTERNATIVA 1
Estudio del trabajo Planeacidn de produccion 55

Segdn Chase, Jacob y Aquilano [2003] tiene como objetivo calibrar la
oferta yla demanda para el buen manejo de la empreza en base a factores
internos como la capacidad, niveles de inventarios, actividades requeridas
dela praduccién ulos factores externos como disponibilidad de materias.
demanda de mercado, condiciones econdmicas paraun adecuado
manejo de la produccidn.

K.anawaty (1336] concluye que “el estudio del
trabajo &5 el examen sistematico de los métodos
pararealizar actividades con el fin de mejorar la
| uilizacién eficaz de los recursos u de establecer
c niormas de rendimienta con respecta alas
actividades que se estinrealizando™ (p. 9).

Guitierrez(2001) noz indica que " laz 52 ez una metodologi a gue . conla participacion de los invalucrados, permite organizar loz
lugares de trabajo con el propdsito de mantermerlos funcionales, limpios, ardenados, agradables y seguras” (P. 63)

[n]
E
F

1
N

Shitsuke [disciplina)

Sieiri [clasificar] Seiton [organizar] Seiza (limpiezal Seiketsu (mantener]

SELECCION DE LA
METODOLOGIA

[s]
N
Segin Bonilla, Di az,
Kleeberg yu Mariega [

Segin Bonilla, Di az,
Kleeberg y Mariega [ 2010),

Sequn Bonilla, Diaz, Segin Bonilla, Diaz,

A =-mLuma

CAUSAS

Seqdn Gratra (2003 )re definen | )
. edin Gratra RS Lre definenlar | 70 dtima cnbra ; Kleeberg v Moriega [ 2010), " . X

SovinKamauskr (801sirns e antidador domandadaraun | STERSERAIRISE || imara depiozar, campanentor Soerg AT Klecbergy MNariega( | 20100, nos indica que s define que es
. . demfhobplenomplbadh : earsfdbroseanainpaa s idenificar enire 2010), nos define que | debemos desamollar | “estandarizar las practicas debemos de zer

“pararimplifizarlataraay | |
ortabla.cer métadar més s
o sandmizar parastestuarlar® (p

U]

ara detorminar cudnto tiempo
deberfainruminre enllovar a
=aba” (p. 1)

métodar do proyecciinparapader
urar zon ofisiengiaclrirtama
productivay entroqar ol produsta a

tiompa.

Seqdn Gartrn (200F) rpeosifizalal

Ao tivmp o, trabajadores
Recerariar e inuentaria no
wtilizadn del perindn anterinr,
ademdr deindizar ol tempaon

que el pedidn quedard erminado.

Seqin Gartra (2008) determina el

pradusir lapicza Final,

erpecificands cudnday cudnta

hay que praducir apedir de cada

una de ellar,

ambiente de trabajo™. [ p.

e|ementos necesanos e
innecesarnios , en el

65,

Seqin Bonilla, Oiaz,

se debe mantener de
farma organizada los
elementos necesarios.

Kleeberg uMariega [

unamétodolagia de
limpieza que perdure
dentro dellugar de
trabajo.

paramantener el orden y
limpieza v practica

continuamente los principios

anteriores”. [p.)

20100, nosindica que

constantes con el
nuevo métado en
practicayno retrocer 3
la etapa inicial.

Mo hay contral de
asistencia
Mano de
obra
Perfilinadecuada, mal
desempefio
Defectos en el material
Material
es
Demeora en entrega de
materiales
IMala distribucidn
Mérodos
Mo hay estandarizacidn de
procesos
Usaincompleto de horas
de galeria
Miquina
Fallaz constantez enla 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
maquina
3 3 2 4 2 z H 2

TOTAL




A N eXO 7 Operacionalizacion de

Variables



A

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

APLICACIO'N DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
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Variables Concepto Dimensiones Sub-dimensiones Indicadores Instrumentos
Proceso de produccioén:
Es un conjunto de
operaciones
interrelacionadas conjugar adecuadamente los
enfocadas a que la materia | recursos econémicos, materiales
prima (insumos) pase por y humanos mediante el uso de
una ejecucion fisica sujetos | técnicas de estudio de métodos y
a estudio de trabajo mas la medicion de trabajo para
adecuado para maximizar | asegurar el aprovechamiento de *Hojas de

Sistemas de
produccion
(V)

Se encuentra
constituido por una
gran cantidad de
componentes como
los proveedores,
clientes, materia
prima, productos
terminados, entre
otros, de los cuales
deben ser
administrados,
coordinados por
medio de proceso de
produccion, la

la eficiencia parala
obtencion de un producto
final con el objetivo de
satisfacer las necesidades
del cliente.
MURNOZ NEGRON DAVID
F. Administraciéon de
operaciones. Enfoque de
administracién de
procesos de negocios.
Editorial Cengage
Learning (2012).

estos orientados al incremento de
la
GARCIA CRIOLLO ROBERTO.
ESTUDIO DEL TRABAJO.
Ingenieria de métodos y
medicion del trabajo., 2da ed.
México ( segunda edicion por
MC
GRAWHILL/INTERAMERICANA
EDITORES (2005)

Produccién /
Insumos

observacion
*Cuaderno de notas
*Cuestionario

Planeacién de la
produccion: Se basa en el
trabajo de equipo,

#Operarios x

*Hojas de

planificacion de la departamentos para Eficiencia x observacion
produccion y el calibrar la ofertay la o e ' Tiempo | *Cuaderno de notas
control de la demanda para el buen Capacidad: S suele consd«_efar Disponible / *Cuestionario
: : como la cantidad de produccién ) N .
roduccién (*) para | manejo de la empresa en . Tiempo Formato de tiempo
" i base a factores internos B W7 SIEIE T B8 G2 Gl Estandar estandar
que la gerencia opere . generar durante un periodo
administre el como la capacidad , R
ya : . . especifico, implicando para su
sistema de niveles de inventarios, gy
) o . medicion
produccién actividades requerldas de
combinando flujos laproduccion y los
e | ot oe o, | el do nenan
c |nftormzac||on. dpemanda de mercado. | *Actividades requeridas de la y
astro Zuluaga 2l @), & * f oras
Carlos Alberto. condiciones econémicas producmoge Produccién HEEE Estandar *Cu*adernc_) Sl gk
Planeacién de para un adecuado manejo . . Producidas / CUGSUOHQTIO
) oy 2 Prondstico de Ventas *Formato de tiempo
Produccion, 2da ed. | de la produccion a traves «pl Ha d Horas ) p
A (r de Pronésticos de Slanzagen sliagnl Trabaiad estandar
Bogota (segunda 2 * Programa Maestro de fanajasas
revisién en espaiiol demanda, , Planeacion Produccié
agregada, Programa _Froduccion o
de 2006). ' - * Planeamiento de requerimiento
Ecoe Editorial maestro de Produccion , .
2006 Planeacion de los 62 T2
(2006). et CHASE B. RICHERAD, JACOBS
materia?les ara maximizar 7o ROLEEIR i AOUDILARE)
la prozuccién NICHOLAS. ADMINISTRACION
cHASED RCERAD, |, DEOPERACIONES
JACOBS F. ROBERT Y . y déci )
AQUILANO NICHOLAS. _suministros Duodécima Capacidad | *Cuaderno de notas
ADMINISTRACION DE edicion revision México por MC utilizada / *Cuestionario
OPERACIONES. GRAW HILL/ Mejor nivel | *Formato de tiempo
Produccién y cadena de INTERAMERICANA EDITORES de operacion estandar
- L (2009)
suministros Duodécima
edicién revisiéon México
por MC GRAW HILL/
INTERAMERICANA
EDITORES ( 2009)
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PRIVA

(*) No se aplica ala
realidad de empresa
dado que su sistema
de produccion es

MTO (make to order)
bajo pedidos; es por
ello, que la empresa
no maneja un sistema
de inventario.

DA DEL NORTE

Control de produccién:
Se encarga de vigilar la
actividad real de
fabricacion de un producto,
esto implicada que se haya
realizado la orden real para
la produccién del producto
através de programacion
de compras,
programacion detallada
de produccion, control de
entradas y salidas.

N. CHAPMAN STEPHEN.
PLANEACIOIN Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION.
PEARSON /PRETICE
HALL. MEXICO (2006)

APLICACIO'N DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR

LA EFICACIA EN LA

ENTREGA DE

PEDIDOS

DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

* PROGRAMACION DE
COMPRAS: proceso donde se
define qué, cuando y cuanto
comprar de las diferentes
materias primas. Se mide con el

CASTRO ZULUAGA, CARLOS
ALBERTO. PLANIFICACION DE
PRODUCCION. FONDO
EDITORIAL UNIVERSIDAD
EAFIT (2008)

Valor de
compras /
Total de
ventas

*Cuaderno de notas
*Cuestionario
*Entrevista

*CONTROL DE ENTRADAS Y
SALIDAS: etapa donde se
actualiza el inventario tanto lo
gue entra con lo que sale ,
permitiendo , el registro de la
materia prima, componente,
productos finales. Se mide con la
rotacion de mercaderias, se mide

conla
CASTRO ZULUAGA, CARLOS
ALBERTO. PLANIFICACION DE
PRODUCCION. FONDO
EDITORIAL UNIVERSIDAD
EAFIT (2008)

* PROGRAMACION
DETALLADA DE
PRODUCCION: es la base del
sistema total de planeamiento y
control puesto que en esta fase
deberan producirse en relacion a
los tamarios de produccion,
fechas de entrega, ajuste de
mano de obra. Se mide con la

VELASCO SANCHEZ, JUAN Y
CAMPINS MASRIERA JUAN
ANTONIO. GESTION DE LA

PRODUCCION DE EMPRESA.

PLANIFICACION,

PROGRAMACION Y CONTROL.

EDICIONES PIRAMIDE (2015)

Ventas
acumuladas
/ Inventario
promedio

*Cuaderno de notas
*Cuestionario
*Entrevista
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Segun
Garcia
(2997) la
eficacia es el
“grado de
cumplimiento
de los
objetivos,
metas o
estandares”
(p. 19).
El
cumplimiento
de los
pedidos
consiste en
la
coincidencia | Distribucion de
de la ofertay | los Productos: Entrega de los
la demanda Herramienta de roductos: Hace
que permite marketing que P referencié ala
satis;aaccién hzlic():se ;féi:eiggza IEMEIEEIE R (2
del cliente realizar para grodqctos desde el punto
bajo concretar la e origen hgstalel cllegte
determinadas | entrega de los 0;02::."?' or, ogran 0
condiciones. productos ISR Lol .
(bienes o neceglqad en el tiempo y # Pedidos
Esla servicios) a su cosr1d|C|%nes acor’dagals. e;t[rega:jgs/ *Cuaderno de
.- ., M e mide a través de o otal de notas
d'sgébllég'on ct‘:sitg:%gn;:' porcentaje de ngicacia e pedidos *Cuestiopario
productos cuenta los en Io.s.pedldos demandados | *Entrevista
dentro del diversos canales Zulua gS: "&'tijo‘z 6mez X mes
periodo, las existentes. M. R &' F e.r n a ndez H ’
condiciones y | Kotler Phiplip y N - P
cantidades | Armstrong Gary. Ii; fszggg)s Lmdllg?:i(c)lreensa
que se Fundamentos de .
soliciten, Marketing. ad?) Soug?'mgg; : g:‘;
cumpliendo | Octava Edicion. CIR yoarr .
todas las Pearson Jo Aumelies, £, 20
acciones Educacion, -
referentes a México (2008)
ello que
permitan que
los pedidos
lleguen a su
destino
logrando la
satisfaccion
del cliente.
Jordi Pau
Cos;
Ricardo de
Navascués.
Manual de
Consultade
Gestién
Pedidos y
Distribucion.
(2008)
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A ﬂ eXO 8 Determinacion de

Objetivos
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Determinacion de Objetivos

VI: SISTEMA DE PRODUCCION Situacion Actual Empresa PROPUESTA
" N : DESCRIPCION ;COMO SE
Procesos Actividades Si 0 DESCRIPCION LOGRARA?
* Seleccionar el
trabajo que debe
mejorarse de acuerdo
al criterio que se
quiere mejorar, puede Definir y analizar la
ser desde el punto de No se realiza ninguna secuencia de cada proceso
vista humano (para seleccion del trabajo bajo (diagramas), para luego
reducir riesgo de X | ningtn criterio, por o que la seleccionar el trabajo al que
accidentes), empresa no éesarrolla un se realizara una mejora
economico (enfocado andlisis de sus operaciones siguiendo criterios como el
en el costo del “|  econdmico, funcional y
producto terminado) y humano.
funcional (centrado en
los cuellos de botella
que retrasen la
produccion) del
trabajo.
* Registrar los detalles
del trabajo mediante
una observacion
o directa redactandose El trabajo y las operaciones
_g de fo_rma _clara y que se reallizan, no cuentan Registrar cada detalle del
= | Estudio de | cOnCiSa Sin perder de con ningln reglst.ro que trabajo para que pueda ser
3 \ vista todos los hechos oriente la secuencia se los
o| métodos : X . contrastado con los
3= y detalles del trabajo mismos. No cuenta con di laborados de
2 con el fin de analizar y diagramas de sus lagramas elanora
4 cada proceso.

obtener una data
utilizando los
diagramas de
procesos de
operaciones, flujo de
recorridos, efc.)

operaciones, ni flujos de
recorridos.

* Analizar los detalles
del trabajo para
observar qué acciones
se deben de tomar
utilizando una serie de
preguntas que deben
realizarse sobre cada
detalle que nos
expliquen la raz6n de
Su existencia,
cuestionando donde,
cuando y quién debe
hacer el detalle lo que
proporcionara la forma
de sistematizar las
caracteristicas del

No se realizan
cuestionamientos respecto
a los detalles del trabajo
que permitan sistematizar
las caracteristicas del
estudio del método.

Analizar el detalle del
trabajo y realizar el
cuestionamiento de donde,
cuando y quién debe hacer
el detalle para sistematizar
el método de trabajo.

Desarrollar
un nuevo
método de
trabajo para
incrementar
la
productividad
yel
rendimiento
de los
trabajos
realizados.
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N

PR

IVAD;?. DEL N’CJRTE
estudio del método.

+ Desarrollar un nuevo
método para hacer el
trabajo considerando
las respuestas
obtenidas analizando
si se debe eliminar,
cambiar, reorganizar y
simplificar, utilizando
la manera mas
eficiente, los
movimientos del
cuerpo humano, el
obtener una mejor
distribucion del area
de trabajo y llevar a
cabo un mejor disefio
de la herramienta.

Dado que no se analiza la
situacion actual del método
de trabajo, no se puede
desarrollar un nuevo
método que permita realizar
las operaciones de manera
mas eficiente.

Eliminar, cambiar,
reorganizar y simplificar
operaciones para
desarrollar un nuevo
método de trabajo con una
mejor distribucion del &rea
de produccién.

* Entrenar a los
operarios en el nuevo
método del trabajo,
realizando una
revision de la idea
incluyendo aspectos
fundamentales tanto
econoémicos como de
calidad del producto y
seguridad
determinando si
afectara a otras areas
0 personas para
disminuir dificultades y
asegurar el éxito del
emprendimiento.

No se plantea ningun
método nuevo por lo tanto
no se entrena al trabajador
en otras formas de realizar

Sus operaciones.

Brindar la informacion
requerida e indicaciones a
cada trabajador para que

logre una rapida adaptacion
al nuevo método de trabajo

y no se vea afectado.

* Aplicar el nuevo
método del trabajo
después de tener en
cuenta todos los
pasos anteriores.

No se aplican nuevos
métodos de trabajo.

Aplicar el nuevo método de
trabajo teniendo en cuenta
los pasos previos a ello.

* Seleccionar el
trabajo que va a ser
objeto de estudio.

No se realiza ningun tipo de
seleccion de trabajos como
objetos de estudio.

Todos los procesos que
involucra la elaboracion de
los productos seran
seleccionados.

Medicion
del trabajo

* Registrar todos los
datos relativos a las
circunstancias en que
se realiza el trabajo, a
los métodos y a los
elementos de

No existe registro de datos
bajo ninguna circunstancia
0 método en el que se
realicen.

Analizar el contexto en que
se realizan los procesos y
registrar todos los datos
que se obtengan de ello.
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* Examinar los datos
registrados y el detalle
de los elementos con
sentido critico para
verificar si se utilizan
los métodos y
movimientos mas
eficaces, y separar los
métodos
improductivos o
extrafios de los
productivos.

No se examina ningun dato
puesto que no hay registro
de ello. No se realizan
separacion de métodos
improductivos.

Examinar de manera critica
los datos que se registraron
anteriormente para
determinar si el método
empleado es el mas eficaz
y productivo.

* Medir la cantidad de
trabajo de cada
elemento,
expresandola en
tiempo, mediante la
técnica mas apropiada
de medicion del
trabajo.

Se tiene conocimiento
aproximado del tiempo de
fabricacion para cada
producto; sin embargo no
se aplica ninguna técnica
establecida tedricamente.

Aplicar la técnica del
estudio de tiempos para
expresar en unidad de
tiempo, lo que debe tardar
cada operacién que
participa en el proceso.

+ Compilar el tiempo
tipo de la operacién
previendo, en caso de
estudio de tiempos
con cronémetro,
suplementos para
breves descansos,
necesidades
personales, etc.

No aplican estudio de
tiempos, por lo que no se
compila el tiempo tipo para
cada una de las
operaciones que se realizan
durante la fabricacion de los
productos.

Calcular el valor de los
suplementos y valoracion
de cada proceso de
produccion mediante el uso
de unatabla de
"suplementos por descanso
en porcentaje de los
tiempos normales" y el
"sistema Westinghouse".

* Definir con precisién
la serie de actividades
y método de
operacion a los que
corresponde el tiempo
computado y notificar
que ese sera el
tiempo tipo para las
actividades y métodos
especificados.

No existe definicién para
ninguna operacion que
establezca un tiempo tipo
determinado que el operario
debe tardar.

Plasmar en diagramas de
procesos la secuencia,
tiempo y método
determinado para que los
trabajadores realicen sus
actividades de manera
estandarizada.

Planeacion
de
demanda

+ Coordina y controla
todas las fuentes de la
demanda, con el fin
de poder usar con
eficiencia el sistema
productivo y entregar
el producto a tiempo.

No tiene un control de las
fuentes de la demanda
puesto que no existe un
estudio de los mismos

Aplicar el método
cuantitativo de regresion
lineal para proyectar la
demanda de la empresa.

Realizar una
nueva
planeacion
dela
produccion
para
incrementar
la utilizacién

Matallana Romero Juissa
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N

UNIVERSIDAD
PR

IVADA DEL NORTE

+ Se definen las
cantidades
demandadas a un
determinado plazo.

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR

LA EFICACIA EN LA

ENTREGA DE

PEDIDOS

DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

No definen las cantidades
demandadas, los clientes
llegan con pedidos y la
empresa cumple y acepta
solo algunos de ellos

* Emplean métodos
cualitativos y

No aplican métodos
especificos para el
prondstico de la demanda,

cuantitativos
o solo esperan la llegada del
especificos de )
o pedido
proyeccion.

* Especifica la
combinacién optima
entre unidades
terminadas por unidad

La empresa no cuenta con
un analisis respecto a
unidades terminadas por

Realizar un plan agregado
de produccién (PA) para
determinar la cantidad de

Planificacion de capacidad

Planeacion | de tiempo, unidad de tiempo ni el baiad .
agregada | trabajadores personal necesario, se tra Tjaf Ores necesarios
necesarios para la organizan de acuerdo a su %ara a lab(rjlcamonl ddedu dna
produccién e criterio sin tener en cuenta etermina a cantidad de
: . - . pedidos.
inventario no utilizado los factores mencionados
que quedo del periodo
anterior.
Seleccionan una
* Especifica cuantas determinada cantidad de
piezas finales va a pedidos y con ello inician la
fabricar y cuando. produccion para completarla
a final de cada mes
No incluyen toda la
* Incluye todas las demanda ya que consideran | Desarrollo de un programa
demandas de venta que no cuentan con la maestro de produccion
Programa del producto. capacidad sufigiente para (EMP) especificqndo el
Maestro de - producirla — tiempo y Iz cqnhdad a
an |, a empresa acepta solo los producir,
Produccién loiepgg?;g;omete con oedid 0s que p odré producir comprometiéndoge con
prometidos al cliente. y cumplir acor dea su aqtual entregar Ips pedidos al
metodologia de trabajo cliente.
* Equilibra
objetivamente los
conflictos de No presenta dicho aspecto
manufactura, en lo absoluto
marketing e
ingenieria.
* Determinan el Se tiene conocimiento de la |  Realizar la explosién de
ndmero de piezas, cantidad de materiales que | materiales para determinar
Planeacion | componentes y ingresaran en la produccion | la cantidad de cada materia
de materiales necesarios de los pedidos aceptados; prima necesaria en el
Requerimie | Para producir la pieza sin embargo, se realiza de | producto, luego registrarlo
ntode | final, registrandolo en manera empirica y sin ser en una lista
Materiales |una lista donde esten registrado especificandolos.

especificados.

+ Cuenta con registro

No realizan una planeacion
que considere dichos

Contabilizar y registrar los
materiales que estén

dela
capacidad.
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APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS

N

UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE
de inventario que aspectos, no existe registro prontos a llegar para
contengan datos alguno determinar los
como: requerimiento requerimientos necesarios.

neto, pendiente de
recepcion, etc.

Hacer una planeacion de

. .
Especifica cuando , . o .
P y Realizan un calculo de la | requerimiento de materiales

cuanto hay que

roducir o pedir los X cantidad de material a (MRP) para determinar
fnaterialesp iazas necesitar, esto se realiza sin | cuando y cuanto hay que
P y una minuciosa precision solicitar en materiales o
componentes. componentes.
VD: EFICACIA DEL CUMPLIMIENTO DE LOS s
PEDIDOS Situacion Actual Empresa PROPUESTA -
INDICADOR INDICADOR
Distribucion de Medir la
. Pedidos entregados | eficacia enla
productos Pedidos entregados al mes / al mes / Pe d?d 0s entrega de
Pedidos demandados al mes los productos
demandados al mes | solicitados y
. > el impacto
Satisfaccion econgmico
del cliente 05 0.94 generado.
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A n eXO 9 Plan de Accion



PLAN DE ACCION

OBJETIVO GENERAL

APLICACION DE UN METODO DE TRABAJO Y PLANEACION DE LA PRODUCCION (VI) PARA AUMENTAR LA EFICACIA
(ENTREGA DE LOS PEDIDOS) (VD) EN LA EMPRESA DE CONFECCIONES CREACIONES YURI 2019

RESUMEN
OBJETIVO ESPECIFICO
Fecha
Fechade de
¢Cual es el primer objetivo que debe cumplir para lograr su Objetivo General? Inicio fln_a,llza
cion
Definir un nuevo método de trabajo que simplifique los procesos para adquirir mayor PERSONAL 15/01/20
cantidad de articulos a menor costo (productividad). INVOLUCRADO AU 8/01/2018 18
Hito N° 1 para lograr el objetivo: Definir y analizar la secuencia de cada proceso
. : f o . S 10/01/20
(diagramas), para luego seleccionar el trabajo al que se realizara una mejora siguiendo 8/01/2018 18
criterios como el econémico, funcional y humano.
Paso 1: Seleccionar el trabajo que debe mejorarse.
Paso 2: Analizar desde el punto de vista humano (reduccién de riesgos de accidentes). | Matallana Julissa Hojas de
Saenz Roscio observacion
Operarios de Cuaderno de
Paso 3: Analizar desde el punto de vista econédmico (costo del producto terminado). produccién notas
Paso 4: Analizar desde el punto de vista funcional (cuellos de botella de la produccién).
Hito N° 2 para lograr el objetivo: Registrar cada detalle del trabajo para que pueda ser 12/01/20
) 11/01/2018
contrastado con los diagramas elaborados de cada proceso. 18
Paso 1: Observacion directa de los detalles del trabajo.
Matallana Julissa Hojas de
Paso 2: Registrar los detalles redactando de forma clara y concisa. Saenz ROSC'O observacion
Operarios de Cuaderno de
produccién notas
Paso 3: Andlisis de la data registrada a través de diagramas de procesos.
Hito N° 3 para lograr el objetivo: Analizar el detalle del trabajo y realizar el cuestionamiento 11/01/2018 12/01/20
de dénde, cuando y quién debe hacer el detalle para sistematizar el método de trabajo. 18
Paso 1: Analizar dénde se realiza el detalle.
Paso 2: Analizar cuando se realiza el detalle. Matallana Julissa Hojas de
Saenz Roscio observacion
Operarios de Cuaderno de
Paso 3: Analizar quién realiza el detalle. produccion notas
Paso 4: Sistematizar el método de trabajo.
Hito N° 4 para lograr el objetivo: Eliminar, cambiar, reorganizar y simplificar operaciones 13/01/20
para desarrollar un nuevo método de trabajo con una mejor organizacion del area de 13/01/2018 18
produccion.
) - . . . . . A Matallana Julissa Hojas de
Paso 1: Decidir qué operaciones se deben eliminar, cambiar, reorganizar y simplificar. . -
Saenz Roscio observacion




APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y

:_ PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
4 UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE
) . Operarios de Cuaderno de
Paso 2: Reorganizar el area de trabajo. produccion notas
Hito N° 5 para lograr el objetivo: Brindar la informacién requerida e indicaciones a cada 14/01/20
trabajador para que logre una rapida adaptacion al nuevo método de trabajo y no se vea 14/01/2018 18
afectado.
Paso 1: Analizar el efecto del nuevo método en los trabajadores y otras areas. Matallana Julissa
Saenz Roscio Hojas de
Operarios de observacion
. L ” ) roduccion
Paso 2: Entrenar a los trabajadores para una rapida adaptacion el método. P
Hito N° 6 para lograr el objetivo: Aplicar el nuevo método de trabajo teniendo en cuenta 15/01/2018 )
los pasos previos a ello.
Paso 1: Aprender el nuevo método de trabajo. Matallana Julissa
Saenz Roscio Hojas de
Operarios de observacion
Paso 2: Poner en practica el nuevo método de trabajo. produccién
Hito N° 7 para lograr el objetivo: Evaluar el cumplimiento del objetivo. 15/01/2018 15/%/20
Paso 1: Calcular el valor de la productividad.
Matallana Julissa | Cuaderno de
Saenz Roscio notas
Paso 2: Comparar el valor obtenido con el valor del periodo anterior.

OBJETIVO ESPECIFICO

¢,Cuadl es el segundo objetivo que debe cumplir para lograr su Objetivo General?

RESUMEN

Fecha de
inicio

Fecha
de
finalizaci
[o]4]

PERSONAL 22/01/20
INVOLUCRADO MATERIAL | 16/01/2018 18
Hito N° 1 para lograr el objetivo: Seleccion de todos los procesos que involucra la 16/01/20
9 16/01/2018
elaboracion de los productos. 18
Paso 1: Analizar las operaciones que se realizan en la elaboracién de los productos. .
Matallana Julissa | Cuaderno de
. » . Saenz Roscio notas
Paso 2: Agrupar operaciones acorde a su funcién y seleccionarlos.
Hito N° 2 para lograr el objetivo: Analizar el contexto en que se realizan los procesos 17/01/20
- 17/01/2018
y registrar todos los datos que se obtengan de ello. 18
Paso 1: Registrar los datos relativos al trabajo y al método empleado. Matallana Julissa
Saenz Roscio Cuaderno de
. . o Operarios de notas
Paso 2: Estudiar los datos registrados para el analisis. produccion
Hito N° 3 para lograr el objetivo: Examinar de manera critica los datos que se registraron 18/01/20
. : . . L . 17/01/2018
anteriormente para determinar si el método empleado es el mas eficaz y productivo. 18
Paso 1: Examinar datos registrados.
Paso 2: Verificar la utilizaciéon de métodos y los movimientos eficaces. Matallana Ju||§sa Cuaderno de
Saenz Roscio notas
Paso 3: Separar métodos improductivos o extrafios.
Hito N° 4 para lograr el objetivo: Aplicar la técnica del estudio de tiempos para expresar 20/01/20
. - > - 19/01/2018
en unidad de tiempo, lo que debe tardar cada operacion que participa en el proceso. 18
Matallana Romero Juissa .
Saénz Lépez Roscio Isabel Pag. 115




LA EFICACIA

UNIVERSIDAD

A
}1!
4 PRIVADA DEL NORTE

EN

LA

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
ENTREGA DE
DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

PEDIDOS

Paso 1: Medir la cantidad de trabajo de cada elemento.

Paso 2: Expresar en tiempo la cantidad de trabajo medido.

Matallana Julissa

Hojas de
observacion
Cuaderno de

Saenz Roscio notas
Operarios de Cronémetro
produccion Formato de
Paso 3: Registrar los tiempos necesarios para cada operacion realizada. estudio de
tiempos
Hito N° 5 para lograr el objetivo: Calcular el valor de los suplementos y valoracién de 20/01/20
cada proceso de produccién mediante el uso de una tabla de "suplementos por descanso 20/01/2018 18
en porcentaje de los tiempos normales" y el "sistema Westinghouse".
Paso 1: Compilar los tiempos registrados, con los suplementos que aplique.
Matallana Julissa | Cuaderno de
Saenz Roscio notas
Paso 2: Adicionar la valoracion en el tiempo calculado anteriormente.
Hito N° 6 para lograr el objetivo: Plasmar en diagramas de procesos la secuencia, tiempo 22/01/20
y método determinado para que los trabajadores realicen sus actividades de manera 21/01/2018 18
estandarizada.
Paso 1: Definir con precision las actividades y métodos de operacion estudiados. Cuaderno de
Matallana Julissa notas d
Saenz Roscio Forma_tos N
- . . . - . estudios de
Paso 2: Notificar cuéles son los tiempos tipo calculados para las actividades y método. tiempo
Hito N° 7 para lograr el objetivo: Evaluar el cumplimiento del objetivo. 22/01/2018 22/%/20

Paso 1: Calcular el valor de la eficiencia.

Paso 2: Comparar el valor obtenido con el valor del periodo anterior.

OBJETIVO ESPECIFICO

¢Cual es el tercer objetivo que debe cumplir para lograr su Objetivo General?

Realizar una planificacion de la produccion para mejorar la utilizacion eficaz de los
recursos.

Hito N° 1 para lograr el objetivo: Aplicar el método cuantitativo de regresion lineal para
proyectar la demanda de la empresa.

Matallana Julissa
Saenz Roscio

PERSONAL
INVOLUCRADO

Cuaderno de
notas

MATERIAL

RESUMEN

Fecha de
inicio

23/01/2018

finalizaci
on

27/01/20
18

23/01/2018

23/01/20
18

Paso 1: Coordinar y controlar las fuentes de demanda.

Paso 2: Emplear el método especifico para la proyeccion.

Paso 3: Definir cantidades demandadas en un determinado plazo.

Matallana Julissa
Saenz Roscio

Cuaderno de
notas

Hito N° 2 para lograr el objetivo: Realizar un plan agregado de produccién (PA) para
determinar la cantidad de trabajadores necesarios para la fabricacion de una determinada
cantidad de pedidos.

24/01/2018

24/01/20
18

Paso 1: Especificar combinacién entre unidades terminadas y el tiempo a emplear.

Paso 2: Calcular la cantidad de trabajadores necesarios para la produccion.

Matallana Julissa
Saenz Roscio

Cuaderno de
notas

Hito N° 3 para lograr el objetivo: Desarrollo de un programa maestro de produccién (PMP)
especificando el tiempo y la cantidad a producir, comprometiéndose con entregar los
pedidos al cliente.

24/01/2018

24/01/20
18

Paso 1: Incluir toda la demanda de los productos.

Paso 2: Especificar cuando y cuantas piezas finales se van a producir

Paso 3: Comprometerse con los pedidos prometidos al cliente.

Matallana Julissa
Saenz Roscio

Cuaderno de
notas
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APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y

LA EFICACIA

UNIVERSIDAD

A
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4 PRIVADA DEL NORTE

EN

LA

PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
ENTREGA DE
DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

PEDIDOS

Hito N° 4 para lograr el objetivo: Realizar la explosion de materiales para determinar la

cantidad de cada materia prima necesaria en el producto, luego registrarlo en una lista 24/01/2018 24/%/20
especificandolos.
Paso 1: Determinar el nimero de componentes y materiales necesarios para producir
la pieza final. Matallana Julissa | Cuaderno de
- - - — Saenz Roscio notas
Paso 2: Registrar componentes y materiales en una lista especificandolos.
Hito N° 5 para lograr el objetivo: Contabilizar y registrar los materiales que estén prontos 25/01/2018 25/01/20
a llegar para determinar los requerimientos necesarios. 18
. } } ; ; o Matallana Julissa
Paso 1: Registrar inventario de pedidos préximos a llegar. )
9 P P 9 Saenz Roscio Hojas de
Operario observacion
Paso 2: Registrar inventario del requerimiento neto a solicitar. encarg:_;l’do de Cuaderno de
recepcion de notas
materiales
Hito N° 6 para lograr el objetivo: Hacer una planeacién de requerimiento de materiales 25/01/2018 25/01/20
(MRP) para determinar cuando y cuanto hay que solicitar en materiales o componentes. 18
Paso 1: Especificar cuando y cuanto hay que producir o pedir los materiales y
componentes. .
Matallana Julissa | Cuaderno de
Paso 2: Cumplir con definir qué, cuando y cuanto comprar las diferentes materias Saenz Roscio notas
primas que se adquieren exteriormente a la empresa de acuerdo a la planificacion
anterior.
Hito N° 7 para lograr el objetivo: Coordinar entre las areas con la informacion del plan 26/01/2018 26/01/20
agregado de produccion (PA) y la planeacion de requerimiento de materiales (MRP) 18
Paso 1: Registrar informacion del Plan Agregado elaborado. ) Cuaderno de
Matallana Julissa notas
Paso 2: Registrar informacion de la Planeacién de Requerimiento de Materiales. Saenz Roscio Hoias de
Operarios obsejrvacic’)n
Paso 3: Coordinar detalladamente entre el area de produccién y el area de compras.
Hito N° 8 para lograr el objetivo: Contabilizar y registrar el inventario tanto de los 26/01/2018 26/01/20
materiales como de los productos terminados y en proceso. 18
Paso 1: Realizar inventario de productos en proceso y terminados.
Paso 2: Realizar inventario de los materiales a emplear. Matallana Julissa | Cuaderno de
- — - — - Saenz Roscio notas
Paso 3: Retroalimentar el proceso de planeacién con la informacién obtenida.
Hito N° 9 para lograr el objetivo: Evaluar el cumplimiento del objetivo. 27/01/2018 27/%/20

Paso 1: Calcular el valor de la capacidad utilizada.

Paso 2: Comparar el valor obtenido con el valor del periodo anterior.

OBJETIVO ESPECIFICO

¢, Cudl es el cuarto objetivo que debe cumplir para lograr su Objetivo General?

Matallana Julissa
Saenz Roscio

Cuaderno de
notas

RESUMEN
Fecha

Fecha de
inicio

(o[}
finaliza

cion

Evaluar los resultados costo beneficio de la mejora realizada a la empresa para PERSONAL 28/01/20
comprobar su efectividad. INVOLUCRADO LEUEEER 25/01/2018 18
Hito N° 1 para lograr el objetivo: Calcular e_I valor de la eficacia en el cumplimiento de 28/01/2018 28/01/20
pedidos. 18
Paso 1: Comparar la cantidad de pedidos entregados con los pedidos solicitados. Matallana Jull§sa Cuaderno de
Saenz Roscio notas
Hito N° 2 para lograr el objetivo: Determln'ar e_l impacto econémico del nuevo valor de la 28/01/2018 28/01/20
eficacia. 18
Paso 1: Calcular el monto que la empresa deja de percibir. Matallana Jull§sa Cuaderno de
Saenz Roscio notas
. R S - - 28/01/20
Hito N° 3 para lograr el objetivo: Evaluar el cumplimiento del objetivo. 28/01/2018 18
Paso 1: Comparar los valores obtenidos tanto del indicador como del impacto, con los Matallana Julissa | Cuaderno de
valores de la situacion inicial. Saenz Roscio notas
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A N eXO 10 Definir y analizar la

secuencia de cada proceso segun criterio
humano, economico y funcional.



PUNTO DE VISTA HUMANO

FORMULA

COMTROL DE CALIDAL

JUETADD
Mimera de Accidentes
INOICE DE In j Q 1} 1] 1}
FRECUEMCIA IF - . o
Tl de h trabajadaz al
imera de horas trabajadas al afio 6393 10845 654 %0 0
INDICE DE Mimero votal de dias pérdidas o o o o
GRAVEDAD G MG deh wrabaiadas al af
imero de horas trabajadas al afio 6393 10845 654 %0 0
INOICE DE Indice de Frecuencia 0 0 0 i
ACCIDEMTE " [
a8 i
DE TRABAJO Indice de Gravedad 1 4 i o o
CARTUCHERA

FORMULA

CORTE

ZOMTROL DE CALIOAL EMPARUETADD
MNomero de Accidentes
INDICE DE In ] Q 0 o i}
FRECUERICIA IF 2 . .
Mdmero de horas trabajadas al afo 4475 3 483 07 i
Mimera total de dias pérdidas
INDICE DE P a 4 i 4
GRAVEDAD 1] - B0 el
umero de horas tral aladas al ano 75 4138 407 107 [
INDICE DE Indice de Frecuencia o o o o
ACCIDEMTE B LS
1000 i
DE TRAEAJO Indice de Gravedad a a a o i

CARTERA

Mimero de Accidentes
INDICE DE | I0capacitante g g ] g
FRECUEMCIA IF § i i
Mimero de horas trabajadas al afo 2175 4138 453 i 07 0
Mimera total de dias pérdidas
INOICE OE P 1 o 0 q
GRAVEDAD G i de h e
imera de horas trabajadas al afio 4175 i138 e 0 07 o
INDICE DE Indice de Frecuencia 0 0 il i
ACCIDEMTE " | S0
a8 i
DE TRAEAJO Indice de Gravedad 1 0 i il i il




PUNTO DE VISTA ECONOMICO

COSTO UMITARID

S 8.47

COSTO UMITARID

ST 2

PROOUCCICMN FINAL -
| MARZ0 u] u] 1133
UMIDADES EQILINGALENTES:
PROCUCTO | Unid. Equival. | Prod!min | 0.0502 LIE = min
Cartushera 100
Cartera 3.28 19.52 min = LIE
Lonchera 163
PRODOUCCION FINAL EM UE:
| MARZ0 u] u] 35933.31
n - TOTAL
|T|E|""|F'Cl[rnin]| 0 u] | T5355.46 T5355.46
LONCHERA
CORTE COSTURA CONTROL DE CALIDAD  EMPACGUETADO
T operaciones | T operaciones | L operaciones de control | T ooperaciones de
de carte de castura de calidad empaquetade TOTAL
0.00 0.00 0.00 0.00 0.000
1 1 14 1 -
S0, 0.00 5. 0.00 S0, 0.00
CARTUCHERA
CORTE COSTURA CONTROL DE CALIDAD EMPACUETADO
T cperaciones | T eperaciones | L operaciones de control | T ooperaciones de
de corte de costura de calidad cmpaquetada TOTAL
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0 0 0= 0 -
S5t 0.00 St 0.00 S5t 0.00




A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA. EN LA ENTREGA DE
DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

PUNTO DE VISTA FUNCIONAL DE TRABAIO

LONCHERA

TIEMPO ESTANDAR (MIMUJT OS]

| CORTE | a525.72

| COSTURA | 10037.43

COMTROL DE CALIDAD 304.56

| EMPACUETADD | 130.56

TIEMPO ESTANDAR (MINUTOS)

| CORTE | 1262.73 |
| COSTURA | 7154 |

COMTROL DE CALIDAD 448.53 |
| EMPACLETADD | 182.90 |

CARTERA

TIEMPO ESTAMDAR (MINUTOS)

| CORTE | 046,23

| COSTURA | I/TAS

COMTROL OE CALIDAD 34.75

| EMPAQUETADD | 2331

Matallana Romero Juissa
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A N eXO 1 1 Tiempos estandares

Iniciales de Cartuchera, lonchera y cartera.



CONFECCION DE LONCHERA

Expresado en segundos

MINUTOS
HORAS

CORTE
COSTURA

EMPARUETADD

E0.00
B0.00

E56.44
134637

i B
1356

14.27
2244
155
053

2300000
2300000
2a000.00
2200000

TOTAL

E533.07
0S45.T5
654.51
160,00

ACTIVIDAD . 5 3 c:|cm: 5 % - 5 ACTIVIDAD TO(prom) | VALORACION TH SUPLEMENTO TE
Traslado de tela hacia mesa de corte 0.050 0.032 0.075 0.073 0052 0.05% 0.050 0.077 Trazlado de tela hacia mesa de corte 0.05 0.056 3% 0115
Corts de tela: Lado Frontal (2] 7545 TS0 T5.59 7527 a4 TaES THEE ) Corte d tel: Lade Frontal (2] T35 E5.25 ) 105,545
Corte do belw: Baze FA.T4 T 3536 33.54 F5.59 33.010 TEAE 3531 Corte de bel Baze 53,16 1507 3% B4 574
Corte de tela: Aza 1825 1852 1415 463 T (s 1465 1847 Corte de tela: Aza 14.56 5455 3% E0.220
Corte de tela: El arco 3553 Fa42 33.24 35.63 F3.50 35.44 39,96 33.20 Corte de tela: El arco Al 41515 % 54358
Traslado de esponjs hacia meza de corte 0,065 0.06E 0064 0.053 0.0EE 0064 0,065 0.06E Trachuds de ceponjs haci mesa de corte 0.0, 0.068 3% 0.053
Corte de ezponja: Orejas de Lada Frontal (2] B85 E5.ET 5512 E152 E7.66 EIAE] E7.74 FE6E Corte de esponja: Orejas de Lada Frontal (2] E1.94 35215 3% [EEREE]
Corts de coponja: Bags 45T 4551 43.50 4527 43.33 44,00 43.21 4528 Corts de coponja: Bass 4554 45154 3% E0L461
Corte de ezponjs: Elaree 4437 4475 43.25 43.2% 44.33 4403 4546 4457 Corts de coponjs: Elares 4418 4E.TEE 3% E1.265
Traslade de Forra hacia mesa de corte 0,090 0.075 0.076 0.05% 0076 0.077 0.057 0.053 Trashado de Forro hacia mesa de corte 0.05 0.057 3% 0114
Carte de farre: Orejus de Lade Frental (2] T5.45 B TE14 7581 505 TE.01 TH.52 1559 Crorte dv Forre: Drejaz ds Lade Frontal (2] TEa4 55465 3% 108,559
Cuorte de forre: Baze 40.43 40,43 5565 55.56 55.64 40.07 4006 40,57 Corte de forre: Baze EERE) 42175 3% E52435
Carte de Forre: Elres F3.23 FH.06 THEE F3.00 F5.35 33.25 3308 3342 Corte de Forre: El ares 33.52 H1ETE 3% 54555
Corte de b cinta rozada para b aza B2l B4 T35 650 £.70 740 755 ThE Corte de a cinta rosada para s aca ER 7545 3% 3626
Corte de la cinta rosada [aza lateral dereche] 395 4.70 =M 4.1 361 391 381 381 Corte de la cinka rosada [az2a lateral dereche] 4.03 4.272 % 5.536
Corte de la cints rozud [aza luteral imquicrdo] 452 478 515 B 518 5.2% 524 547 Corte de la cinta rozada [aoa luteral imquicrdo] TEE 5068 3% 4,336
Corte do la cinta resads (sujtadar parte trasers inferior 11 .11 725 ] E.24 .22 715 .10 &1 Corte de la cinta rosads (sujstadar parte trasers inferiar 11 £.40 E.154 3% 5557
Corts d a cinta rozada (sujetader parts razera inferiar 2] 673 .5 .75 .70 .70 .25 .0 iz Corts ds a cinta rozads (sujstader parts trazera inferiar 2] 634 T.360 3% 2642
Corts de | cinks rozads [agarrader parks trasers superior] 4.58 4.5 4.2 [ 4.28 S.07 457 403 Corts do b cinka rozads [agarrader_parks brasers superior] 453 4553 3% E.036
Corte de [a cinta rosada (tira de [ lanchera] .15 .22 .51 .10 1150 E6S .46 A1 Corte de I cinta rosada (tira de [ lancheral R 12165 3% 15956
Crte de malls Feada para «f tomateds 1544 [EE 15.01 15.01 [T [ERE) 1953 3. Corte de malls Fesada para «l tomateds 2.20 20545 3% 26656
Corte do Elztice 356 EED 5.34 334 3.85 565 325 255 Corte de Elztico 356 0242 3% 5417
Corte de Mica Fa.12 5531 F5.26 ] F5.63 FE.T1 FEAT FEE Corte de Mics FEET 40332 3% EEE]
Trazlado 2 la maquina de cozer 0.296 0.274 0.263 0.236 0.255 0.266 0.275 0.252 Traslado a la maquin de cozer 0.25 0.237 23% 0.353
Cozer Telu de saa con cinta de rezada para b azs 513 1520 1415 420 5] 1523 15.05 15357 Cozer Tela de saw con <inta de rezada para b s 15.61 42T 23% 15593
Cozer Aa con kel de Arcs 15.02 1518 1565 1574 15.55 15.21 1552 1559 Cozer Aza con bels de Arcs 1551 19954 23% 26114
Fremallado on cuda lado d Ia aza (2] 2545 Z5.56 25,5 25.62 £3.20 2347 2556 2561 Fremalldo en cads lado de la aea (2] 25,16 0456 23% 33,956
Costura de Doblez 9% la malls rozada 15.30 1515 [EXE] 14.01 1415 1509 1587 111 Costura de Doblez de la malls rozada 1517 14555 23% 15125
Cozturs b malla resads berminads al [de inferior derecha del Ares 23,87 25.58 25.34 2557 2546 25.59 25,90 23453 Cstura b malla rosads berminads ol [ado inferier derecha del Aroe 25.64 06% F0.575 23% 40.051
Colocar soparte entre la cinta rozada para aza lateral dereche 4,05 406 355 453 4.20 555 4.02 5.45 Colocar soparte entre [ cinta rozadapara aza lateral dereche 534 4176 23% 5471
Crolocar soparte antrs b cinta resada_para aga lateral imquisrde 559 472 4.1 325 F02 414 528 470 Colocar soparts antrs ka cinta resada_para aga lateral imquisrds 353 4115 23% 5335
Trazhide 3l miquina de cozer 0.217 0.27% 0.250 0.255 0.532 0.554 0.554 Tracludo u ln maquing de <oszer .53 23% 0.552
Coser ol zoparts ol lnde dereche de o tela del arce 3.0 62 EXDY 301 353 EER Cozer ol zoporte 3l e dereche de  tela del arce 3541 23% [FEEF]
Cozer el oporte al lada izquierde de la tela del arce 315 325 355 EXEd 3.41 330 Cozer el soporte al lado izquierde de a tela del arce 0055 23% 5ATE
Cozer la cepania de Arce, Forre, Tela del Arce terminads AL PUNTO 7365 T4 T5.6E Ta.02 T3.05 T357 | Gozor la coponis de Arce, Forre, Tel del Ares terminads AL PUNTO E4.003 27 10,052
Cozer [ Tels ¢ Brse + Forre de Buser Ezponjs de Baze TA.55 7573 THED 7353 TS TEET Cozer 3 Tk de Bz + Forre de Baser Ezponjs de Bare EEAE2 a7 0.0
Cozer arco forrade terminado » bage forrada terminada THET ZRE] To.0k TH03 TE.50 T5.59 Cozer arco forrade terminado » baze forrada terminada 75150 21% (R
s LATERAL TRASERD + FORRD LATERAL TRAFERC-ESP DM LATERAL T 1518 501 EXE] TH.5T Ta.50 7305 [ATERAL TRASERD + FORRD LATERAL TRASERO-ESPONIA LATER 54,126 21% 0205
[Cozer I <inks rozads par agarrader on la parke superior dol LATERAL TRASERD 953 383 312 968 3,33 HEE_|er ku <inks rozada par sgarrader on | parke superior del LATERAL TRASH 0070 23% 15.192
Trazlido 2 la maquina de cozer 0.258 0.261 0.233 0.233 0.252 0.2 Trashdo a la miquin de coser 0.504 23% 0.574
Colocar soparts enirs b cinta rezads para aza lateral dereche 4.0% 4.25 456 Fiz 530 Colocar soparts entrs [ cinta rezads para aza lateral dereche 4545 23% 5355
Colocar soporte entrs b cinta resada_para aes lateral imquierds, 4.0 ) 476 515 436 Colocar soparts entrs ks cinta resada_para azs lateral imquicrds, 4746 23% &.217
<t el zoporte ol lade dereche de s kel en b parts inferior_izquisrdadel futaral b 584 E01 BET 522 E04__ ) coport ol lwde dereche de kel on s parte inferior_izquisrdadel futer EEH 23% EEDY
er ol soporte al lada derecha de [ tela en la parte inferior_derecha del lateral tra 3.04 EXE] 364 3567 3.57 |l soporte ol lado derccho de la tela en la parte inferior_dereche del latera 3.555 23% 12947
Cozer slustico <n |a parts LATERAL TRASERD k medic 3.0 3.35 3.33 3.81 10.00 Cover clustico <n la parts LATERAL TRASERG ks medic 10.062 23% 5451
Cozer la tels cortada (1)« CIERFE 1321 1595 e 1554 159.58 Cozer I tels cortads (1)« CIERFE 2011 a7 26345
Cozer la tela cortada (2] + CIERRE 1595 [EXE] (RS [EEH 15,16 Cozer  tela cortada (2] + CIERRE Z0.217 21% 26454
Trazlado a la m5quina de cozer 0.273 02735 0.250 0.257 0.233 Traslado ala miquina de cozer 0.233 23% 0356
Coser Tela 1y 8 con ferre berminads » MICA cortads X R 55.95 5315 5563 Cozer Tela 1y 2 con ierre borminade » MICA cortads E2.59E 23% F2.000
Cozer FORRD (2] ESFOMNJA [Z)s TELA (2] T5.54 5.5 TE.21 T5.55 T6.12 Cozer FORRD (2] ESFONIA [2]+ TELA (2] F5630 27% 05655
Crozer bords con vive de operacién ankarier BE.56 F5.55 BR.6T F5.59 BEAT Crozer bords con vive de oparacitn anterier FE24Z 21% THE.5aT
Cozer de AR BASE TERMINADD miz LATERAL TRASERD TERMING 245 15.00 | 11586 | 1580 | 11455 foser de ARCO BASE TERMINADD maz LATERAL TRASERGTERMIN 120.022 2% 157.223
Cozar ARCD BASE TRASERD TERMINADD m3z LATERAL FRONTRAL Ti4.z0 250 [ERLY EED 11%.25 [Forer ARCO BASE TRASERD TERMINADD miz LATERAL FROMTEA 120147 2% 157,393
Calocar coparts antre fa cinta razada para L TIRA OE L LOWGHERS Colocar soparte entre fa cinta rosada para L TIRA DE L LOWNGHERR 5064 23% 4,357
Cozer base corca al soparte qus zujstard la firs Cozer base corcaal = a.T62 23% 12758
EZ00% a7 2
I Empaguetada ! Empaguetade 15162 23% 15.56
TOTAL TETT00 777726 525418
FUENTE: ELAEORACISH PROPIA EXEE

sequndes

minutos



CONFECCION DE CARTUCHERAS

Expresado en segundos

ACTMIDAD 1 = 3 CIE‘;LDS £ 3 = ] ACTMIDAD TOlprom] | WALORACION TN SUPLEMEMTO TE
000 0.00 0.000 0.000
Traslado de tela hacia meza de corte 00s 0.03 0.0s 0.03 0.03 0.0s 0.0s 0.03 Traslado de tela hacia mesa de cone 0.08 0.086 3 0.13
Corte de tels: Orejas de Lado Frontal 2815 Z3.65 25.08 28.00 2318 2518 28.31 2017 Corte de tels: Orejas de Lado Frontal 27.59 23.243 3 38,308
Coire de tela: Orejas de Lado Medio 23.87 3086 361 23.74 3163 23,88 30.77 23.49 Corte de tela: Orejas de Lado Medio 30,46 32307 a3 42,323
Carte de tela: Orejas de Lado Trasero 30.02 3134 3078 30.43 30.05 3155 3156 2354 Corte de tela: Orejas de Lado Trasero 30,72 32563 3 42 658
Tiaslada de esponja hacia mesa de carte 0.06 0.07 0.06 0.06 0.07 0.08 0.08 007 Traslada de esponja hacia mesa de carte 0.06 0.063 30 0.083
Corte de esponja: Orejas de Lado Frontal 34.70 34.26 35.49 34.62 35.25 3534 34.62 35.56 Corte de esponja: Orejas de Lado Frantal 34.95 37.0738 3 48,572
Corte de esponja: Orejas de Lada Medio 3d.98 35.92 3512 3471 3d.44 35.51 3514 34.57 Corte de esponja: Oiejas de Lado Medio 35.05 37152 3 45,663
Corte de esponja: Orejss de L ado Trazero 34.67 34.90 34.95 34.37 35.28 34.60 34.47 34.49 Cornte de esponjs: Orejas de Lado Trasera 34.72 36.793 3 48207
Traslado de forro hacia mesa de corte 0.03 0.08 0.058 [ 0.03 0.08 0.03 003 Traslado de foro hacia mesa de corte 0.0s 0.087 3 0.114
Corte de forre: Orejas de Lado Frontal 23.45 28.17 23.73 30.23 23.02 30,50 NG .33 Corte de foro: Orejas de Lado Frontal 23.95 31745 a3 41586
Corte de forro: Orejas de Lado Medic 29.78 30.82 29.38 3158 3154 3184 £5.05 29.34 Caorte de forro: Orejas de Lada Medic 30.49 32318 3 42,337
Corte defome: Orejas de Lado Trasero 30.10 30,74 23.24 23.02 30n 3064 23.18 Z3.68 Carte de forra: Orejas de Lada Trasero 29.64 3626 3 41.431
Traslade ala méquina de coser 0.30 027 027 030 0.23 0.27 0.25 0.23 Traslzado a la méquina de coser 028 0.297 Zes 0.377
Costura de telat+esponja+fore (Orejas de Lado Mediol 35.48 3846 37.56 35,26 36.82 36.91 1.0 35.30 Costura de telat+esponja+oro [Orejas de Lado Media] 37.73 33.989 2T 50,757
Costura de tela+esponjat+iorro [Orejas de Lade Trasero] 37.64 3710 3762 37.58 3750 3722 37.58 3720 Costura de telatesponjatforra (Orejas de Lado Trasera) 37.43 39677 27 50.390
Caonte de malla de gorra 10.43 .01 11.48 n.n 1087 T.62 10.51 1z Corte de malla de gora 10.97 627 3 15.231
Carte de cinta negra para elborde lamalla gorra T.80 T.95 6.45 T.32 8.68 7.62 8.95 8.27 Cone de cinta negra para el borde la malla gorra 8.18 8.672 k1F3 11.360
Trazlado ala miquina de coser 025 0.25 023 023 026 023 0.25 023 Traszlado alamiguina de coser 0.28 106 0.296 293 0.352
Castura de borde de la cinta negro de lamalla 10.32 10.80 10,37 952 .82 .56 N .41 Costura de borde de la cinta negro de la malla 10.57 ) 11.205 237 14.454
Costura de borde negro de lamalla + sierre parte 1 ELT 10.15 10.56 917 .62 10.48 10.47 9.83 Castura de borde negro de lamalla + sierre parte 1 9.93 10,553 27 13.454.
Corte de Tella pequefia T.23 g.862 g.21 .66 EAT .66 .65 g.g2 Corte de Tella pequefia 5.28 8.751 174 11503
Costura de cierre parte 2 con corte de tela pequefia 983 10.07 10.05 9.88 5.92 9.86 9.52 1015 Costura de cierrs parte 2 con corte de tela pequeiia 9.92 10.513 27 13.351
Costura de tela cortada mas ciere 1al entremo derecho 33.38 35.48 38.53 27 96.23 36.18 34.19 36.70 Costura de tela cortada més cierre 1al extremo derecho 95.35 10.072 2T 128.362
Costura de tela conada mas cierre 2 al extremo izquierdo a0.30 82,15 9517 94.23 93.90 9578 180 94.78 Costura de tela cortada mas ciene 2 al extremo izquierdo 9351 99,122 27 125.885
Traslade als miquina de coser 023 0.30 0.30 026 030 0.30 0.28 0.27 Traslado a la méquina de cozer 0.29 0,304 2T 0 386
Unién de |as costuras del armado para el cuerpo de cartuchera 53.58 53.03 53.09 53.13 53.92 53.03 53.10 60.54 Unign de las costuras del armado para el cuerpo de cartuchera 53.d4 53.002 2T 50.012
Colocar su aza negra alacartuchera (2] 10.83 .56 12.30 10.70 12.36 135 10.27 917 Colocar suaza negra ala catuchera(2) 1.0 1.740 23 1d.440
Costura de cinta neqra alos extramo derechao de |a cartuchera, 10.51 .45 1068 10.31 10.62 10.56 10,93 10.31 Costura de cinta negra a los estramo derecho de la canuchera. 10.72 T.365 2T 14.433
Ciostura de cinta negra a los estramo izquisrdo de la cartuchera. a7s 3.84 10.54 982 3977 021 398 10.52 Costura de cinta negraalos extramo izquierdo de la catuchera, 10.10 10.701 2% 13.580
Traslado ala méquina de coser 0.27 0.30 0.23 0.28 0.27 0.25 0.23 0.30 Traslado ala maguina de coser 0.25 0.299 277 0,380
ado Medio terminada + unidn de |as costuras del armado para el cud 12,62 114. 96 12,63 T4.78 1541 11 7 114,56 T4.45 Coser la oreja de Lado Medio terminada + unidn de las costuras del armado para el cuerpo de cantuchera T4.27 121127 2T% 153.831
Jada Frontal terminada + unidn de |as costuras del armado para el oyl 114.20 115.41 115.23 LNl 114.78 114.05 15.73 T4.53 Caser laarejade Lado Frontal terminada +unidn de las costuras del armada para el cuerpa de cartuchera T4.83 121781 277 154662
do Trasera terminada + unidn de las costuras del armado para el o Cozer laoreja de Lado Trasero terminada + unidn de las costuras del ammado para el cuerpo de cartuchera 11412 120. 366 27 153.627
92,427 27 1
Empaguetado 15,78 13.30 20.32 13.31 18.76 2022 20.75 13.58 Empaguetada 13.35 21150 23% 26,014
000 0.00 0.000 0.000
000 0.00 0.000 0.000
TOTAL 145,85 1217.777 1558.697 | segundas
FLUEMTE: ELABORACION PROFIA 25.978 | minutos
MINUTOS E0.00
HORAS 60.00
TOTAL
CORTE 2 00 37461
COSTLRA 29000.00 4137.92
TROL OE CALIDAD 2300000 483.33
EMPAGUETADD 29000.00 10712

L




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

CONFECCION DE CARTERA

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
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Expresado en segundos

ACTIVIDAD eeie] ACTIVIDAD 10 (prom) | waleracién ™ [suPLementd  TE
1 2 3 4 5 5 7 B
Traslado de cuero a Is mesa de corte 0.385 0.455 0.350 0.350 0.410 0.400 0.380 Traslado de cuero 3 Ia mesa de corte 0.40 0.43 213 0.58
Carte de cuero: Lado frontal 49.54 48.80 48.92 48.86 43.01 48.45 43.53 Carte de cuero: Lado frontal 43.06 52.01 1% 68.13
Corte de cuero: Lado trasera 48.86 48.34 43.20 23.11 43.65 48.87 43.72 Corte de cuero: Lado trasero 49.27 5222 213 5.1
Corte de cuera de lateral derecho 44.02 44.34 44.33 44.97 43.68 43.81 44.69 Carte de cuero de |ateral derecho 44.39 47.05 1% 61.65
Corte de cuero de lateral izquierdo 44.36 44.19 44.30 44.26 49.23 44.64 44.10 Corte de cuero de Iateral izquierdo 44.45 47.12 213 6173
Corte de cuero para base 34.25 34.43 35.00 33.65 34.03 34.37 34.05 Corte de cuero para base 34.31 3637 1% 47.64
Corte de cuero: Manillas (3] 53.87 38.52 38.65 53.43 33.73 53.25 58.65 Corte de cuero: Manillas (4) 53.25 105.20 213 137.81
Corte de cuero para aza [2) 59.61 59.17 59.63 59.85 59.02 59.95 59.52 Corte de cuero para aza [2) 59.55 63.16 1% B2.74
Corte de cuero: Unién de piezas Iaterales (2) 5311 53.33 53.47 53 60 5354 53.53 5583 Corte de cuero: Unién de piezas Isterales [2) 55.40 52.35 313% 82.48
Carte de cuero: Unién de piezasfrontales (2) 38.96 39.84 39.08 39.05 38.77 39.77 38.74 Corte de cuero: Unién de piezasfrontales [2) 39.15 41.50 1% 54.37
Corte de cuero: Final de cierre 8.93 9.55 9.31 9.90 8.95 9.97 8.70 Corte de cuero: Final de cierre 9.31 9.85 31% 12.92
Corte de cierre mayor 18.85 1881 19.24 19.53 1830 19.58 19.81 Corte de cierrs mayor 19.31 20.47 213% 16.81
Corte de cierre menor 9.32 9.78 9.50 9.50 8.74 9.85 9.37 Corte de cierre menor 3.45 10.01 31% 13.12
Corte de material durito [2) 49.47 43.78 43.34 43.02 43.10 48.87 43.83 Corte de materizl durito (2) 49.44 52.41 213% 68.65
Corte de forro: Lateral derecho 29.07 29.24 28.75 28.91 29.12 29.45 28.74 Corte de forro: Lateral derecho 29.12 30.87 1% 40.84
Corte de forro: Lateral izquisrdo 29.87 29.08 29.48 29.17 29.68 29.32 18.82 Corte de forro: Lateral izquierdo 19.28 31.08 213% 40.66
Corte de forro: Lado frontal 28.71 29.52 29.82 29.55 29.08 29.35 29.55 Corte de forro: Lado frontal 29.44 3121 1% 40.88
Carte de forro: Lado trasero 29.12 2873 2857 29.43 29.80 29.30 28.72 Corte de forro: Lado trasero 29.20 20.35 213 40.55
Corte de forra: Balsillo trasero 14.27 1374 13.93 13.94 14.04 13.93 14.34 Corte de farro: Balsillo trasero 14.15 15.04 1% 19.70
Traslado a la maguina de coser 0.30 0.27 0.27 0.30 0.27 0.28 0.28 Traslade a la maquina de coser 0.28 0.30 273 0.38
Costura de forro lateral derechatizquierdo+base 58.55 59.15 58.80 59.24 59.18 58.93 59.55 Costura de forro lateral derecho+izquisrdothase 59.02 ) 62.56 27% 79.45
Costura de cuero de 323 + materiz| durito [2) 208.53 208.35 208.54 208.55 208.50 208.80 208.60 Costura de cuero de 323 + materiz| durito [2) 208.33 1085 22128 273 28126
Colocar argolla en cada extramo (4) 31.48 31.55 32.00 31.05 31.63 30.98 30.62 Calocar argalla en cada extramo [2) 3130 33.17 23% 40.80
Coser los extremos con 13 manija terminada 4) 3893 38.70 3872 38.84 39.05 3876 39.21 Coser los extremos con 13 manija terminada 4) 3832 4127 25% 5322
Coser cuero de manija con lado frontal [2) 79.53 79.07 79.57 78.99 78.95 79.17 78.78 Coser cuero de manija con lado frontal [2) 79.22 83.97 27% 106.55
Traslado a la maguina de coser 0.28 0.28 0.23 0.28 0.23 0.28 0.28 Traslade a la maquina de caser 0.28 0.30 233% 0.38
Calocar argolla con cuera de manijs frontal (2) 28.44 28.60 28.83 28.84 28.20 28.25 29.28 Colocar argolla con cuera de manija frantal [2) 28.58 3030 23% 37.27
Coser cuero de manija para fijar az [2) 215.83 213.43 219.27 218.53 219.01 213.53 218.74 Coser cuera de manija para fijar 22a (2) 213.30 23228 273 295.22
Costura de cierre en parte trasera [22cm cierre #5}forro de balsilla 39.21 38.90 39.47 39.84 39.90 38.73 39.77 Costura de cierre en parte trasera (22cm cierre #5forro de balsillo 4177 29% 53.88
Costura bolsillo interno trasero 5450 53.62 5431 5387 54.38 54.07 5455 Costura bolsillo interno trasero 57.61 29% 74.32
Traslado a la maguina de coser 0.29 0.30 0.30 0.26 0.30 0.28 0.27 Traslade a la maquina de caser 0.30 27% 0.33
Coser cuero de manija con [ado trasero (2) 78.70 7873 78.57 7871 7870 73.71 7875 Coser cuero de manija con [ado trasero [2) 83.60 273% 106.18
Colocar argolla con cuero de manija trasero [2) 29.86 29.23 28.95 29.50 29.18 29.61 29.25 Colocar argolla con cuero de manija trasero [2) 3128 23% 38.47
Coser cuero de manija para fijar az3 [2) 165.23 163.50 163.00 153.02 163.42 163.62 168,33 Coser cuero de manija para fijar 2za (2) 173.47 273% 227.33
Costura de forro+cierre+piezas de cuero frontales [2) 288.53 288.57 288.33 288.35 288.83 288.72 Costura de forro+cierre+piezas de cuerofrontales [2) 306.14 27% 328.80
Traslado a s maguina de coser 0.27 030 0.23 0.28 0.5 0.30 Traslado a la maquina de coser 0.30 273 0.38
Costura de base+laterales+rontales 528.57 529.11 528.72 525.34 528.83 528.34 Costura de base+laterales+frontales 560.82 27% 712.24
Costura de |a unién del forro interno de |a carters+el forro externo [cuera) 28574 283,33 289 33 285.14 283 45 289.24 Costura de |a unién del forro interno de |a carters+el forro externo [cuera) 306.71 273 389.52
Costura de cierres can cuero para unién final 39.64 39.38 39.75 3395 39.08 39.05 Costura de cierres con cuero para unignfinal 4164 29% 53.71
Costura de acabado de bordes de |a carters 11523 113 38 11338 11532 11876 118 38 Costura de acabado de bordes de |a cartera 12652 273
52.82 27%
20.42 233% 25.12
308076 3264.65 4175 27
FUENTE: ELABORACION PROFIA £9.55

TIEMFO

MINUTOS

HORAS

CONTROL DE CALIDAD

EMPAQUETADD
TOTAL

60.00
60.00
TIEMPCQ EST. MINUTOS ~ TIEMPO EST. HORAS FROBUCEIGN TOTAL

968.70 16.14 0.27 4500.00 1210.87
3062.34 51.04 0.85 4500.00 3827.92

79.78 132 0.02 4500.00 99.72

25.12 0.42 0.01 4500.00 31.40
413534 68.93 1.15 13000.00

Matallana Romero Juissa
Saénz Lépez Roscio Isabel
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APLICACIO'N DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
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UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
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Corke de inta neqraparaclborde lamalla qorra . 1 136
Trarlado ala méquina de carer . 15 1 [t
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PROCESO DE CONFECCION DE
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1 Trazlada de tela hacia mesa de corte
2 Corte de tela: Orejaz de Lado Frontal
5 Carte de kela: Orejas de Lada Media
4 Corte de tela: Orejas de Lade Trasers
5 Trazlade de ezponja hacia meza de corte
) Corte de esponja: Drejas de Lada Frontal
7 Corte de esponja: Orejas de Lado Medio
& Carte de esponja: Orefas de Lado Trasero
3 Trazlada de farro hacia mesa de corte
10 Corte de forre: Orejas de Lada Frontal
1 Corte de forro: Orejas de Lado Medio
12 Carte di Farra: Orejas de Lade Trazera
13 Traslade a | miquina de coser
14 Costura de kela+esponjatforna [Orejas de Lado
Costura de kela+esponjasforra [Orejas de Lade
15 Trasero]
16 Corte de malla de gorra
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13 Costura de borde de la cinta negra de [y malla
20 | Costura de borde negro de la malla + cierre parte 1
2 Corte deTella pequefa
22 | Coshura de ierre parke @ con corte dé kela pequenia )
Caztura de tela cortada mas cierre 12l extreme E
25 derecha "
Costura de bela cortada mis cierre 2 al extremo
24 izquicrde
25 Traslade a | miquina de coser
Unidn di [z costuras del armade para ¢l cuerpe di
26 cartuchers
21 Colocar zuaza negra a la cartuchera (2
Castura de cinka negra a loz extramo derecho de la
25 cartuchera,
Costura de cinta negra a los extrame izquicrdo de la
23 carkuchera,
30 Traslade a | miquina de coser
Cager laoreja di Lado Medio terminada + unidn de las
M costuraz del armade para ¢l cuerpo di carbuchera
Coger | oreja de Lade Frontal terminada + unidn de
32 | s costuraz del armada para ¢l cuerpo de cartuchera
Coger | oreja de Lade Trasere terminada + unidn de
53 | |ns costuras del armada para ¢l cuerpa de cartuchers
p)
a5 Empaguetade

LEYENDA

AREA DE MATERIA PRIMA

AREA DE CORTE

AREA DE COSTURA

AREA DE CONTROL DE CALIDAD
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[ Canre anrradr manijs pars Gijor ana 2]
] Cauluradr sirere rn parlr leanres |22um miveer 05 -Faren dr balsills
[l Caalars baluillainleran lrasres
2 [ dr manijswnnladul 121
L] al gallanes wmres dr manijalranren |2
n Erreorren s 6 121
4 Cualaradr pirssndr aures fraulales 2]
L Cunlaradr baurclalrralruséranlales
39 | Coularadelwsindel furen inleran de s sarlerael ¢ [tz ]|
] Caalaradr n im Final
a5 Cunlaradr amabads dr bardradr lisarlers
-
i Empayarlads

Matallana Romero Juissa

Saénz L6épez Roscio Isabel Pag. 141



4 APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y

- PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA. EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
}4 UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE

A ﬂ eXO 16 Pronaostico de la

demanda
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- N ] - - - _ - -
Aho e meses cantidad 4 o ke ¥ =YY ik “=a+the Proyeccion utilizando la descomposicion
Meses P ion de | Factor P e
EMERD 1 3000 1 3000 1 3000 220512682 | 13604E5TIE 3000 Proyect royeceion de fa estacio || TorecCio
— b tendencia n final
a=y-bi ados nal
FEBRERQ H 4000 H 4000 4 3000 22435837 | 1762857143 4000 3 2667 1,360 3,628
MARZO 3 4000 3 4000 3 12000 2282.0513 | 1752808983 4000 b = [Zaw - (EREIRNES - (T6)in) i} 2,705 1783 4,823
ABFIL 4 0 4 0 5 [ 23205128 [ [ De lo que se desprende: 5 2,744 1,753 4,509
ot [E] 5 0 5 0 75 0 7358.9744 0 0 b= 38,4515 & 2,782 0.000 0
JUNIO 6 0 6 0 36 0 2337.4353 0 0 as 2,167 7 2,521 0.000 i
JULID 7 3000 7 3000 43 21000 | 24358974 | 1231578947 3000 8 2,859 0.000 i
AGDSTO E 3000 E 3000 B4 24000 2474.353 | 1212435233 3000 iE] 2,897 1232 3,568
SEPTIEMBRE E 3000 E 3000 &1 77000 | 25126205 | 1193877551 3000 ) E6000] =6 4615 70 2,936 1212 3,560
OCTUBRE 0 3000 0 3000 100 30000 25512821 | 11756879397 3000 716 21 2,374 1134 3.551
NOWIEMERE il 3000 1 3000 121 33000 | 2589.7436 | 1158415842 3000 B 26000 Z16E.67 22 3.013 1176 3543
DICIEMERE 2 3000 2 3000 14d 36000 | 2628.2051 | 1141463415 3000 12 23 3.051 1158 3535
P y W y 24 3,090 1141 3527
Total 78 23,000 550 154,000
4500 A462x + 2166.7
2
w00 R==0.0085
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500
a
ENERD FEORERD ARML MAYD JUNID JULID SEPTIEMBRE OCTUBRE HZWIC MDA MO MRRE
B LONCHERA 3000 4000 0 0 3000 3000 3000 3000 3000
u CARTUCHERS 3000 4000 0 [V 3000 3000 3000 3000 3000
B CARTERA a [V 1000 1000 1000 [V 0 0 500 500 500




A

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
ENTREGA DE
DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

LA EFICACIA

EN

LA

PEDIDOS

CARTUCHERA
- . ] - - - . -
Afo Mes meses cantidad v ®H =y Y =YY xy ——
EMERO 1 3000 1 3000 1 3000 22051282 | 1360465116 3000
a=y-hbx
FEERERO 2 4000 2 4000 4 8000 2243.5897 | 1782857143 4000
MARZ0 3 4000 3 4000 3 12000 2282.0513 | 1752808333 4000 b= (Tay - [ZHEulinl ((TH - [Zaln)
ABRIL 4 a 4 a 16 a 23205128 a a D lo que se desprends:
Mavd 5 0 5 0 25 0 2358.9744 0 0 b= 35,4613
an JUHO g 0 B 0 % 0| 2337435 0 0 a= 2B
JULID 7 3000 7 3000 43 21000 24358974 | 1231578347 3000
AGOSTO ] 3000 [ 3000 £d 24000 2474.359 | 1212435233 3000
SEPTIEMERE k] 3000 3 3000 &1 27000 25128205 | 1133877551 3000 & GE000| 354615
OCTUBRE 0 3000 0 3000 Ll 30000 25912821 | 1175873397 3000 1716
NOVIEMERE 1 3000 il 3000 121 33000 2589.7436 | 1158415842 3000 B 2B000]  2166.67
CICIEMERE 12 3000 12 3000 144 36000 26282051 | 1141463415 3000 12
® y I Hy
Total T8 23,000 E50 134,000
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Proyeccion utili

zando la descomposicidn
Fl:leses Proyeccion de la Facto_l Proyeccid
royect N estacio 2
tendencia n final
ados nal
13 2667 1360 3628
4 2,705 1783 4,823
5 2,744 1753 4,809
16 2,752 0.000 0
i 2821 0.000 0
13 2,853 0.000 0
13 2,897 1232 3568
20 2,936 1212 3,560
21 2,974 1134 3,951
22 3013 1176 3.543
23 3051 1153 3535
24 3,090 111 3527




UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR

LA

EFICACIA

EN

LA

ENTREGA DE

PEDIDOS

DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

Saénz Lépez Roscio Isabel

4500
4000
3500
30100
2500
2000
1500
1000
500
a
ENERD FERRERD ADLRL MaYD JUNID JULKD AGDETD SEPTIEM BRE OCTUBRE NIWIE MERE DM OE MEBRE
B LOMCHERS, 3000 4000 0 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000
u CARTUCHERA 3000 4000 a 0 0 3000 3000 3000 3000 3000 3000
o CARTERA, 0 a 0 1000 1000 1000 a 0 0 500 500 500
CARTFEA
- - E . . - . .
Aiio Mes meses cantidad ¥ il ik Y =YY ik W=a+hy Proyeccion utilizando la descomposicion
Meses P ion de | Factor P A
EMERD 1 0 1 0 1 0 72051282 0 il Proyect ropeccion ce fa astacio | oo oo
= i-bi tendencia n final
a=y ados nal
FEERERD 2 0 2 0 [ 0 2243.5837 0 0 13 2.B67 0.000 0
MARZO 3 i 3 0 E] 0 2282.0513 0 0 b = [Tuy - [ZRTulnl T4 - (T4 14 2,705 0.000 0
ABRIL [ 1000 [] 1000 I 4000 23205128 | 0.430333227 1000 De lo que se desprende: 15 2,744 0.000 0
o017 ] 5 1000 5 1000 25 5000 2358.9744 | 0.423913043 1000 b= 15.7343 15 2782 0.431 1,139
JUMIO [3 1000 [ 1000 36 5000 2397.4359 | D.417112299 1000 a=z 273 17 2821 0.424 1196
JULID 7 i 7 0 49 0 2435.8974 0 i 1 2,859 0.417 1133
AGOSTO [ i [ 0 Bd 0 2474.353 0 i 13 2,897 0.000 0
SEPTIEMERE] 3 1 3 0 & 0 25125205 0 1] & 27000) 15.7343 20 2,936 0.000 0
OCTUERE 0 500 0 500 ] 5000 2551.2821 | 0135373839 500 1715 21 2,974 0.000 0
NOVIEMERE il 500 il 500 121 5500 2553.7436 | 0.133063307 500 E 3272.73 2veTe 22 303 0.136 530
DICIEMERE 12 500 12 500 144 5000 2628.2051 | 0.130243302 500 12) 23 3051 0.133 583
" Y W wy 24 3,030 0.130 585
Total 78 4,500 B50 31,500
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APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR
LA EFICACIA EN LA ENTREGA DE PEDIDOS

UNIVERSIDAD DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019
PRIVADA DEL NORTE

N

“m y =15.734x+ 272.73
e R?=0.0172
3500
3000
2500
2000
1500
1000
% I I
1]
[EMER: FEBRERD MARZD ARRIL MAYD JUNID JULKD AGOETD SEPTIEM BAE OCTUBRE NOWIEMDBRE DI CIEMBRE
B LONCHERA 3000 A000 4000 o a 1] 3000 3000 3000 3000 3000 3000
w CARTUCHERA 3000 ADOD ADO0 [i] a [ 3000 3000 3000 3000 3000 3000
u CARTERA o o 1] 1000 1000 1000 o 1] 1] 500 500 500
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A ﬂ eXO 17 Plan Agregado Mixto



DEMANDA 35648.56 DEMANDA 11882.60 DEMANDA 53074.11
5l 0 5l 0 51 0
SF 0 SF 0 5F 0
PRODUCCION | 3564856 PRODUCCION | 1188260 PRODUCCION | 5307411
PROD.PORDIA[ 47531 PRODPORDIA |  156.35 PROD.PORDIA| 41496
HOMBRES REQ 16 HOMBRES REQ, 5 HOMBRES REQ 13
01 G -

MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE  OCTUBRE  NOVIEMBRE  DICIEMBRE |DEM ACUMULADA PROD DIA PROM
DEMANDA(UE) 9753.55 12966.15 1292886 397149 3960.75 395033 9593.62 9569.87 9545.84 11480.46 1145434 11428.98 110605.2661 365.03
DiAS 2% 1 25 25 % 25 5 % 25 2% bl pl 303 7

si 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
UNID-HM-MES 807 745 776 776 807 776 776 807 776 807 807 745
HM-REQ 16 16 16 " 5 5 5 "o 13 13 13 13 13
HNM-DISPONIB. 7 16 16 16 5 5 5 13 13 13 13 13
CONTRAT/DESP. ] 0 0 -11 0 0 g 0 0 0 0 0
PRODUCCION [UE) 973355 12966.15 1292886 397149 3960.75 395035 9503.62 9569.87 954684 11480.46 1145434 11428.98 110605
HN 9753.55 11925.98 1242289 3882.15 3960.75 3882.15 9593.62 9560.87 9546.84 10497.34 10497.34 3689.86
HE 1040.17 505.97 89.34 0.00 §8.20 983.11 956.99 1739.13
TERCEROS
C0STOS 5/ 5201640 5/. 63,489.22 5/.6323341 S/ 44095587 §/. 4492773 S/ 4471373 §/.4755879 S/ 4803217 S/. 4739474 S/ GEE0LEE S/ 68,642.05 §/. 68,598.24
HN 5/, 1781384 S/, 1644364 S/ 17,1287 5/. 535275 S/. 556686 5/ 5,35275 S5/ 1381714 §/. 1447383 5/.1391714 5/ 1447383 5/ 1447383 S/ 13360455/ 152,274.92
HE 5. 157761 §/. 76740 /. 13550 5. 5. 10344 5/. 149108 S/ 145146 /. 263772(S. 816421/ 6236422
TERCEROS - - - - - - - - - - - - s/, - .
MAT. PRIMA 5/.34,202 5/.45468  §/.45337  5/.39,468 5/. 39,361 5/. 39,258 §/.33,642  §/.33558  §/.33478  §/.52837  5/.52717  S§/.52600 |§/. 501925.09
INVENTARIO - - - - - - - - - - - - 5/, N
CONTRAT/DESP. 5/, -
MONTO PROD {Unid) | Cost Unit.
COSTO DIRECTO 5/ 662,364.22] 5/. 110605275/, 599
GASTO ADMINISTRAT] &/. - | &/ 110605.27 | 5/.
TOTAL 5. 599




A n eXO 18 Lista de materiales



CARTERA

MMATERIALEE
LISTA DE MATERIAL 1 Cuero
Rzferencia: CT1 3 Cabezal cierre WS
COk CANTIDA FUENTE 4 Cierra N5
FEFERENC DEZCRIPCION [u] & Cierre M2
Lateral Frontal 1 Manufactura £ Cabeaal cierre N2
CTILT | Lakeral brazero 1 Manufactura “'\\M\ T Hile
CTILD Lado derecha 2 Manufactura o & Forro Interne
CTiFI Forroinkerno 1 Manufactura

A EXTERMNA & INTERMA

LISTA DE MATERIALES

Dlescripeidn: Lakeral Frontal

LISTA DE MATERIALES

Diescripidn: Lateral trazers

LISTA DE MATERIALES

Diezcripridn: Lade dereche

LISTA DE MATERIALES

Diezcripidn: Forra interno

Referencin: CTILD
CANTIDA FLENTE WENTE TIDA FLENTE AFOMNENTE CANTIDA FLENTE CANTIDA FLENTE
u] BEFERENC DEZCRIPCIC BEFEREMC DEZCRIPLC u] REFERENC DESCRIPCION 1
Planufactura CTILTC |Cucrpo cuerd 1 Compraz CTILDC Cucro 1 Compraz CTIFIF Forro 1 Compraz
1 Manufactura CTILTF Forro 1 Compras CTILDF Forro 1 Compras CTIFIC Cierre 1 Compras
CTILTR Cierre 1 Compraz
CTILAZ Aza 1 Manufactura

LISTA DE MATERIALES
Descripcidn: Cusrpa
Feferencia: CTILFC

LISTA DE MATERIALES
Dlezcripcidn: Sza

Refere CTILAZ

FOMENTE MTICLA OMENTE MTIDA
EEFERENC DESCRIPCION D REFERENL DEZCRIPCIC D
CTILFCC Cuera 1 Compraz CTILFALC Cuera 1 Compraz
CTILFCA Argollas 1 Compraz CTILFAR Rellena 1 Compraz

FUENTE FUENTE




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

y
LONCHERA

LISTA DE MATERIAL

Descripeidn: Lanchera infanti
Peferancia: LN1

COMPONENTE
REFERENCI OFSCRIRCICN

CANTDAD oo

LMILF | Lateralfrartal 1 Maruifactura
LNILT | Lateraltrasero 1 Marwfactura
LM1aZ fza 1 Marfactura
LM1AR fico 1 Manufactura

LISTA DE MATERIALES

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR

LA EFICACIA EN LA

ENTREGA DE PEDIDOS

DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

LOMCHERA

LISTA DE MATERIALES

LISTA DE MATERIALES

LISTA DE MATERIALES

Deseripeicn: Lateral frontal Deseripeicn: Lateral rasero Descripeicn: Aza Deseripeidn: Arco
Referencia: LNILF Referencia: LNILT Referencia: LNTAZ Referencia: LN1AR
CANTIDAD DAD ANTIDAD ) GNTIOAD
REFERENCI DESCRIFCIOHN e REFERENCI CESCRIPCIC FLEE REFERENC DESCRIPCI FUENE REFERENC DESCRIPCION FUEE
LNILFT Tela 1 Compras LNILTT Tela 1 Compras LN1AZT Tela Compras LMIART Tela 1 Compras
LMILFF Forra 1 Compras LMILTF Farra 1 Compras LH1AZC Cintarosad 1 Compras LH1ARF Farra 1 Compras
LNILFR Rellena 1 Compras LNILTR | Relleno 1 Compras LN1ARE Esponja 1 Compras
LHILFM Mica 1 Compras LMILTE | Elastica 1 Compras LMARC | Cintarosada 1 Compras
LMILFC | CabezalN3 1 Compras LNILTS | Soportes 1 Compras LMIARR |Regulador de aza 1 Compras
LMILTC |Cintarosada 1 Compras LH1ARM Malla 1 Compras
LMN1ARE Elastica 1 Compras
LMTARY Wivg 1 Compras
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

CARTUCHERA

LISTA DE MIATERIAL

Cartuchera

Referencia: CH1
COMPOMNENTE CANTIDAD

REFERENCIA DESCRIPCION Wii=elN/3:1]s)
CHILF Lado frontal 1
CHILM Lado medio 2
CHIC Contorno 2
CH1AZ Aza 1

FUENTE

Manufactura
Manufactura
Manufactura
Manufactura

LISTA DE MATERIALES
Descripcion: Lado frontal
Referencia: CHILF

COMPONENTE CANTIDAD

REFERENCIA DESCRIPCION [GIoIN:T]o}
CHILFC Cierre 1
CHILFB Brode negro 1
CHILFM Malla 1
CHILFT Tela 1
CHILFF Forro 1
CHILFR Relleno 1
CHILFC5 | Cabezal N5 1

FUENTE

APLICACION DE UN NUEVO METODO DE TRABAJO Y
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR

LA EFICACIA

LISTA DE MATERIALES
Descripcion: Lado medio

Referencia: CH1LM

COMPONENTE

ENTREGA DE
DEMANDADOS DE LA EMPRESA CREACIONES YURI 2019

CARTUCHERA

PEDIDOS

FUENTE

LISTA DE MATERIALES
Descripcion: Contorno
Referencia: CHIC
COMPONENTE

CANTIDAD FUENTE

LISTA DE MATERIALES
Descripcion: Aza
Referencia: CH1AZ
COMPONENTE

FUENTE

REFERENCIA DESCRIPCIONJEIZoINZ:T]b] REFERENCI2 DESCRIPCIOJIZOIN:Tb] REFERENCI2 DESCRIPCION

Compras CHILMF Forro Compras CHI1CC Cierre N°8 1 Compras CH1AZC Cinta negra Compras
Compras CHILMT Tela Compras CHICT Tela 1 Compras
Compras CHILMR Relleno Compras
Compras
Compras
Compras
Compras
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