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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se ha realizado en la empresa textil SUMATEX que
se encuentra ubicada en la ciudad de Riobamba, en la que se ha desarrollado un plan de
control de la produccion para incrementar la eficiencia y productividad en la empresa, por
lo cual se analizd las causas y problemas operativos que estan ocasionando baja
productividad en la linea de produccion, realizando también el estudio de metodos y
tiempos y analizando una alternativa optima en la planta. La metodologia con la que se
desarrolld, empezo con la observacion mediante un cuestionario de chequeo a todos los
trabajadores de la empresa y el anlisis de la situacion actual de la planta, y acorde a ello,
se elaboraron diagramas del proceso y de recorrido para determinar la deficiencia del
sistema de produccidn. Subsiguientemente en base a datos proporcionados por la empresa
en estudio, se realizé el andlisis de clasificacion de inventario por medio del anélisis ABC
para determinar las lineas de produccion mas vendidas en la cual se analiza la linea de
pijamas, linea blanca y salida de bafio, posteriormente se desarrolla el modelo propuesto,
el cual inicia con un prondstico de ventas del afio 2018, y del cual se inici¢ la planificacion
de la produccion por medio de la planeacion agregada, el plan maestro de produccion y
plan de requerimiento de materiales. Se concluye que la baja productividad y eficiencia
se deben a que no hay un método de planeacion y control de la produccidn establecido,
por falta de material, cambio de produccion y por la basqueda y traslado del material al
area de confeccion, se recomienda seguir la planificacion de la produccion planteada, para
obtener la produccion requerida.

PALABRAS CLAVE: <TECNOLOGIA Y CIENCIA DE LA INGENIERIA>, <PLAN
DE CONTROL DE PRODUCCION>, <EFICIENCIA>, <PRODUCTIVIDAD>,
<HOJAS DE CALCULO>, <CUESTIONARIO DE CHEQUEO>, <DIAGRAMA DE
PROCESO>, <PLANEACION AGREGADA>, <HOJAS DE CONTROL>



ABSTRACT

The current research work was carried out in SUMATEX Textile Company located in
Riobamba city, in which a production control plan has been developed to increase
efficiency and productivity in the company. For this, causes and operational problems
which are causing low productivity in the production line, the study of methods and times
as well as an optimal alternative in the production plant were analyzed. Observation by
means of a questionnaire to all workers of the company as well as an analysis of the
current situation of the production plant were used as the methodology of this research
work. Based on the methodology, process and route diagrams were drawn up to determine
the deficiency of the production system. And also, based on data provided by the company
under study, the inventor classification analysis was carried out using the ABC analysis
to determine the most sold production lines, in which pijamas, white line and bathrobe
lines are analyzed. Subsequently, the proposed model is developed, which starts with a
sales forecast for 2018 and from which the production planning began by means of
aggregate planning, the master production plan and the requirement material plan. It is
concluded that the low productivity and efficiency are due to the fact that there is no a
established method of planning and control of the production, as well as the lack of
material, production change and the transfer of material to the manufacturing area. It is
recommended to follow the production planning proposed in order to obtain the required

production.

KEY WORDS: <ENGINEERING SCIENCE & TECNHNOLOGY>, <PRODUCTION
CONTROL PLAN>, <EFFICIENCY>, <PRODUCTIVITY>, <SPREADSHEETS>,
<QUESTIONNAIRE>, <PROCESS DIAGRAM>, <AGGREGATE PLANNING>,
<CHECK SHEETS>.



INTRODUCCION

La presente investigacion trata de la Elaboracién de un plan de control de la produccion
para incrementar la eficiencia y productividad en la empresa textil “SUMATEX"” ubicada
en la ciudad de Riobamba, provincia de Chimborazo, el cual se ha desarrollado para un

mejor control de la produccion e incrementar la eficiencia y productividad en la empresa

El desarrollo de la investigacion se lo ha dividido en capitulos, los cuales se detallan a

continuacion:

Capitulo I: Comprende aspectos generales del problema, de tal modo que se compone de:
los antecedentes del problema, formulacion del problema, delimitacion del problema, la
justificacion, el objetivo general y los objetivos especificos que se pretende alcanzar con
nuestro caso de estudio.

Capitulo II: En cuanto a este capitulo, constituye el marco tedrico referencial que se
compone de: antecedentes investigativos inherentes a nuestro tema de investigacion,
términos y definiciones necesarias para el desarrollo del objeto de estudio, el marco

conceptual que integra términos utilizados para planes de control de la produccion.

Capitulo I11: En el presente capitulo se muestra uno de los aspectos primordiales a seguir,
la cual favorece al enfoque investigativo para llegar a los resultados esperados, se
compone de: enfoque de investigacién, los tipos de investigacion, alcance de la
investigacion, la poblacion y muestra a ser examinada, los métodos y técnicas e
instrumentos a utilizar para la recoleccion de la informacion inherente al objeto de estudio
y los resultados muestran la eficiencia de las técnicas e instrumentos utilizados para la

recopilacién de la informacion.

Capitulo 1V: Se encuentra el marco propositivo, el cual muestra una identificacion de la
situacion actual de la empresa, asi como su estructura y descripcion de los procesos,
seguido de la propuesta principal desarrollando el plan de control de la produccion y su
plan agregado, asi como sus estrategias de produccion, y las hojas de control del mismo,
posteriormente se comparan el rendimiento de del plan de produccién en sus estrategias

planteadas y se concluye realizando conclusiones y recomendaciones de caso de estudio.



CAPITULO |

1 MARCO REFERENCIAL
1.1 Tema

Elaboracion de un plan de control de la produccién para incrementar la eficiencia y

productividad en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.
1.2 Antecedentes

El control de la produccién es una herramienta de planeacion y control, con la finalidad
de lograr la excelencia operativa en los procesos y métodos de trabajo, en los ultimos afios
a ha sido una meta transcendental que debe alcanzarse con la elaboracion e
implementacién de planes de control para la produccién, y en general para todas las

actividades de las empresas a nivel mundial.

La competitividad marcada en las organizaciones multinacionales, durante las Gltimas
décadas, la globalizacién de las industrias, los cambios cada vez mas acelerados en la
economia de los mercados, la invencion constante en muchas actividades, hacen que las
organizaciones forjen acciones que le permitan enfrentar satisfactoriamente cada
situacion planteada. La productividad es uno de los pilares esenciales de la competitividad
de las empresas, por el mismo motivo, es el norte de cada accién emprendida en la
organizacion, en mencién que la tendencia que engloba a la mejora continua y la mejora
tecnoldgica en funcidn del acrecentamiento de la productividad como actividad cotidiana

en las organizaciones de alto desempefio global.

Para elevar el alto desempefio global en las industrias se nota que el control de la
produccion y la calidad van de la mano y relacionado sus origenes evolutivos la cual
comienza con los fundamentos de Taylor con lo que se denominaba direccién cientifica
taylorista, en la cual el sistema promulgaba la realizacién de tareas especificas,
evidenciando los procedimientos de los trabajadores y midiendo la salida del producto.
El presente autor desarrollé los métodos para propagar cada operacion, asi como para
seleccionar a la persona adecuada para cada trabajo. Cred una compariia de consultoria

en 1893, creando maquinas y procesos que contribuirian acelerar el trabajo
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y promoviendo sus ideas en los principios esenciales de gerencia cientifica (1911).

Formuld que la direccion cientifica de la empresa.

Continuando el ambito evolutivo de la gestion de procesos Benchmarking (1990),
comenta que el enfoque administrativo que estudia todos los procesos mas exitosos de las
mejores empresas para involucrarlos en practica en las organizaciones con problemas en

SUS propios procesos.

Cuando se mejoran los problemas propios de las organizaciones Supply Chain, muestra
sus ideas y se centra en la integracion de procesos como elemento primordial en la
optimizacion de resultados organizacionales del siglo XXI. Con esta propia propuesta
entonces, resulta imperativo que los segmentos de una cadena de suministro trabajen
conjuntamente a fin de minimizar los costos totales de transportacion, almacenamiento,

distribucion, y colocacion en la tltima etapa del producto.

Organismo de Acreditacién del Ecuador, (OAE) y con la colaboracion del Ministerio de
Comercio, con la finalidad de facilitar el ingreso de la produccion organica del pais en el
mercado, que evalla el proceso de certificacion que se lleva a cabo en el pais; con ello la
finalidad de obtener la equivalencia de la normativa nacional vigente. El principal
objetivo del pais es constar en la lista de terceros paises reconocidos por la Union Europea
por el cumplimiento de las principales normas estandares de produccion organica,
equivalentes a las instituidas. EI Ecuador en los Gltimos afios promueve una produccién

mas sostenible y mejoraréa el nivel de vida de la gente del sector.

Previo a ello en la, provincia de Chimborazo, ciudad de Riobamba la empresa textil
SUMATEX, inicia como una iniciativa de negocio liderado por la Ing. Susana Guaraca
actual Gerente Propietaria. En la actualidad, la empresa cuenta con su planta de
produccién ubicada en las calles Junin y Palmeras y un punto de venta ubicado en las

calles Guayaquil y Espejo respectivamente.

SUMATEX inicia su actividad comercial en el afio de 1986 como suministradora de

materiales textiles y a medida que pasa el tiempo en el afio de 1994 incursiona en la

confeccion de prendas blancas como sabanas, manteleria, mandiles, entre otros;

actualmente cuenta con el disefio y elaboracion de diversas prendas de vestir entre ellas

las mas destacadas son los ternos de bafio, pijamas, prendas de ropa interior y ropa

deportiva. La calidad de su producto es excelente por lo que tiene una gran acogida en el
2



mercado local y nacional, por lo cual la expectativa de la propietaria es alcanzar una
mayor capacidad de produccion para satisfacer la demanda del mercado.

1.3 Planteamiento del Problema

La planta industrial de la empresa “SUMATEX" no alcanza a producir los requerimientos
necesarios en los ultimos afos, puesto que solo producen el 70% de la demanda, por lo
que el 30% compra directamente a otras empresas para no fallar a sus clientes, asi que se

ha propuesto en expandir la planta.

Actualmente, los métodos de trabajo con los que labora la planta de produccion no
consienten que su produccién y eficiencia, posean el nivel anhelado. Los motivos
esenciales de este déficit productivo es que no existe un control de la produccion
cuidadoso, la actual organizacion y programacion de la fabricacion, muchas veces es
equivocada, ya gque se ejecuta de manera practica, segun los calculos y juicios del Jefe o
Gerente de produccion, y existe la ideologia que el cliente desea. La empresa desarrollara
un galpodn a continuacion de la planta de confeccion, donde seré el area de tendido y corte,

de esa manera se incrementa la produccion y satisfacer las necesidades de los clientes.
1.4 Formulacion del problema

¢Elaboracion de un plan de control de la produccion permitird incrementar la eficiencia y
productividad en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba?

1.5 Delimitacion del objeto de investigacion

1.5.1 Delimitacion del contenido

Area: Produccion
Campo: Control de la produccion
Aspecto: Eficiencia y productividad

1.5.2 Delimitacién espacial

La investigacion se desarrolld en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la

ciudad de Riobamba.



1.5.3 Delimitacién temporal
El trabajo investigativo se realiz6 durante el afio 2017.

1.6 Justificacion

1.6.1 Justificacion tedrica

El presente trabajo de investigacion se justifica plenamente la formacion del ingeniero
industrial, cuenta con el conocimiento suficiente para la realizacion de causas y
problemas operativos que estén ocasionando baja productividad y eficiencia en el
departamento de produccion, y evaluar las lineas de produccion y su estudio de métodos
y tiempos, planificando también el control de la produccion en la empresa textil
“SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.

1.6.2 Justificacion metodoldgica

La indagacion documental se procede a realizar una investigacion bibliografica para
identificar la propuesta del marco tedrico. La investigacion utilizard eésta modalidad
porque se acudira a fuentes bibliogréaficas con informacion secundaria obtenidas en libros,
revistas, publicaciones, folletos; asi como fuentes de informacion primaria obtenidas en

documentos validos y confiables, como encuestas y cuadros de verificacion.

Investigacion de campo, porque el investigador acude a la empresa textil “SUMATEX”,
donde se producen los hechos para recabar informacion sobre el problema planteado. Se
realiza la inspeccion en sitio, se observa y se estudian los diferentes procesos que se

desarrollan en la empresa anteriormente mencionada.

Como herramientas metodoldgicas se utiliza la guia de observacién, registro fotografico,

videos, grabaciones elaboracion de planos.

1.6.3 Justificacion practica

El trabajo de titulacién se justifica en la practica en la realizacion de la programacion de
la produccién de acuerdo al pronostico de ventas y planificacion de la produccion y
calculando el tiempo muerto y retrasos en las entregas de producto terminado.
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1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general

Elaborar un plan de control de la produccién para incrementar la productividad y

eficiencia en la empresa textil “SUMATEX”.

1.7.2 Obijetivos especificos

e Desarrollar un analisis de la situacion actual de los procesos e identificar fortalezas y

debilidades con los que se manejan.

e Realizar el estudio de métodos y tiempos para determinar los tiempos de produccion
y presentar un tiempo estandar de produccion de las lineas mas importantes del area
de produccion.

e Analizar las causas y problemas operativos que estan ocasionando baja productividad
y eficiencia en el departamento de produccién.

e Elaborar una propuesta de programacion de la produccion de acuerdo al prondstico
de ventas y planificacion de la produccion, que garantice la reduccion de desperdicio

de material, tiempo muerto y retrasos en las entregas de producto terminado.



CAPITULO I

2 MARCO TEORICO
2.1 Sistemas

Segun Loyola (2012), comenta que un sistema es un conjunto de partes interrelacionas

que buscan alcanzar un determinado objetivo.

Para Martinez (2010), un sistema alcanza ser definido como un conjunto de partes
relacionadas existentes para alcanzar un definitivo objetivo. Donde cada parte del sistema
logra ser un departamento un organismo o un subsistema. De esta manera una empresa

puede ser vista como un sistema con sus departamentos como subsistemas.
2.1.1 Sistemas de produccion

Loyola (2012), considera que un sistema de produccion es como un armazon o esqueletos
de las actividades dentro de la cual puede ocurrir la creacion del valor. En un extremo del
sistema se encuentran los insumos o entradas. En el otro lugar estan los productos o
salidas. Conectando las entradas y salidas concurre una serie de operaciones o procesos,

almacenamientos e inspecciones.

De acuerdo a Paz, (2007), Un sistema de produccion es la manera en que se lleva a cabo
la entrada de las materias primas (que pueden ser materiales, informacién, etc.) asi como
el proceso dentro de la empresa para convertir los materiales y asi obtener un producto
completo para la entrega de los mismos a los clientes o consumidores, teniendo en cuenta

un control adecuado del mismo.
2.1.2 Tipos de sistemas de produccion

Da a conocer Lockyer, (1998), Acepta que existen tres principales tipos tradicionales de
sistemas de produccion, que son la produccion por trabajos o bajo pedido, la produccion
por lotes y la produccion continua, a los cuales también se puede agregar un cuarto tipo
Ilamado la tecnologia de grupos. Estos tipos de sistemas no estan necesariamente

asociados con el volumen de produccion, aungue si es una caracteristica mas.

Es importante pensar que el tipo de produccion dicta el procedimiento organizativo.
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y en grado significativo la distribucion del equipo. Cada ejemplo de produccion tiene
tipologias especificas y exhortan contextos diferentes para que sea eficaz su implantacion

y operacion, lo que se presenta a continuacion.
a) Produccidn por trabajos o bajo pedido

Argumenta Lockyer, (1998) que la produccidn por trabajos o bajo pedido es el manejado
por la sociedad que promueve solamente después de haber recibido un trabajo o pedido
de sus bienes. Solo después del encargo de un determinado fruto, la empresa lo elabora.
En primera instancia, el bien se ofrece al mercado. Cuando se adopta el pedido, el plan
ofrecido para la cotizacion del cliente es utilizado para hacer un analisis méas minucioso

del trabajo. Este estudio del trabajo involucra:

Figura 2-1. Analisis de produccion por trabajos o bajo pedido

*Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo encomendado.

J
<
*Una relacion completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas para cada

tipo de trabajo especializado.
/

+Un plan detallado de secuencia cronoldgica, que indique cuando debera trabajar
cada tipo de mano de obra y cuando cada tipo de material debera estar disponible
para poder ser utilizado.

Fuente: (Lockyer, 1998)

Sin embargo, el nivel tecnoldgico depende del tipo de empresa y a medida que el presente
aumenta, también aumentan los problemas gerenciales, a menos que la fuerza de trabajo

y otros recursos se dispersen al término de cada trabajo.
Las caracteristicas esenciales del control de la produccion por proyectos parecen ser:

Figura 2-2. Caracteristicas de control de la produccién



Definicion clara
de los objetivos.

Un comité administrativo
Acuerdo sobre resultados que este facultado para
cuantificables a intervalos tomar decisiones relativas
especificados. a las necesidades de los
trabajos.

~_

Fuente: (Lockyer, 1998)

En el caso de la produccion de equipos especializados individuales es ineludible recurrir
a la produccion por trabajos, pero en el caso de la fabricacion cuantitativa es coherente,
aungue poco probable, que pueda asimismo usarse la produccion por trabajos.

b) Produccién por lotes

Es el sistema de produccion que utilizan las empresas que originan un conjunto limitada
de un producto cada vez, al aumentar las cantidades mas alla de las pocas que se fabrican
al iniciar la empresa, esta cantidad limitada se denomina lote de produccion. Estos
métodos requieren que el trabajo relacionado con cualquier producto se divida en partes
u operaciones, y que cada operacion quede terminada para el lote completo antes de
emprender la siguiente operacion. Su aplicacion permite cierto grado de especializacion
de la mano de obra, y la inversién de capital se mantiene baja, sin embargo, es
considerable la organizacion y la planeacion que se requieren para librarse del tiempo de

inactividad o pérdida de tiempo. (Benitez, 2012)
¢) Produccion continua

Este sistema es el practicante por las empresas que promueven un determinado producto,
sin permutaciones, por un largo periodo. El ritmo de elaboracion es apresurado y las
operaciones se elaboran sin interrupcion. Como el producto es el mismo, el proceso de
produccion no sufre cambios seguidos y puede ser desarrollado continuamente. (Benitez,
2012)

En el presente tipo de produccion por el cual el contenido de trabajo el beneficio aumenta
en forma permanente. Es esta donde el procesamiento de material es duradero y

progresivo.



Entonces comenta Benitez, (2012), que la operacion continua significa que, al terminar
un trabajo determinado en cada trabajo, la unidad procedente se pasa a la siguiente etapa
de trabajo sin esperar todo el compromiso en el lote pertinente. Es necesario que el
compromiso fluya desenvueltamente los tiempos de cada operacion corresponderan de
ser de igual longitud y no debe aparecer corriente hacia afuera de la misma linea de
fabricacion. Por ende, el reconocimiento deberd ejecutarse dentro de la linea de
produccidn de transcurso, no se considera un tiempo mas grande que el de operacién de
la unidad. A mas de ello como el método esta balanceado cualquier grieta afecta no solo
al periodo donde este suscita, sino también a las todas las demas fases de la linea de
produccion. Bajo estos contextos la linea se debe pensar en agregado como una forma

aislada y no permitiéndose su descompostura en ningun punto.

Para que la produccién continua pueda funcionar satisfactoriamente Benitez, (2012),

considera los siguientes requisitos:

e Debe haber una demanda sustancialmente constante. Si la demanda fuera
intermitente, ocasionaria una acumulacion de trabajo terminado que podria originar
problemas de almacenaje. Sucesivamente, si la produccion fluctuara debido a la
demanda, el establecimiento y balance de la linea continua necesitarian realizarse con
cierta frecuencia, lo cual lleva a un costo excesivamente alto. En las industrias que
poseen demandas con gran fluctuacion, se alcanza la nivelacion produciendo mas
existencias en el transcurso los periodos “planos’, y de estas existencias se completa
la produccion corriente durante los periodos “pico’. Aparentemente el costo que se
paga por esta simplificacién organizacional es el costo de llevar en existencia los
productos terminados.

e El producto debe normalizarse. Una linea continua es inherentemente inflexible, no
pudiendo dar cabida a variaciones en el producto. Se puede lograr una diversidad

relativa variando los acabados, las decoraciones y otros conceptos menores.

e El material debe ser especifico y entregado a tiempo. Debido a la tenacidad, la linea
continua no puede aceptar variaciones del material. Ademas, si el material no esta
disponible en el momento se le requiere, el efecto es peligroso debido a que congelaria
toda la linea.



e Todas las etapas tienen que estar balanceadas. Si se ha de cumplir con el
requerimiento de que el material no repose, el tiempo que tome cada etapa debe ser el

mismo, lo cual significa que la linea debe estar balanceada.
e Todas las operaciones tienen que ser definidas.
e El trabajo tiene que confinarse a normas de calidad.

e Cada etapa requiere de maquinaria y equipo correctos. La falta de aparatos adecuados
ocasiona el desequilibrio de la linea, lo cual ocasiona ineficiencia en la secuencia

completa. Esto puede interpretase en una gran infrautilizacién de la planta.

e EIl mantenimiento tiene que prevenir y no corregir las fallas. Si el equipo falla en
cualquier etapa la linea se detiene completamente. Para evitar eso se tiene que emplear

un programa en vigencia de mantenimiento preventivo.

e Lainspeccion se efectta “en linea' con la produccion. Debera estar balanceada como

una maniobra mas dentro de la linea para evitar una dislocacion del flujo en la linea.

Para lograr lo anterior se solicita una gran planeacion previa a la produccion,
exclusivamente para asegurar la entrega a tiempo del material adecuado, y para que las

operaciones sean de igual duracion.

Figura 2-3. Ventajas de la institucion efectiva de las técnicas de produccion continua
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2.2 Plan

Horacio Landa retoma la definicién de Plan contenida en la (Camara de Diputados Del
H. Congreso de la UNIAN, 1976) y la menciona el concepto como: "Un conjunto
coordinado de metas, directivas, criterios y disposiciones con gue se instrumentiza (sic)
un proceso, logrando ser integral o sectorial y en distintos niveles: comunal, urbano, local,

regional, nacional, etc."”

Plan se define como: “El conjunto coherente de metas e instrumentos que tiene como fin

orientar una actividad humana en cierta direccion anticipada”. (Sanchez, 1982)

Blake (1982) define que “El plan no es solamente un documento con un conjunto de
perspectivas y previsiones, es el instrumento mas eficaz para racionalizar la intervencion,
generalmente estatal en la economia. Para algunos autores 100 es estrecha vinculacion

del plan con la planificacion”.
2.3 Plan de control

Segun Paredes (2010), es una de las herramientas mas utilizadas en piso de manufactura
y es una forma estructurada de seguir una secuencia logica (casi siempre se sigue el flujo

del proceso o de las operaciones) de inspecciones.

Nos exige a revisar todas las caracteristicas del producto y del proceso, cantidad de
muestra y la frecuencia (que tanto y cada cuando se debe de realizar una accion), quien
es el responsable, y lo mas importante que registro se debe de llenar y su plan de reaccion,
nos ayuda a distinguir cuales son las caracteristicas “especiales”, las que afectan el

ensamble, y las de apariencia menor. (Paedes, 2010)
2.3.1 El proposito de un plan de control.

El propdsito es facilitar el control del proceso y facilitar el seguimiento de las exigencias
de calidad esperados por el cliente, mediante la seleccion e implementacion de métodos

de control que agreguen valor al sistema.

Plan de control es una descripcion documentada de todos los métodos y controles, asi
como los planes de reaccidn utilizados para controlar y monitorear la transiciéon del

proceso Yy producto.
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2.3.2 Dentro de sus beneficios se encuentra

En calidad: la metodologia de planes de control disminuye desperdicios y mejora la

calidad de los productos en el transcurso del disefio, manufactura y ensamble.

En satisfaccion de los clientes: se orientan a recursos de los procesos y productos
relacionados con varias caracteristicas que verdaderamente son importantes para los

clientes.

En comunicacion: comunica los cambios en las peculiaridades del producto/proceso,

método de control y medicién de las tipologias.
2.4 Plan de control de la produccién

Manifiesta Andres (2009), que el control de produccién hace una resefia a la cantidad de
articulos elaborados en manufactura y su respectiva confirmacién para que se cumpla con
todas las requerimientos trazados. El control de produccion debe pronosticar la demanda
que posee el producto fabricado, mostrando la cantidad en funcion del tiempo de

produccion.

2.4.1 Funciones del control de produccién
Para (Andres, 2009) las funciones de control de la produccion son:
e Pronosticar la necesidad del producto, indicando la cantidad en funcién del tiempo.

e Comprobar la peticion real, compararla con la planteada y reprender los planes si

fuere necesario.

e Establecer volumenes econdmicos de fragmentaciones de los articulos que se han de

comprar o fabricar.

e Determinar la escasez de produccion y los niveles de almacenamientos en

determinados puntos de la dimension del tiempo.

e Comprobar los niveles de existencias, confrontando con los que se han previsto y

revisar los planes de fabricacion si fuere necesario.
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Elaborar esquemas minuciosos de produccion y

Planear la colocacion de productos.

La programacion de la produccién dentro de la fabrica y la conservacion de la existencia

constituyen el medio central de la produccidn. El proceso de fabricacion esta constituido

por corriente de entrada de materiales que se utilizan en el producto; y la operacion que

abarca la conversion de la materia prima (empleado, equipo, tiempo, dinero, direccion,

etc.) en producto acabado que constituye el potencial de salida.

2.4.2 Factores influyentes en el control de produccion

Argumenta Leisli (2017), que los factores de produccion: hay de 3 tipos:

Creativos: son los factores adecuados de laingenieria de disefiary consienten

configurar los técnicas de produccion.

Directivos: se agrupan en la gestion de la causa productivo y pretenden garantizar el

buen trabajo del sistema.

Elementales: son los inputs ineludibles para lograr el producto (output). Estos son los

materiales, energia, entre otros.

Figura 2-4. Factores que determinan la produccion.

Factoxes de
produccion
1 i 1
Factores Factores Factores
creativos elementales directivos
Irrestigacion v
Desarrollo Plaruficacion
Contigwracion de Orgamzacion
productos y Control
procesos
I 1 1 I I 1
Ivlate nales Energia Capital Trabajo Informacidn Tecnologia

Fuente: (Lesly, 2017)
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2.5 Disefio apropiado de la distribucion en planta

Para Agilar (2013), La produccién JIT impide en lo posible la distribucién en planta por
puestos (por conjuntos de maquinas homogeneas), en las que suele ocuparse con lotes de
produccion grandes con objeto de desarrollar la eficiencia de cada departamento (6ptimos
locales) y son significativos los tiempos de manipulacion y transito, que no forman valor
afiadido al producto. Se pretende sustituir por una comercializacion que siga el flujo de

técnicas intentando a la vez agrupar aquellos que son frecuentes para varios productos.

Figura 2-5. Enfoque tradicional vs JIT

ENFOQUE TRADICIONAL

rEquing Stock d= segurided raguina
poco fisble grande posterion

ENFOQUE JIT
Magquing raguina
fiable posterion

Fuente: (Agilar, 2013)

Figura 2-6. Beneficios del Just in Time

La reduccion de los tiempos de preparacion

* La disminucién de los tiempos de fabricacion de los distintos articulos supone
reducir los tiempos de espera entre procesos, los tiempos de transporte y los
tiempos de procesamiento de los lotes. Para reducir los ultimos, es necesario
reducir los tamafos de los lotes a ejecutar y para ello se deben reducir los tiempos
de preparacion de las maquinas

Adaptacion a la demanda

« La flexibilidad en el nimero de trabajadores de una seccidn para adaptarse a las
modificaciones de la demanda se denomina- Shojinka. Ello supone la
reasignacion de los obreros a las maquinas en funcion de la tasa de produccién
requerida con objeto de incrementar la productividad del proceso. Los requisitos
necesarios para la existencia de Shojinka, son un disefio adecuado de la
Distribucion en Planta.

Fuente: (Agilar, 2013)
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El control automatico de defectos

El Control automatico de defectos (Jidoka) reside en la utilizacidn de equipos productivos
con mecanismos automaticos de retroalimentacion que descubren las anormalidades o
defectos en los items fabricados. Cuando esto sucede, la linea o la maquina implicada se
detiene automéaticamente o con ayuda de los operarios. Se eliminan los departamentos de
verificacion fuera de la linea, tanto de productos de fabricacion propia como en la
recepcion de piezas del exterior. Para ello, se realiza un control de calidad efectivo al
impedir que las piezas defectuosas pasen al siguiente proceso. La deteccion de la
anomalia, en el mismo momento de producirse, permite modificar inmediatamente las
condiciones de produccion hasta corregirla, ya sea manualmente o mediante un control

adaptable en los sistemas automatizados. (Agilar, 2013)
2.6 Layout distribucion de planta

Los layout o distribuciones de planta, en términos generales, pueden tener una vida util
no mayor a 5 afios (Suzaki, 1996), esto es debido al aumento o disminucion en la demanda
de ciertos productos, los cambios en los disefios, la tecnologia, los estandares, los
procesos y demas variables asociadas a una organizacion (Suzaki, 1996). Este escenario
obliga a disefiar un nuevo layout que integre de forma sistematica, las caracteristicas de
los productos, los volimenes de produccion y los procesos productivos necesarios.

Figura 2-7. Tipos generales de layout para una planta industrial:

Por producto
(flow shop),

Con celdas de
manufactura
P&’gg’;‘?}%%s)o (Singh,1996;
Companys,
1998).

Fuente: (Shahrukh, 1999)
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2.6.1 Distribucion por posicién fija

El material permanece en situacion fija y son los hombres y la maquinaria los que

confluyen hacia él.

Tabla 2-1. Distribucion por posicion fija.

Proceso de trabajo

Todos los puestos de trabajo se instalan con caracter
provisional y junto al elemento principal 6 conjunto que se

fabrica o monta.

Material en curso

de fabricacion

El material se lleva al lugar de montaje 6 fabricacion.

Versatilidad

Tienen amplia versatilidad, se adaptan con facilidad a cualquier

variacion.

Continuidad de

funcionamiento

No son estables ni los tiempos concedidos ni las cargas de

trabajo. Pueden influir incluso las condiciones climatoldgicas.

Incentivo

Depende del trabajo individual del trabajador.

Cualificacion de la

mano de obra

Los equipos suelen ser muy convencionales, incluso aunque se
emplee una maquina en concreto no suele ser muy

especializada, por lo que no ha de ser muy cualificada.

Fuente: (Rosales & Sauceda, 2013)

2.6.2 Distribucion por proceso

Las operaciones del mismo tipo se realizan dentro del mismo sector.

Tabla 2-2. Distribucion por proceso.

Proceso
trabajo

de Los puestos de trabajo se sitdan por funciones homénimas.

En algunas secciones los puestos de trabajo son iguales. y en
otras, tienen alguna caracteristica diferenciadora, como

potencia, r.p.m.

Material en curso El material se desplaza entre puestos diferentes dentro de

de fabricacion

una misma seccion. 0 desde una seccion a la siguiente que

le corresponda. Pero el itinerario nunca es fijo.
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Versatilidad

Es muy versatil. siendo posible fabricar en ella cualquier
elemento con las limitaciones inherentes a la propia
instalacion. Es la distribucion mas adecuada para la
fabricacion intermitente ¢ bajo pedido, facilitandose la
programacion de los puestos de trabajo al maximo de carga

posible.

Continuidad de Cada fase de trabajo se programa para el puesto maés

funcionamiento

adecuado. Una averia producida en un puesto no incide en
el funcionamiento de los restantes, por lo que no se causan

retrasos acusados en la fabricacion.

Incentivo

El incentivo logrado por cada operario es Unicamente
funcion de su rendimiento personal. F.- Cualificacion de la
mano de obra.: Al ser nulos, ¢ casi nulos, el automatismo y
la repeticion de actividades. Se requiere mano de obra muy

cualificada.

Fuente: (Rosales & Sauceda, 2013)

2.6.3 Distribuciéon por producto

El material se desplaza de una operacién a la siguiente sin solucion de continuidad.

(Lineas de produccion, produccion en cadena).

Tabla 2-3. Distribucion por producto.

Proceso de Los puestos de trabajo se ubican segun el orden implicitamente

trabajo establecido en el diagrama analitico de proceso. Con esta
distribucion se consigue mejorar el aprovechamiento de la
superficie requerida para la instalacion.

Material en El material en curso de fabricacion se desplaza de un puesto a otro,

curso de lo que conlleva la minima cantidad del mismo (no necesidad de

fabricacion componentes en stock) menor manipulacién y recorrido en

transportes, a la vez que admite un mayor grado de automatizacion

en la maquinaria.
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Versatilidad

No permite la adaptacion inmediata a otra fabricacion distinta para

la que fue proyectada.

Continuidad de

funcionamiento

El principal problema puede que sea lograr un equilibrio 6
continuidad de funcionamiento. Para ello se requiere que sea igual
el tiempo de la actividad de cada puesto, de no ser asi, debera
disponerse para las actividades que lo requieran de varios puestos

de trabajo iguales.

Incentivo

El incentivo obtenido por cada uno de los operarios es funcion del
logrado por el conjunto, ya que el trabajo estd relacionado 6

intimamente ligado.

Cualificacion de

mano de obra

La distribucidn en linea requiere maquinaria de elevado costo por
tenderse hacia la automatizacién. por esto, la mano de obra. no

requiere una cualificacion profesional alta.

Tiempo unitario

Se obtienen menores tiempos unitarios de fabricacién que en las

restantes distribuciones.

Fuente: (Rosales & Sauceda, 2013)

2.6.4 Meétodo S.L.P (Sistematic Layout Planning)

El método S. L. P es un conjunto de fases que nos permiten abordar sisteméaticamente un

proceso de distribucion en planta.

1. Analisis de productos-cantidades: Debemos conocer cuales van a ser las materias

primas a procesar y los productos y subproductos a fabricar, asi como sus cantidades y

volimenes. En el dmbito agrario hay que tener muy en cuenta las fluctuaciones

e

stacionales.

2. Definicion del Proceso Productivo (Diagrama de Proceso): Hay que definir las

actividades del proceso productivo y ordenarlas secuencialmente. (Benitez, 2012)

2.6.5 Factores que influyen en la distribucién en planta

El estancamiento, incluye almacenajes temporales, permanentes y demoras.

Los “servicios”

incluye mantenimiento, instalaciones auxiliares, desperdicios,

programacion y expediciones.
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e El “edificio” incluye aspectos exterior e interior, tipo de construccion, instalaciones

del equipo y distribucion.
e El “cambio”, incluye versatilidad, flexibilidad y expansion.
2.6.6 Principios basicos de la distribucion de planta

e Principio de la satisfaccion y de la seguridad. A igualdad de condiciones, sera siempre
maés efectiva la distribucion que haga el trabajo méas satisfactorio y seguro para los
trabajadores.

e Principio de la integracion de conjunto. La mejor distribucién es la que integra a los
hombres, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y cualquier otro factor, de

modo que resulte el compromiso mejor entre todas las partes involucradas.

e Principio de la distancia minima recorrida. A igualdad de situaciones, es siempre
mejor la distribucién que permite que la distancia a recorrer por el material sea la

menor posible.

e Principio de la circulacion o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es mejor
aquella distribucion que ordene las areas de trabajo de modo que cada operacién o
proceso esté en el mismo orden o Rev. 200909 -2- secuencia en que se transformen,

tratan 0 montan los materiales. Hay que evitar los cruces y las interrupciones.

e Principio del espacio cubico. EL patrimonio se obtiene utilizando de un carécter

positivo todo el espacio disponible, tanto en horizontal como en vertical.

e Principio de la flexibilidad. A igualdad de situaciones sera siempre mas efectiva la

distribucion que logre ser ajustada o reordenada con menos costo o inconvenientes.

2.6.7 Reingenieria de planta

Se denomina reingenieria de una planta a la adaptacion continua a las exigencias del
mercado y la necesidad de adaptar las plantas a una estructura de costes mas eficiente,
convierte en una cuestion de supervivencia el adaptar y reformar las plantas de

fabricacion, los almacenes, los flujos internos, etc.
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En todo estudio de métodos y tiempos es el primer paso realizar una reingenieria de la
planta con ello establecer la mejor solucion para optimizar los procesos productivos de

cualquier tipo de empresa.
2.7 Tiempos estandar de produccién
2.7.1 El procedimiento basico para la medicion del trabajo

Tabla 2-4. Procedimiento basico para la medicion del trabajo
Seleccionar Seleccionar el trabajo que va ser objeto de estudio

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

actividad que suponen.

Examinar 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 elementos

improductivos o extrafios de los productivos.

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

trabajo.

Compilar Compilar el tiempo tipo de la operacion previendo, en caso de
estudio de tiempos con crondmetro, los suplementos para

breves descansos, necesidades personales, etc.

Definir Definir con precision la serie de actividades y el método de
operacion a los que corresponde el tiempo computado y
notificar que ese serd el tiempo tipo para las actividades y

métodos especificados.

Fuente: (Sanchez J. , 2015)

Sefiala Sanchez, (2015), que las anteriores etapas solo tendran que seguirse en su totalidad

cuando se desee fijar tiempos tipo. Si la medicion del trabajo se usa para averiguar los
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tiempos improductivos antes o en el curso de un estudio de métodos o para comparar la

eficacia de diversos métodos posibles, probablemente basten las cuatro primeras etapas.

2.7.2 Tiempos muertos de produccion

El Tiempo Muerto, se refiere a un periodo de tiempo durante el cual hay un cambio en la
variable manipulada pero que no produce ningun tipo de efecto en la variable general del
proceso: el proceso aparece como “muerto” por algin tiempo antes de mostrar su

respuesta.

La siguiente grafica superpone y nos permite contrastar tiempos de retardo de primer y
segundo orden versus tiempos muertos puros, esto luego de haber realizado un escalon o
step-change en la salida del controlador en modo manual (una prueba a “lazo abierto™).
(Villajulca, 2011)

2.8 Diagramas de proceso
2.8.1 Diagramas de flujo del proceso

Refiere Pleguezuelos, (1999), que un diagrama de flujo es una representacion gréfica de
un proceso. Cada paso del proceso es representado por un simbolo diferente que contiene
una breve descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos graficos del flujo del proceso

estan unidos entre si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso. (p.1)

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas en un
proceso mostrando la relacion secuencial ente ellas, facilitando la rdpida comprension de
cada actividad y su relacion con las demas, el flujo de la informacién y los materiales, las
ramas en el proceso, la existencia de bucles repetitivos, el nimero de pasos del proceso,
las operaciones de interdepartamentales. Facilita también la seleccién de indicadores de

proceso. (Pleguezuelos, 1999)

Las actividades de analisis y diagramacion de procesos ayudan a la organizacion a
comprender como se estan desarrollando sus procesos y actividades, al tiempo que

constituyen el primer paso para mejorar las practicas organizacionales.
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Tabla 2-5. Modelo de diagramas de flujo.

SIMBOLO REPRESENTA SIMBOLO REPRESENTA

:) Terminal: Indica el inicio a Actividad:  Representa  una
la terminacion del flujo de actividad llevada a cabo en el
proceso. proceso

Documento: Se refiere a un
documento utilizado en el proceso,
se utilice, se genere o salga del
proceso

Multidocumento: Refiere a Inspeccid/firma: Empleado para
|I un conjunto de documentos. O aquellas acciones que requieren

Decisién: Indica un punto en
el flujo en el que se produce
una bufurcacion del tipo “si”

113 2

— no

Un ejemplo es un expediente una supervision (como una firma o
que agrupa a distintos “visto bueno”)

documentos

Conector de proceso:
Conexién o enlace a otro
proceso diferente en la que
continda el diagrama de flujo

Archivo manual: Se utiliza para
reflejar la accion de archivo de un
documento y/o expediente

Base de datos/aplicacion: Linea de flujo: Proporciona
@ Empleado para representar la indicacion sobre el sentido de flujo
grabacion de datos del proceso

Fuente: (Pleguezuelos, 1999)

2.8.2 Diagrama de operaciones de proceso

La gréfica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la
secuencia ciclica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales
que se utilizan en un sumario de industria o de negocios, desde el arribo de la materia
prima hasta el embalado del producto terminado. La gréfica muestra la entrada de todos
los componentes y subensambles al ensamble principal. De la misma manera como un
esquema muestra detalles de disefio tales como partes, tolerancias y especificaciones, la
gréfica del proceso operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio con so6lo

echar un vistazo. (Vasquez, 2014)

Menciona Vasquez (2014), que se utilizan dos simbolos para construir la grafica del
proceso operativo: un pequefio circulo representa una operacion y un pequefio cuadrado
representa una inspeccion. Una operacion se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio
se transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se planea antes de que se realice
cualquier trabajo productivo en dicha parte. Una inspeccion se realiza cuando la parte es

examinada para determinar su cumplimiento con un estandar. Se puede evidenciar que
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algunos analistas prefieren describir sélo las operaciones, por lo que al resultado le llaman
gréafica de la descripcion del proceso.

Figura 2-8. Diagramas de operaciones del proceso
DIAGRAMADE PROCESOS DEL PAN

Preparacion Preformada redonda colecar los panes en
De materia prima herne

Dando |la forma al pan
Mezclado de agua con

Harina hornear panes

D Repeso del pan

Masa I

Agregado de sal al amasado|

Colocacién en bandeja Producto terminado

@%O%U%@%OJ

Precalentamiento del herno

Fermentacion

D

D Tiempo de reposo

Cortary dividir trozos|

<O

o

Reposode lamasa 2 minut 10 minut

<

J

Fuente: (Vasquez, 2014)

2.9 Indicadores de gestion de la produccion

2.9.1 Indice de productividad

Menciona Lépez, (2016) que el indice de productividad es un recurso comdn de control
para los gerentes de linea, jefes de produccion, en general para los ingenieros industriales,
los cuales tienen la consigna en aras de aumentar la productividad, con una conocida frase
que es "Hacer mas con menos o por lo menos con lo mismo". El indice de productividad

se calcula en funcion de la capacidad utilizada y el mejor nivel de operacion.

Capacidad utilizada(Producida)

Indice de | idad productiva =
fidice de ta capacidag productiva Mejor nivel de operacion (Programada)

Donde se mide indice de productividad, indice de productividad de mano de obra, indice
de productividad de materia prima, indice de productividad Total y porcentaje de la

variacion de la productividad respecto al periodo anterior. (Lopez B. S., 2016)
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2.9.2 Lead times

Acercando el &rea de produccidn a la vision general de la organizacion y los desafios que
estas presentan en la actualidad, es fundamental considerar como indicadores
imprescindibles a los Lead Times (Tiempos de Carga). (L6pez B. S., 2016)

Figura 2-9. Control de indicadores de lead times

<l s LEAD TIME REFERENCIA PARA JIT s -
*un TIME DEL PROV[[DO«**!AD TIME DE unchcvou*

APROVISIONAMIENTO FABRICACION ENTREGA

- LEAD TIME LOGISTIC -

CICLO DE PEDIDO DEL CLIENTE

ﬁEAD TIME GAP* ﬁEAD TIME DE PEDIDO*

Fuente: www.ingeniriaindustrialonline.com

2.9.3 Rotacion del inventario

A medida gue los tiempos de respuesta disminuyan en cada uno de los procesos del ciclo
logistico, menor se hara la necesidad de conservacién del inventario, lo cual mitiga el

efecto causado por uno de los mayores despilfarros de las organizaciones.

Inventario inicial(costo) + Inventario final(costo)

Inventario promendio en unidades monetarias = >

., . . Costos de las ventas periodicas (Unidades monetarias/periodo)
Rotacion del inventario =

Inventario promedio durante el periodo (unidades monetarias)

2.10 Pronostico de ventas de produccion

Comenta Lopez, (2016) que el prondstico en ventas se conoce también como forecasting,
como se le conoce en el entorno econémico al proceso de pronosticar ventas o demandas,
se define como el arte y la ciencia para predecir el futuro para un bien, componente o
servicio en particular, con base en datos histdricos, estimaciones de mercadeo e

informacidn promocional, mediante la aplicacion de diversas técnicas de prevision.

2.11 Planificacion y control de la produccion
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Formula Roldan, (2001), que los componentes de este sistema son las funciones que en
él se desarrollan, es decir los conjuntos homogéneos de actividades que persiguen sus

propios objetivos.

Las funciones principales para la correcta planificacion y control de la produccion que

constituyen el sistema empresa son:
e Investigacion y Desarrollo
e Produccion
e Comercializacion
e Compras
e Finanzas
e Contabilidad
e Legal
e Relaciones publicas
e Administracion de recursos humanos

Roldan, (2001), menciona desde un punto de vista panoramico, la planificacion

empresarial es un proceso jerarquico que comprende las siguientes fases:
e Fase de Planeacion estratégica
e Fase de planeacion tactica
e Fase de planeacion operativa
e Fase de programacion operativa

e Fase de ejecucion y control de la produccion.

25



CAPITULO III:

3 METODOLOGIA

3.1 Enfoque de la investigacion

El enfoque en que se orientara la presente investigacion es cuantitativo porque se basara
en métodos relativos para la recoleccion de datos; a través del analisis e interpretacion
deductiva se identifica si como resultado de esta interrelacion concurre una consecuencia
en los procesos de la empresa textil “SUMATEX”, orienta al descubrimiento de la
hipotesis, y verificando asi el nivel de validez y confiabilidad de los eventos y respuestas
obtenidas en la presente investigacion estudio, analizando sus datos de manera orientativa
con la estimacién de resultados con un analisis descriptivo para identificar de manera
gréafica y el andlisis inferencial para determinar la correlacion de las variables de estudio

en la presente investigacion.
3.2 Alcance de la investigacion

El alcance es correlacional ya que la investigacion busca establecer la relacion entre el
plan de control de la produccion y la eficiencia-productividad en la empresa,
fundamentada en la programacidn de la produccion de acuerdo al prondéstico de ventas y
planificacion de la produccién, que garantice la reduccién de desperdicio de material,

tiempo muerto y retrasos en las entregas de producto terminado.
3.3 Tipo de investigacion

e Investigacion de Campo. - La investigacion se realizard en la empresa textil
“SUMATEX” donde se establecen los procesos productivos y por ende los
mencionados acontecimientos, se obtendrd informacion a través de técnicas de

recoleccion de datos para su posterior analisis.

e Investigacion Bibliografica o documental. - Se acudira a fuentes escritas con el
propdsito de detectar, ampliar y profundizar distintos enfoques, teorias,
conceptualizaciones y juicios de valor de diversos autores sobre el problema
detectado, basandose en documentos, libros, revistas y otras publicaciones. Estas

fuentes pueden ser primarias y segundarias.
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3.4 Meétodos de investigacion

Método Deductivo: porque se analizarda el problema desde su globalidad para
establecer, verificar soluciones especificas que ayudaran a determinar la eficacia del
sistema de control de la produccién. En la cual a partir de la ley general se considera

que acontecera en una situacion particular.

Método Inductivo: Con el presente método se realiza la obtencion de conclusiones a
partir de la observacion de los hechos. La observacion y andlisis permiten extraer
conclusiones verdaderas, ya por medio de cuestionarios de reificacion se realizard el
andlisis del estado actual del control de la produccién e impartir conclusiones en

asertivas en las variables de estudio.

Método Hipotético-deductivo: Esta metologia de investigacion es la que se considera
verdaderamente cientifica, puesto que se basa en la generacion de hipoétesis a partir
de hechos veridicos observados mediante la induccion, en la presente investigacion
se plantea las respectivas hip6tesis que generan teorias que a Su vez seran

comprobadas mediante el estudio relativo.

Método Analitico: Mediante este método se va a considerar a profundidad la
informacion que se encuentre en toda la empresa textil pudiendo asi explicar, hacer
analogias, percibir mejor su comportamiento y establecer las respectivas conclusiones

de los resultados obtenidos.

3.5 Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos

3.5.1 Técnicas

Fuentes Primarias. - Dentro de esta categoria se destacan dos aspectos estrechamente

importantes para la recoleccién de informacion y datos como son: observacion, encuestas

y fichaje.

Observacion. - A traves de la observacion directa se basa estrictamente en el
desempetio global del sistema de produccion de la empresa textil “SUMATEX” y
verificar personalmente con el hecho o fendmeno a investigar, con la finalidad de

incrementar la eficiencia y productividad en la empresa.
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e Fichaje. — La presente técnica es auxiliar de todas las demas técnicas empleadas en

investigacion cientifica; la misma que consiste en registrar los datos que se van

obteniendo en los instrumentos denominados fichas, las cuales, debidamente

elaboradas y ordenadas contienen la mayor parte de la informacion que se recopila en

una investigacion, por esta razon constituye una valiosa herramienta en esa tarea.

e Encuestas. - Con la realizacion de las encuestas se procura plantear preguntas

relacionadas con las falencias que atraviesa la unidad de produccion de la empresa

textil “SUMATEX” del canton Riobamba, y por ende saber las expectativas,

necesidades y deseos de las mismas, en las cuales nos permitira establecer estrategias

para fortalecer las fortalezas y debilidades existentes en el entorno productivo de la

empresa.

Fuentes Secundarias. - Este tipo de técnica ayuda recopilando informacién de libros,

revistas, internet, en la cual se basara en informacion importante, actualizada y confiable

para la estructuracion correcta del tema de investigacion.

3.5.2

Instrumentos

El Cuestionario de chequeo. - Es de gran importancia el presente instrumento ya
que por medio de este se obtendra la informacion deseada fundamentalmente a
escala masiva y estara constituido por preguntas previamente elaboradas,

permitiendo obtener opiniones y criterios alrededor de las variables en estudio.

Fichas de observacion. — El presente instrumento se utiliza para registrar datos
que aportan otras fuentes como son personas, grupos sociales o lugares donde se

presenta la problematica en el sistema de produccion.
Paquetes utilitarios para la elaboracién del informe y procesamiento de datos.
Libros fisicos y digitales referentes al tema de investigacion.

Acceso a Internet, para la busqueda de informacion referencial.
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3.6 Poblacién y muestra
3.6.1 Poblacion
Segun (Alvarez, 2012)

“Es el conjunto total de individuos, objetos o medidas que poseen algunas
caracteristicas comunes observables en un lugar y en un momento
determinado. Cuando se vaya a llevar a cabo alguna investigacion debe de
tenerse en cuenta algunas caracteristicas esenciales al seleccionarse la
poblacion bajo estudio”.

La poblacion estudiada se encuentra distribuida de la siguiente manera:

Tabla 3-1. Poblacion

ALTERNATIVA FRECUENCIA %
Area Gerencia 1 4,55%
Area Contabilidad 1 4,55%
Produccion 20 90,9%
TOTAL 22 100%

Fuente: Empresa textil “SUMATEX”

3.6.2 Muestra
Segun (Alvarez, 2012):

“Representa un subconjunto formado por elementos representativos de la
poblacion en estudio”.

Debido a que en la Empresa textil “SUMATEX” la poblacion de estudio es reducida; no
merece la obtencién de una muestra; ya que produciria informacién muy sesgada y no
permitiria recopilar informacion relevante y (til para la realizacion de la investigacion;
por lo tanto en la presente investigacion se aplicara el check-list sobre los procedimientos
que realiza el departamento de produccion, y su incidencia en la eficiencia y

productividad a todas las personas que intervienen en dichos procesos productivos.
3.7 Hipotesis
3.7.1 Hipotesis General

El plan de control de la unidad de produccion influye en el aumento de eficiencia y

productividad en la empresa textil “SUMATEX”.
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3.7.2 Hipotesis especificas

e Las causas y problemas operativos ocasionan baja productividad y eficiencia en el

departamento de produccion.

e Con la programacion de la produccion de acuerdo al prondstico de ventas y
planificacion de la produccion, se garantiza la reduccion de desperdicio de material,

tiempo muerto y retrasos en las entregas de producto terminado.
e El estudio de métodos y tiempos influye en la distribucion correcta la planta.

3.8 Variables

3.8.1 Variable independiente

e Aplicacion del plan de control
3.8.2 Variable dependiente

e Eficienciay productividad

3.8.3 Operacionalizacion de variables

Elaboracion de un plan de control de la produccién para incrementar la eficiencia y

productividad en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.
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VARIABLE

V.1.: Plan de

control

produccion.

V.D.:

de

Eficiencia

y  productividad

en los procesos.

Tabla 3-2. Operacionalizacion de variables

CONCEPTO
"La toma de decisiones y
acciones que son necesarias
en funcion de la demanda,
capacidad, planeacion vy

control de la produccion™.

“En produccion es una serie
de actividades que persiguen
aumentar el valor de los
bienes producidos y
ofrecidos por la empresa en
funcion del tiempo,
diagramas del proceso, plan
de control de produccion,
buscando la satisfaccion de
las necesidades de sus

clientes”.

Elaborado por: Autor

CATEGORIA

Toma de decisiones
Demanda
Capacidad
Planeacion de la
produccién

Control de la produccién

Costos de produccion
Métodos del proceso.

Tiempos estandar del
proceso.

Satisfaccion del cliente
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INDICADORES

Inferencia en la toma de decisiones.

Registro de pedidos

Prendas vendidas al mes

Registro del plan de produccion.

Registro y verificacion de datos en

las hojas de produccién.

Gastos en la linea de produccion

Organiza la obtencion y
distribucién de los recursos

Tiempos necesarios para las
operaciones.

Percepcion de los clientes

TECNICAS

Técnica:
Encuesta
Instrumento:
Cuestionario

Técnica:
Fichaje
Instrumento:
Check-list

Técnica:
Encuesta

Instrumento:
Cuestionario

Técnica:
Fichaje

Instrumento:
Check-list



3.9 Procesamiento y analisis de informacién

Para analizar la informacion que se recopile durante la investigacion se seguird los

siguientes pasos:

La informacién que se obtenga sera revisada, para evitar posibles errores y de esta
manera organizar de forma clara y correcta para la comprension de los lectores, en el
cuestionario de chequeo, que serd aplicado en la empresa textil en todo el proceso

productivo.

El segundo punto sera la categorizacion y tabulacion de la informacion, la misma que
sera elaborada de forma manual, para establecer cudntas veces se repite cada una de
las alternativas de respuesta oportunas a cada pregunta, estas seran ilustradas en

cuadros con su forma porcentual.

En consiguiente que se elaboré la tabulacion, se procedera al analisis de la
informacion conseguida para identificar los principales motivos y causas que
originaron el problema, esto se ilustrara en estadigrafos de barras y pastel, de forma

clara y concreta facilitando la comprension de los resultados.

Finalmente, se verificaran la hipotesis de investigacion planteada mediante la prueba
de Chi Cuadrado, en la cual se compararan las frecuencias obtenidas en la técnica

aplicada, y estas también expresadas con las frecuencias tedricas esperadas.

3.9.1 Plan de Analisis e Interpretacion de Resultado

Anadlisis de los resultados estadisticos. - Se efectlia destacando tendencias o crénicas
esenciales de acuerdo con los objetivos de la investigacion e hipotesis planteadas en

el presente estudio.

Interpretacion de los resultados. - se lo realiza con el apoyo del marco conceptual o
teorico, en el aspecto pertinente en el interior de la investigacion tomando en cuenta

las variables de estudio.

Comprobacion de hipdtesis. - Se realizara mediante la prueba estadistica de Chi

Cuadrado, la misma que tiene la siguiente estructura:
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Figura 3-1. Estructura de comprobacion de hipotesis.

Fuente: (Alvarez, 2012)

e Establecimiento de conclusiones y recomendaciones.

- Se procedi6 a la explicacién del procedimiento generalizado de obtencion de las

respectivas conclusiones y recomendaciones.

- Las conclusiones nacen de la ejecucion y cumplimiento de los objetivos

especificos de la investigacion planteada.

- Las recomendaciones se derivan de las conclusiones establecidas del presente

trabajo.
3.10 Analisis e interpretacion de resultados

Se procede a realizar un cuestionario de chequeo
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10

11

12

13

Tabla 3-3. Cuestionario de chequeo aplicado a Contador

Cuestiones

¢Las tomas de decisiones se basan en los
problemas operativos?

¢Existen documentos de los registros de
pedidos?

¢Existe un historial de prendas vendidas
mensualmente?

¢Existen registros de los planes operativos de
produccion?

¢EXiste registro y verificacion de datos en las
hojas de control de la produccién?

¢Existe control de los gastos en la linea de
produccién?

¢Se encuentra Organizada la obtencion y
distribucion de los recursos (inventarios)?

¢Se encuentran definidos tiempos estandar
necesarios para las operaciones?

¢Se tienen registros de la satisfaccion de los
clientes?

¢Se cuenta con una programacion de la
produccioén de acuerdo al prondstico de ventas?
¢Se solicita por escrito las necesidades y
requerimientos de bienes y servicios anuales a
cada éarea?

¢Existen registros de retrasos en las entregas de
producto terminado?

¢Existe un andlisis de fortalezas y debilidades
en el proceso?

TOTAL

Cumple

7

ALTERNATIVAS

Cumple

Parcialmente

Elaborado por: Autor
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No
Cumple

0

TOTAL

13



Tabla 3-4. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Contador
ALTERNATIVAS FRECUENCIAS PORCENTAJES

Cumple 7 53,8
Cumple 4 30,8
Parcialmente
No Cumple 2 15,4
TOTAL 13 100%

Fuente: SUMATEX

Gréfico 3-1 Resultados acumulados del Check-list aplicado a Contador

Encuesta Contador

60
50
40
30
20

10

Cumple Cumple Parcialmente No Cumple

Fuente: Tabla 8. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Gerencia
ANALISIS E INTERPRETACION:
La encuesta realizada a la persona encargada de la contabilidad responde un 53,8 de
cumplimiento a las preguntas realizadas y un 30,8 de las preguntas realizadas muestra un

cumplimiento parcial; restando un 15,4 por ciento de no cumplimiento de las cuestiones

realizadas.
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10

11

12

13

Tabla 3-5. Cuestionario de chequeo aplicado a Gerencia

Cuestiones

¢Las tomas de decisiones se basan en los
problemas operativos?

¢Existen documentos de los registros de
pedidos?

¢Existe un historial de prendas vendidas
mensualmente?

¢Existen registros de los planes operativos de

produccién?

¢EXiste registro y verificacion de datos en las
hojas de control de la produccién?
¢Existe control de los gastos en la linea de
produccion?
¢Se encuentra Organizada la obtencion y
distribucion de los recursos (inventarios)?
¢Se encuentran definidos tiempos estandar
necesarios para las operaciones?
¢Se tienen registros de la satisfaccion de los
clientes?
¢Se cuenta con una programacion de la
produccion de acuerdo al pronéstico de ventas?
¢Se solicita por escrito las necesidades y
requerimientos de bienes y servicios anuales a
cada éarea?
¢Existen registros de retrasos en las entregas de
producto terminado?
¢Existe un andlisis de fortalezas y debilidades
en el proceso?

TOTAL

Cumple

7

ALTERNATIVAS

Cumple

Parcialmente

Elaborado por: Autor
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No
Cumple

0

TOTAL

13



Tabla 3-6. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Gerencia
ALTERNATIVAS FRECUENCIAS PORCENTAJES

Cumple 7 53,8
Cumple 4 30,8
Parcialmente
No Cumple 2 15,4
TOTAL 13 100%

Fuente: SUMATEX

Grafico 3-2 Resultados acumulados del Check-list aplicado a Gerencia

Encuesta Gerente

60
50
40
30
20

10

Cumple Cumple Parcialmente No Cumple

Fuente: Tabla 10. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Gerencia

ANALISIS E INTERPRETACION:

La encuesta realizada a la persona encargada de la Gerencia, presenta similitud en la
encuesta realizada respondiendo asi: un 53,8 de cumplimiento a las preguntas realizadas
y un 30,8 de las preguntas realizadas muestra un cumplimiento parcial; restando un 15,4

por ciento de no cumplimiento de las cuestiones realizadas.
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11

12

13

Tabla 3-7. Cuestionario de chequeo aplicado a produccién

Cuestiones

¢Las tomas de decisiones se basan en los
problemas operativos?
¢Existen documentos de los registros de
pedidos?
¢Existe un historial de prendas vendidas
mensualmente?
¢Existen registros de los planes operativos de
produccion?
¢, Existe registro y verificacion de datos en las
hojas de control de la produccion?
¢Existe control de los gastos en la linea de
produccion?
¢Se encuentra Organizada la obtencion y
distribucion de los recursos (inventarios)?
¢Se encuentran definidos tiempos estandar
necesarios para las operaciones?
¢Se tienen registros de la satisfaccion de los
clientes?
¢Se cuenta con una programacion de la
produccion de acuerdo al pronéstico de ventas?
¢Se solicita por escrito las necesidades y
requerimientos de bienes y servicios anuales a
cada éarea?
¢Existen registros de retrasos en las entregas de
producto terminado?
¢, Existe un analisis de fortalezas y debilidades
en el proceso?

TOTAL

Cumple

13

12

15

14

12

12

17

114

Elaborado por: Autor
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ALTERNATIVAS

Cumple

Parcialmente

13

24

No
Cumple

0

12

10

14

11

81

TOTAL

18

17

15

19

20

14

19

17

14

19

14

18

15

219



Tabla 3-8. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Produccion
ALTERNATIVAS FRECUENCIAS PORCENTAJES

Cumple 114 52,0
Cumple 24 10,9
Parcialmente
No Cumple 81 37,1
TOTAL 219 100%

Fuente: SUMATEX

Gréfico 3-3 Resultados acumulados del Check-list aplicado a Produccion

Encuesta Produccion

60
50
40

30

20

Cumple Cumple Parcialmente No Cumple

Fuente: Tabla 13. Resultados acumulados del Check-list aplicado a Produccion

ANALISIS E INTERPRETACION:

La encuesta realizada al personal de produccion corresponde: un 52 por ciento de
cumplimiento a las preguntas realizadas y un 10,9 de las preguntas realizadas muestra un

cumplimiento parcial; y un 37,1 por ciento de no cumplimiento de las cuestiones

realizadas.

Se puede evidenciar que la empresa tiene un buen direccionamiento empirico de control
de procesos y verificacion de inventario, pero existe un déficit en la estimacion de tiempos

estandar de fabricacién y la sistematizacion de los procesos productivos de las lineas de

produccion.

39



3.11 Verificacion de hipétesis

Para la evaluacién inductiva de la verificacion de la Hipotesis en la presente investigacion
se utilizara la prueba de Chi Cuadrado (Ji cuadrado: x2) con un 95.00% de confianza, y

un 5% de error de muestreo y con GL= 4 (grados de libertad).

En este caso investigativo para la verificacion de hipétesis es necesario el planteamiento
de hipotesis nula que desaprueba el analisis de proceso de control y de hipdtesis
alternativa la que, valida la fiabilidad de la investigacion, continuamente se plantea cada

una de ellas.

3.11.1 Planteamiento de la hipotesis.

Hipdtesis Nula Ho: El plan de control de la produccion no influye en la eficiencia y
productividad en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.

Hipotesis Alternativa Ha: El plan de control de la produccion influye en la eficiencia y

productividad en la empresa textil “SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.

++ Nivel de significacion y regla de decision

A continuacion, se presenta los parametros y datos que se han utilizado para demostrar la

hipétesis:
e Probabilidad: P=0.05

De la misma manera se calcula los grados de libertad para aplicar la prueba Chi-cuadrado,

utilizando la siguiente formula:

e GL= (nmero de filas-1)*(nimero de columnas -1)
Donde:

e GL: Grados de libertad

e Numero de filas: Corresponden al nimero de preguntas a tomar en cuenta para

la prueba Chi-cuadrado.
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e Numero de columnas: Corresponden al nimero de alternativas de cada pregunta.

++ Calculo grados de libertad

Se realiza las operaciones necesarias:
o GL=(3-1)*(3-1)
e GL=4

Con los parametros establecidos siendo p=0.05 y GL=4, se procede a intersecar estos dos

valores en la tabla del Chi-cuadrado y se obtiene:

Tabla 3-9. Tabla de Chi Cuadrado (x?)

GL P=10,05 P=0,01 P =0,001
1 3,84 6,64 10,83
2 5,99 9,21 13,82
3 7,82 11,35 16,27
4 9,49 13,28 18,47
5 11,07 15,09 20,52
6 12,59 16,81 22,46
7 14,07 18,48 24,32
8 15,51 20,09 26,13
9 16,92 21,67 27,88
10 18,31 23,21 29,59
11 19,68 24,73 31,26

Fuente: (Pulido, 2010)

Elaborado por: Autor

% Regla de decision

Se acepta la hipdtesis nula si el valor de (x%) es igual 0 menor a (X)

Se acepta la hipodtesis alternativa si el valor de (x2) es igual 0 mayor a (X)
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Tabla 3-10. Matriz general de contingencias

NUMERO Cumple Cumple Parcialmente No Cumple TOTAL
Cont.  Ger. Prod. TOTAL Cont. Ger. Prod. TOTAL Cont. Ger. Prod. TOTAL GENERAL
1 1 1 5 7 0 0 13 13 0 0 0 0 20
2 1 1 13 15 0 0 0 0 0 0 4 4 19
3 1 1 12 14 0 0 0 0 0 0 3 3 17
4 1 1 15 17 0 0 0 0 0 0 4 4 21
5 1 1 14 16 0 0 0 0 0 0 6 6 22
6 1 1 12 14 0 0 0 0 0 0 2 2 16
7 0 0 12 12 0 0 0 0 1 1 7 9 21
8 0 0 3 3 1 1 2 4 0 0 12 12 19
9 0 0 1 1 1 1 7 9 0 0 6 6 16
10 1 1 17 19 0 0 0 0 0 0 2 2 21
11 0 0 4 4 0 0 0 0 1 1 10 12 16
12 0 0 3 3 1 1 1 3 0 0 14 14 20
13 0 0 3 3 1 1 1 3 0 0 11 11 17
TOTAL 7 7 114 128 4 4 24 32 2 2 81 85 245

Fuente: Check-list

Elaborado por: Autor
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Tabla 3-11. Frecuencias observadas
ALTERNATIVAS
GRUPOS Cumple Cumple No TOTAL
Parcialmente cumple
1 Contador 7 4 2 13
2  Gerente 7 4 2 13
3 Dep. Produccion 114 24 81 219
TOTAL 128 32 85 245
Fuente: Check-List
Elaborado por: Autor
Férmula para obtener las observaciones esperadas (OE)
TF «TC
E =
n
En donde:
e TF =Total Fila
e TC = Total Columna
e n=Poblacion
Tabla 3-12. Frecuencias esperadas
ALTERNATIVAS
GRUPOS Sl A NO TOTAL
VECES
1 Contador 6,79 1,70 451 13
2 Gerente 6,79 1,70 451 13
2  Dep. Produccion 114,42 28,60 75,98 219
TOTAL 128 32 85 245

Fuente: Check-list

Elaborado por: Autor
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3.11.2 Prueba de Chi-cuadrado.

La formula de la prueba de Chi-cuadrado es:

2 z (0; — €;)?
X — —_—
€;

Donde;

x2 Chi-cuadrado

0; Frecuencias observadas

e; Frecuencias esperadas

Tabla 3-13. Tabla de contingencia de Chi Cuadrado (x?)

FRECUENCIAS FRECUENCIAS  o,—e; (0;—e)? (0;—e;)?
OBSERVADAS (0;,)  ESPERADAS (e;) e;

7 6,79 0,21 0,0441 0,00649485

4 1,70 2,3 5,29 3,11176471

2 4,51 -2,51 6,3001 1,39691796

7 6,79 0,21 0,0441 0,00649485

4 1,70 2,3 5,29 3,11176471

2 4,51 -2,51 6,3001 1,39691796

114 114,42 -0,42 0,1764 0,00154169

24 28,60 -4,6 21,16 0,73986014

81 75,98 5,02 25,2004 0,33167149

Chi-cuadrado calculado = ); (oi—en®
e 10,1034283

Chi-cuadrado calculado

Chi-cuadrado de la tabla

Fuente: Check-list

Elaborado por: Autor

X?2c=10.1

X2t =9.490
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DECISION

e Si Chi-cuadrado calculado X%c¢ = 10.1 < Chi cuadrado de latabla X%t = 9.490,

aceptamos la Hipotesis nula (HO) y rechazamos la Hipotesis alternativa (Ha)

e Si Chi-cuadrado calculado X2%c = 10.1 > Chi cuadrado de latabla X%t = 9.490,

rechazamos la Hipotesis nula (HO) y aceptamos la Hipdtesis alternativa (Ha)

En virtud de los resultados observados y analizados se puede evidenciar que el valor de
Chi-cuadrado calculado es mayor que el Chi-cuadrado de la tabla, por lo cual cae en la
zona de rechazo de la Hipotesis nula (HO), por lo que se procede a verificar el rechazo de
la hipotesis nula (HO) y se acepta Hipotesis alternativa (H1), la cual indica que: “El plan
de control de la produccion influye en la eficiencia y productividad en la empresa textil
“SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba.”. Por esta es razon es evidente la

necesidad de realizar un plan maestro de produccion en la empresa mencionada.
3.12 Analisis de fiabilidad Alfa de Cronbach

Para determinar la fiabilidad de los datos se analiza mediante la consistencia interna es el
método Alfa de Cronbach, para ello es necesario la aplicacion del software estadistico
SPSS. Para lo cual se utiliza la encuesta planteada con 13 preguntas o items, la cual
determina el nivel de aceptacion del personal de produccion de la empresa textil
“SUMATEX” ubicada en la ciudad de Riobamba. Alvarez (2012), recomienda, que para
evaluar los coeficientes de alfa de Cronbach se considera los siguientes criterios

generales:

e Coeficiente alfa >.9 es excelente

e Coeficiente alfa >.8 es bueno

e Coeficiente alfa >.7 es aceptable

e Coeficiente alfa >.6 es cuestionable
e Coeficiente alfa >.5 es pobre

e Coeficiente alfa <.5 es inaceptable
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El objetivo del siguiente andlisis de fiabilidad es establecer cuales son los items de la
encuesta que contribuyen datos consistentes y favorables, para lo cual utilizaremos el
método de Alfa de Cronbach, a continuacion, se detallan y analizan cada una de las tablas

de los resultados obtenidos.

Tabla 3-14. Resumen de procesamiento de casos.

Resumen de procesamiento de casos
N %
Casos | Valido 13 65,0
Excluido 7 35,0
Total 20 100,0

Fuente: Software SPSS
Elaborado por: Autor

En la tabla 18, tenemos el nimero de casos, es decir el niUmero de personas que han
respondido a la encuesta y se excluyen las personas que no proporcionan la informacion
necesaria para el procesamiento de casos a evaluar o tienen varias preguntas sin

responder.

La tabla 19 corresponde al Alfa de Cronbach general, tomando en cuenta todas las
preguntas, siendo el valor de Alfa de Cronbach igual a 0,854, siendo un valor bueno segun

la escala.

Tabla 3-15. Estadisticas de fiabilidad con Alfa de Cronbach
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

0,482 20

Fuente: Software SPSS
Elaborado por: Autor

A continuacién, se estudia cada una de las preguntas en cuanto al aporte que estas ofrecen,
en la tabla siguiente se tiene valores de todas las preguntas, para poder medir la
correlacion de elementos, considerando que los elementos que no poseen correlacion con
los items establecidos se debe realizar el reajuste de correlacion excluyendo los items que
tienen grados significativos bajos, a continuacidn, se presenta la matriz de correlacién de

todos los items analizados.
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Tabla 3-16. Matriz de correlaciones entre elementos

Se cuenta con

el proceso

Existe una Se solicita por
registro y programacién Se  encuentra | Se encuentran | Se  tienen | escrito las | Existen
Las tomas de | Existen verificacién de la | Existen organizada la | definidos registros de | necesidades y | registros  de | Existe un
decisiones se | registros de [ de datos en | Existe control | produccion de | documentos | obtencion y | tiempos la requerimientos de | retrasos en las | analisis  de
basan en los | los planes | las hojas de | de los gastos | acuerdo al | de los | distribucion de | estandar satisfaccion | bienes y servicios | entregas  de | fortalezas y
problemas operativos de | control de la | en la linea de | pronéstico  de | registros de | los recursos | necesarios para | de los | anuales a cada | producto debilidades
operativos produccién produccion produccion ventas pedidos (inventarios) las operaciones | clientes area terminado en el proceso
Las tomas de decisiones se
basan en los problemas 1,000 ,289 ,289 ,289 ,289 ,559 -,043 -,452 ,833 -,559 ,346 -,297
operativos
Existen registros de los
planes  operativos  de ,289 1,000 -,100 1,000 1,000 ,516 -,149 ,228 ,346 ,194 ,100 -,625
produccion
Existe registro y
verificacion de datos en las
hojas de control de la ,289 -,100 1,000 -,100 -,100 ,516 -,149 -,489 ,346 ,194 ,100 ,184
produccion
Existe control de los gastos
en la linea de produccion ,289 1,000 -,100 1,000 1,000 ,516 -,149 ,228 ,346 ,194 ,100 -,625
Se cuenta con una
programacion de la
produccion de acuerdo al ,289 1,000 -,100 1,000 1,000 ,516 -,149 ,228 ,346 ,194 ,100 -,625
prondstico de ventas
Existen documentos de los
registros de pedidos ,559 ,516 ,516 ,516 ,516 1,000 ,241 -,484 ,671 ,375 ,194 -,688
Se encuentra organizada la
obtencion y distribucion de -,043 -,149 -,149 -,149 -,149 241 1,000 -,462 ,043 ,289 -,671 -,630
los recursos (inventarios)
Se encuentran definidos
tiempos estandar necesarios -,452 ,228 -,489 ,228 ,228 -,484 -,462 1,000 -,584 ,021 ,130 ,240
para las operaciones
Se tienen registros de la
satisfaccion de los clientes ,833 ,346 ,346 ,346 ,346 ,671 ,043 -,584 1,000 -,261 ,289 -,403
Se solicita por escrito las
necesidades y
requerimientos de bienes y -,559 ,194 ,194 ,194 ,194 375 ,289 ,021 -,261 1,000 -,194 -,356
servicios anuales a cada area
Existen registros de retrasos
en las entregas de producto ,346 ,100 ,100 ,100 ,100 ,194 -671 ,130 ,289 -,194 1,000 221
terminado
Existe un anlisis de
fortalezas y debilidades en -,297 -,625 ,184 -,625 -,625 -,688 -,630 ,240 -,403 -,356 ,221 1,000

Fuente: Software SPSS
Elaborado por: Autor
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En la tabla 20, se puede observar que varios items no presentan correlacién entre si, por
ende, presentan valores relativamente bajos y por ende no son significativos obtencion de
datos significativos, por ello se puede suprimir dichos items, con el proposito de

incrementar el valor del Alfa de Cronbach y por ende el nivel fiabilidad.

Obteniendo de esta manera los siguientes resultados de confiabilidad ajustada. A
continuacion se presenta los items correlacionados entre si y analizados en la siguiente
tabla:

Tabla 3-17. Matriz de correlaciones entre elementos ajustado.
Las tomas Existe

de Existen registro y | Existe Se cuenta con una
decisiones | Existe un | registros de | verificacion | control de | programacion de | Existen

se basan en | historial de | los planes|de datos en|los gastos |la produccion de | documentos

los prendas operativos | las hojas de|en la linea | acuerdo al [ de los
problemas | vendidas de control de la|de pronostico de | registros de
operativos | mensualmente | produccién | produccién produccién | ventas pedidos
Las tomas de
decisiones se basan en
1,000 ,304 ,389 ,389 ,304 ,207 471
los problemas
operativos

Existe un historial de
prendas vendidas ,304 1,000 782 ,284 417 -,113 ,194

mensualmente

Existen registros de
los planes operativos ,389 ,782 1,000 ,152 ,782 ,531 ,440
de produccién

Existe registro y

verificacion de datos

en las hojas de control ,389 ,284 ,152 1,000 ,284 -,145 ,055
de la produccién

Existe control de los

gastos en la linea de ,304 417 782 ,284 1,000 ,679 ,194

produccion

Se cuenta con una
programacion de la
produccion de ,207 -,113 ,531 -,145 ,679 1,000 ,439
acuerdo al pronéstico

de ventas

Existen documentos
de los registros de 471 ,194 ,440 ,055 ,194 ,439 1,000
pedidos

Fuente: Software SPSS
Elaborado por: Autor
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Tabla 3-18. Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach

Alfa de Cronbach
basada en elementos|

estandarizados

N de elementos

, 766

79

7

Por ende, el promedio de analisis de confiabilidad Alfa de Cronbach se incrementa, siendo

su valor 0,766, el cual se encuentra en un nivel aceptable en cuanto a utilizacion de la

Fuente: Software SPSS
Elaborado por: Autor

herramienta para la adquisicién de datos en la presente investigacion.
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CAPITULO IV

4 PROPUESTA

Previo a la elaboracion de la propuesta del plan de control de la produccion se realiza un

diagnostico situacional de empresa textil “SUMATEX”.
4.1 Diagnostico Situacional
4.1.1 Antecedentes

SUMATEX se inicia el 3 de septiembre de 1986 en primera instancia como
suministradora de materiales textiles al frente de la Ing. Susana Guaraca Gerente-
Propietaria. En el afio 1994 incursiona en la confeccion de prendas blancas como sabanas,
manteleria, entre otros. Posteriormente con el apoyo de créditos comerciales desarrolla
una produccion en serie que le permiten implementar una planta industrial ubicada en la
Veloz y Uruguay para cubrir una produccion de prendas de punto en un 70% y 30% en
tejidos planos. (Estrada, 2013)

Actualmente la empresa cuenta con una fabrica industrial, y tres puntos de venta propios
ubicados en las calles Guayaquil y Espejo; 10 de Agosto y Rocafuerte; y, en la Espafia
entre Olmedo y Guayaquil, Adicionalmente ha establecido una franquicia en la ciudad de
Guayaquil ubicada en el sector de la Bahia: Calle Luzuriaga entre Eloy Alfaro y Chile.
Debido a la gran demanda que cubre se refleja la necesidad de realizar un analisis del
proceso actual de produccion, los tiempos requeridos para las operaciones necesarias y
la distribucién de la planta, para en base a ello plantear y poner en préctica nuevos
procesos de produccion que permitan aprovechar de mejor forma tiempos, aumentar la
productividad y adecuar el puesto de trabajo para un mejor desarrollo del operario,
evitando de esa manera los tiempos muertos, actividades innecesarias y la fatiga excesiva

de los trabajadores, ademas de un analisis de prevencion de riesgos. (Estrada, 2013)
4.1.2 Estructura operativa y organizacional
4.1.3 Mision

“Confeccionar y comercializar prendas de vestir de dormir y ropa blanca que satisfagan

necesidades del mercado en forma competitiva, cumpliendo con ética 10 las obligaciones
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con sus clientes, proveedores, empleados, socios, el Estado y la comunidad en la que se

desarrollan las actividades de la empresa”. (Estrada, 2013)

4.1.4 Vision

“Ser empresa lider del centro del pais en produccion e innovacion de prendas de vestir
para dormir, asi como ser modelo de excelencia en todos sus procesos, reflejada en

productos competitivos con fidelidad a sus valores corporativos”.

4.1.5 Logotipo

Figura 4-1. Logotipo de la empresa textil SUMATEX

Fuente: (Estrada, 2013)

4.1.6 Valores corporativos

e Competitividad
e Confianza
e Lealtad

e Honestidad
e Compromiso
e Respeto

e Eficiencia
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4.1.7 Organigrama estructural

La estructura organizacional de la fabrica SUMATEX es relativamente sencilla con flujo
de informacion de doble via (ascendente y descendente), y en las siguientes areas

funcionales:

e El Area de Produccion
e El Area Financiera
e El Area de Mercadeo y Ventas
Figura 4-2. Organigrama Estructural

Area
Gerencial

| |

Area Area de
Financiera Ventas

J

Fuente: (Estrada, 2013)

Area de
Produccion

Figura 4-3. Organigrama Funcional

Gerente

Jefe de
l Produccion Contadora

Area de
Ventas
3 Asistente de l Vendedores Vendedores
Avrea de Corte Contabilidad internos externos

Wil
il

Area de
confeccion

Area de control
de calidad

Area de
empaquetado

Fuente: (Estrada, 2013)
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4.1.8 Funciones y responsabilidades

a.- Gerente General

El gerente general, sera el encargado de administrar el ente econdmico con buen juicio,
criterio, honestidad y responsabilidad. Dentro de sus funciones comprenden: Velar por el
buen funcionamiento de los departamentos de la empresa, negociar fuentes de
financiamiento, desarrollar negociaciones comerciales en pro de incursionar en nuevos
mercados, abastecer de materiales a la produccion, ser representante legal de la empresa,

asumir responsabilidades patronales, etc. (Estrada, 2013)
b.- Jefe de Produccion

El jefe de produccion serd un profesional del area de corte y confeccidn cuyas funciones
comprenden: Vigilar los procesos de produccion en todas sus areas, solicitar a la gerencia
cuando sea necesario los materiales para el desarrollo de las actividades del departamento;
controlar asistencia, puntualidad y orden en el grupo obrero; organizar los grupos de
trabajo; tomar las pruebas de ingreso a los aspirantes a obreros; disefiar patrones y moldes;

establecer nuevos productos y lineas de produccion; etc. (Estrada, 2013)
c.- Jefe Financiero — Contadora

El jefe financiero o contador serd un profesional del area financiera encargado en
desarrollar las siguientes actividades: Llevar ordenada y prolijamente a la contabilidad de
la empresa, establecer precios, determinar costos de produccion, realizar roles de pago a
todo el personal, analizar las fuentes de financiamiento convenidas, declarar impuestos,
organizar los planes estratégicos y presupuestos, llevar sistemas de control interno, etc.
(Estrada, 2013)

d.- Vendedores

Los vendedores tendran como funciones: Analizar el mercado y ofrecer las lineas de
productos; hacer pedidos a produccidn, receptar mercaderia o en su defecto facturas al

cobro; cobrar a los clientes; etc. (Estrada, 2013)

4.1.9 Prendas que se confeccionan

Las prendas que se confeccionan en la empresa textil “SUMATEX?”, se presentan a

continuacion:
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Tabla 4-1. Lineas de produccion SUMATEX.

N° Productos Descripcion Valor % del Valor Dolares
articulo
1 LineaO Toda linea de bebé 0% 0 USD
de 0 alafo
2 Lineal Nifos y nifias 50% 8 USD
3 Linea2 Pijamas de mujer
4 Linea3 Pijamas de hombre
5 Linea4 Linea deportiva Temporales 20% 3USD
6 Lineab Linea de interiores
y escolares
7 Linea6 Sabanas o L blanca 20% 20 USD
8 Linea7 Trajes de bafio 10% 8 USD
9 Linea8 Escolar de blusas y 5USD
camisas
TOTAL DE VENTAS AL ANO 420,000
Fuente: Costos de produccion SUMATEX
4.1.10 Registro de venta de prendas
Se muestran los registros de ventas del afio 2016.
Tabla 4-2. Registro de ventas afio 2016.
N° Productos Descripcion Valor del Valor Valor por
articulo unitario linea
1 Linea0 Toda linea de 0% 0 0
bebé de 0 a 1 afio
2 Lineal Nifios y nifias 50% 8 USD 210000
3 Linea2 Pijamas de
mujer
4 Linea3 Pijamas de
hombre
5 Linea4 Linea deportiva Temporales 3USD 84000
6 Lineab Linea de 20%
interiores y
escolares
7 Linea6 Sabanas o L 20% 20 USD 84000
blanca
8 Linea7 Trajes de bafio 10% 8 USD 42000
9 Linea8 Escolar de 5USD
blusas y camisas
TOTAL DE VENTAS AL ANO 420,000 420,000

Fuente: Costos de produccion SUMATEX
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Tabla 4-3. Registro de ventas afio 2016 por linea de produccion.

N° Productos Descripcion Valor del Valor Valor por
articulo unitario linea

1 Linea0 Toda linea de 0% 0 0
bebé de 0 a 1 afio

2 Lineal Nifios y nifias 210000 8 USD 70000

3 Linea2 Pijamas de mujer 70000

4  Linea3 Pijamas de 70000
hombre

5 Linea4 Linea deportiva 84000 3USD 42000

6 Lineab Linea de 42000
interiores y
escolares

7 Linea6 Sabanas o L 84000 20 USD 84000
blanca

8 Linea7 Trajes de bafio 42000 8 USD 21000

9 Linea8 Escolar de blusas 5USD 21000
y camisas

TOTAL DE VENTAS AL ANO 420,000 420,000

Fuente: Costos de produccion SUMATEX

4.1.11 Clasificacion de inventarios por el método ABC

De acuerdo a LOPEZ, (2016), comenta que “Vilfredo Pareto fue un sociélogo y

economista italiano quien en 1897, afirmd la teoria de clasificacion ABC, en la cual se

segmentan los productos de acuerdo a criterios preestablecidos (indicadores de

importancia, tales como el costo unitario y el volumen anual demandado)”.(p.1)
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Figura 4-4. Control para las zonas de clasificacion

Las unidades de la zona "A" requiere mayor

importancia en el estudio de la investigacion,

debido que corresponde a la mayor parte del
valor total del inventario

Las unidades de la zona "B" requiere menor
importancia en el estudio de investigacion,

debido a que las unidades corresponden menor
parte del valor total del inventario.

Las unidades de la zona "C" ocupan muy poco
en el total de los inventarios por lo tanto son
insignificante para el estudio de investigacion

Fuente: (Lopez, 2016)

La clasificacion ABC se realiza con base al producto de la empresa textil, el cual expresa

su valor por unidad de tiempo (regularmente anual) de las ventas de cada item donde:

Tabla 4-4. Determinacion porcentual ventas de las lineas de produccion.

N° Productos Descripcion Total ventas % Ventas

1 Linea0 Toda linea de 0 0
bebé de 0 a 1 afio

2 Lineal Nifios y nifias 70000 16,7

3 Linea2 Pijamas de mujer 70000 16,7

4 Linea3 Pijamas de 70000 16,7
hombre

5 Linea4 Linea deportiva 42000 10

6 Lineab Linea de 42000 10
interiores y
escolares

7 Linea6 Sabanas o L 84000 20
blanca

8 Linea?7 Trajes de bafio 21000 5

9 Linea8 Escolar de blusas 21000 5
y camisas

TOTAL DE VENTAS AL ANO 420000 100

Fuente: Registro de ventas afio 2016 por linea de produccion.

56



Los criterios porcentuales respecto a la "valorizacion™ son los siguientes:

e tems Clase A = 74% del total de las ventas

e tems Clase B = 21% del total de las ventas

e tems Clase C = 5% del total de las ventas

Se analizan y se segmentan los productos de acuerdo a criterios preestablecidos
e Los articulos clase A son los que tienen un volumen anual alto.

e Los articulos clase B son los que tienen un volumen anual medio.

e Los articulos clase C son los que tienen un volumen anual bajo.

Seguidamente se ordena de mayor a menor, segun el porcentaje del valor total y se

acumula el porcentaje, la clasificacion se realiza de acuerdo al afio base considerado.

Tabla 4-5. Clasificacion del Método ABC de ventas en las lineas de produccion.

N° | Productos | Descripcion Total % % Ventas | ABC
usD Ventas | Acumulado
1 |Linea6 Sabanas o L | 84000 20 20
blanca
2 | Lineal Nifios y nifias | 70000 16,7 37
3 | Linea2 Pijamas de | 70000 16,7 53
mujer
4 | Linea 3 Pijamas de | 70000 16,7 70
hombre
5 | Linea4d Linea deportiva | 42000 10 80
6 | Lineab Linea de | 42000 10 90
interiores y
escolares
7 | Linea?7 Trajes de bafio | 21000 5 95
8 | Linea8 Escolar de | 21000 5 100
blusas y
camisas
9 | LineaO0 Toda linea de |0 0 100
bebé de 0 a 1
afno
TOTAL DE VENTAS AL ANO | 420000 100

Fuente: Registro de ventas afio 2016 por linea de produccién.
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Gréafico 4-1 Meétodo ABC, tendencia de ventas.

120

100 166 100
95
90
80 80
70
60
53
40
37
20 0
1 2 3 4 5 6 7 8 9
== % Ventas % Ventas Acum

Fuente: Clasificacion del Método ABC de ventas en las lineas de produccion.

Andlisis

Todos los articulos son importantes, pero a los articulos de clase A, se les debe tener
mayor atencion en cuanto a los costes unitarios, calidad, existencias, fechas de
entrega, recursos destinados a su compra, controles fisicos, etc., ya que representan
una mayor inversion y retorno de utilidades, los mismos que se encuentran en las
Lineas 6,1,2,3.

Este analisis, también se puede tomar como base inicial para mejorar las condiciones
de la planta de produccién y el almacenamiento de materia prima, apoyandose con
estanterias debidamente identificados, y colocando los articulos clase A més cerca del
area de urdido, para minimizar el tiempo de busqueda de materia prima y hacer mas

eficiente el sistema de produccion.

De esta manera consideran dos tipos de prendas méas vendidos y se encuentran en la
clase A estos son, sabanas o Linea blanca y Pijamas en todas sus lineas, estas se deben

considerar a fondo su analisis y su respectivo control, es preciso mencionar el pedido
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de la persona encargada de gerencia realizar el analisis de la linea de salida de bafio

en el estudio mencionado.

4.1.12 Analisis FODA

Figura 4-5. Andlisis FODA “SUMATEX”

FORTALEZAS

Empresa establecida en el
mercado con mas de 25 afos.

Personal capacitado.
Infraestructura propia.

Variedad de productos en su
linea de produccion.

Precios accesibles.

OPORTUNIDADES

Alta demanda en la ciudad de
Riobamba.

Oportunidad de expansion.

Gran aceptacion de los
productos.

DEBILIDADES

Costos de transporte.

La importacion de ropa usada
y las précticas de contrabando.

La empresa esta ubicada en un
sector mixto (residencial /
industrial).

AMENAZAS

Marca poco reconocida a nivel
internacional.

Politicas macro econémicas
del Gobierno.

Baja produccion nacional de
algodon.

Incremento constante
mundial como consecuencia
de la globalizacion.

Fuente: (Bellido, 2012)

4.1.13 Descripcion del proceso productivo

4.1.13.1 Distribucion de la planta

En un entorno globalizado cada vez méas las empresas de produccién de bienes deben

asegurar a traves de los detalles sus margenes de costo - beneficio. Por lo tanto, se hace

imperativo evaluar con exactitud mediante un adecuado disefio y distribucion de la planta,



todos los detalles acerca del cémo, con qué y donde producir, asi como los pormenores
de la capacidad de la planta de tal manera que se consiga el mejor funcionamiento de las

instalaciones.

El objetivo de un trabajo de distribucion en planta es encontrar una organizacion de los
espacios de trabajo y del equipo, para que sea la mas eficaz en costos, al mismo tiempo
que sea la més segura y satisfactoria para los operarios de la empresa. Especificamente
las ventajas una buena distribucion redundan en reduccion de costos de fabricacion como

resultados de los siguientes beneficios:

¢ Reduccion de riesgos de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo
e Mejora la satisfaccion del operario.

¢ Incremento de la productividad

e Disminuyen los retrasos

e Optimizacién del espacio

e Reduccion del material en proceso

e Optimizacién del control

La distribucion en planta de produccion implica la disposicion de espacios necesarios
para el respectivo movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de
produccion, equipos industriales, administracion, oficina, servicios para el personal, etc.

el mismo que involucra la circulacion de trabajo en la planta. Anexo A.

Figura 4-6. Distribucion de la planta
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Fuente: SUMATEX
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4.1.13.2 Diagramas del proceso de las prendas Linea Blanca, Linea Pijamas y salidas

de bafio, tipo material

En un diagrama de flujo del proceso cada paso del proceso es representado por un
respectivo simbolo diferente el miso que contiene una breve descripcion de la fase de
proceso. Los simbolos gréaficos del flujo del proceso se encuentran enlazados entre si con

flechas que muestran la direccién de flujo del proceso.

Se realizo el calculo del tiempo estandar de produccién, teniendo en cuenta sus

respectivas holguras:

e Holguras de tiempos personales se 5% debido a que los bafios se encuentran
alejados considerablemente del puesto de trabajo.

e Holguras por demoras esta categorizado como el 4%, debido a que en el transcurso
de trasladar el material esté reducido los espacios, se demoran en pasar.

e Holguras por fatiga esta categorizado como el 6%, debido a que la misma persona

es la encargada de ir de maquina en maquina haciendo la linea de produccion
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Tabla 4-6. Diagramas de flujo del proceso de las prendas Linea blanca

METODO ACTUAL: (] DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL
METODO PROPUESTO: (m) FECHA: 2017-09-12
SUJETO DEL DIAGRAMA: Linea blanca HECHO POR: Alexander Paguay

El diagrama empieza en el punto de almacenamiento de telas y termina con el producto terminado en

DIAGRAMA N° D.P.02

bodega.
DEPARTAMENTO: |Pr0ducci6n HOJAN°®1DE 1
Distancia(m) Tiempo (s)| Simbolos del Diagrama Descripcion del Proceso
- O=pUO \V4 Almacenamiento de telas
31 10,0 O=pUvV Transporte a tendido y corte
100 |@=DOS/ | 1 |Abrirrollo de tela
580 (@=DOY | 2 [Procesode tendido
120 O=plvy 1 [Demora del proceso
980 |@=>DUY | 3 [Cortedetela
50 O=pll SZ 2 |Demora del proceso
1220 |O=DBY | 1 [inspeccion del proceso
- O=pUWVY Almacenamiento temporal
841 40 |O=DOV Transportar area de planchado
1870 |@=DOY | 4 [Planchado
129 120 O=pDOVY Transporte a overlock
1840 |@=DOV 5 |Operacion en overlock 1
30 O=DBY 2 |Inspeccion del proceso
14 40 [O=DOV Transporte a maquina recta 1
2920 |@=DUY | 6 [Operacién maquina recta 1
40 |O=DMBY | 3 [inspeccion del proceso
13,72 110 OepDOV Transporte a meza de doblado
280 |@=2DUY | 7 |Doblado
70 [@=DUY | 8 |Empaquetado
40 O=DBY 4 |Inspeccion del proceso
8,08 120 O=pUVY Transporte a bodega
O=DUVY Almacenamiento
O=DUV
O=pDUVY
47,62 952
RESUMEN
Actividad Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacion 8 859,0
Transporte 6 53,0 47,6
Demora 2 17,0
Inspeccion 4 23,0
Almacenaje 2
Almacenaje temporal 2
Total 24 952,0 47,62

Fuente: SUMATEX

Realizado por: Autor

Tabla 4-7. Tiempo estandar Linea Sabanas.

Tiempo estandar. Linea Pijamas

Tiempo observado promedio 1377seg| 22,95 min
Factor de calificacion de desempefio 90% 0,9
Holguras de tiempos personales 5%
Holguras por demoras 4%
Holguras por fatiga 6%
Holguras totales 15% 0,15
Tiempo normal 20,7 min
Tiempo estandar 0,405 hr 24,3 min

Fuente: SUMATEX

Realizado por: Autor
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Tabla 4-8. Diagramas de flujo del proceso de las prendas Linea pijamas

METODO ACTUAL: B DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL
METODO PROPUESTO: D FECHA: 2017-09-12
SUJETO DEL DIAGRAMA: Linea pijama HECHO POR: Alexander Paguay

El diagrama empieza en el punto de almacenamiento de telas y termina con el producto terminado en

DIAGRAMA N° D.P.01

bodega.
DEPARTAMENTO: |Pr0duccién HOJA N° 1DE 1
Distancia(m) Tiempo (s)] Simbolos del Diagrama Descripcion del Proceso
- O=p0lwVY Almacenamiento de telas
31 10,0 O=pUvY Transporte a tendido y corte
10,0 0=DLY 1 |Abrir rollo de tela
65,0 QO=pDLvV 2 |Proceso de tendido
13,0 QO=pDLvV 3 | Abrir rollo de tela
104,0 o=>DHVY 4 |Proceso de tendido
50 o=V 1 |Demora del proceso
12,0 Q=D 5 |Corte de tela
16,0 O=plyY 2 |Demora del proceso
40 O=DRY 1 |Inspeccion del proceso
- O=DUVY Almacenamiento temporal
44 80 O=DUVY Transporte a overlock
80 ([@=DUY 6 |Operacion en overlock 2
30 O=pDlvY 2 |Inspeccion del proceso
141 6,0 O=p0vY Transporte a maquina recta 1
120,0 o=>pUY 7 |Operacién maquina recta 1
40 O=DBY 3 |Inspeccion del proceso
347 50 O=pD0IVY Transporte a recubridora 2
390 | @=DLY 8 |Operacion en recubridora 2
4,06 70 O=pUVY Transporte a ojalador
1300 (@=DLY 9 |Operacién maquina ojalador
1,01 30 O=pDL] \V4 Transportar botonera
170 =DV 10 |Botonera
6,79 8,0 O=pDL] \V4 Transportar &rea de terminado
1830 @ =DLIY/ | 11 [Planchado
15,0 @=DULY | 12 |Empaquetado
40 O=DRYV 4 |Inspeccion del proceso
432 80 O=DUY Transporte a bodega
O=DUWVY Almacenamiento
OoDh0v
O=spDUVY
28,57 1377
RESUMEN
Actividad Cantidad Tiempo (S) Distancia (m)
Operacion 12 1286,0
Transporte 8 55,0 28,6
Demora 2 21,0
Inspeccion 4 15,0
Almacenaje 2
Almacenaje temporal 1
Total 29 1377,0 28,57

Fuente: SUMATEX
Realizado por: Autor
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Tabla 4-9. Tiempo estandar Linea pijamas

Tiempo estandar. Linea Pijamas

Tiempo observado promedio 1377seg| 22,95 min
Factor de calificacion de desempefio 90% 0,9
Holguras de tiempos personales 5%
Holguras por demoras 4%
Holguras por fatiga 6%
Holguras totales 15% 0,15
Tiempo normal 20,7 min
Tiempo estandar 0,405 hr 24,3 min

Fuente: SUMATEX

Realizado por: Autor

Tabla 4-10. Diagramas de flujo del proceso de las prendas Linea salida de bafio.

METODO ACTUAL.:

0 DIAGRAMA DEL PROCESO TIPO MATERIAL

METODO PROPUESTO:

FECHA: 2017-09-12

SUJETO DEL DIAGRAMA:

Salida de bafio

HECHO POR: Alexander Paguay

El diagrama empieza en el punto de almacenamiento de telas y termina con
bodega.

el producto terminado en

DIAGRAMA N° D.P.03

DEPARTAMENTO:

[Produccién

HOJA N° 1 DE 1

Distancia(m)

Tiempo (s)| Simbolos del Diagrama Descripcion del Proceso

O=D0OV

Almacenamiento de telas

31 10,0 O=D0Y

100 =DV

1050 (@=DLY

50 o=y

1240 (@=DLY

50 o=V

30 Oo=DRY

- O=p0wWvY

44 110 O=D0UY

5400 | @=DLVY
6,0 O=pDRY

469 150 [O=D0OV
37,0 =DV

1513 16,0 O=DUVY
70 [@=D0OV

70 O=DRY

1363 80 O=pUY

2080 |@=DULYV
260 0=pDLY
6,0 O=pDRY

Transporte a tendido y corte
Abrir rollo de tela

Proceso de tendido

Demora del proceso

Corte de tela

Demora del proceso
Inspeccién del proceso
Almacenamiento temporal
Transporte a overlock

4 |Operacioén en overlock 2

2 |Inspeccion del proceso
Transporte a meza de doblado
5 |Operacion igualado
Transporte a maquina recta 1
6 |Operacion maquina recta 1

3 |Inspeccion del proceso
Transportar &rea de terminado
7 |Planchado

8 |Empaquetado

4 |Inspeccion del proceso

PN WeR N e

432 9,0 O=D0vV Transporte a bodega
- O=DUV Almacenamiento
O=DUWV
O=D0V
OOV
45,28 1428
RESUMEN
Actividad Cantidad Tiempo (s) Distancia (m)
Operacioén 8 1327,0
Transporte 6 69,0 45,3
Demora 2 10,0
Inspeccién 4 22,0
Almacenaje 2
Almacenaje temporal 1
Total 23 1428,0 45,28

Fuente: SUMATEX
Realizado por: Autor
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Tabla 4-11. Tiempo estandar Salida de bafio.

Tiempo estandar. Salida de bafio

Tiempo observado promedio 1428 seg| 23,8 min
Factor de calificacion de desempefio 90% 0,9

Holguras de tiempos personales 5%

Holguras por demoras 4%

Holguras por fatiga 6%
Holguras totales 15% | 0,15
Tiempo normal 21,4 min
Tiempo estandar 0,420 hr 25,2 min

Fuente: SUMATEX
Realizado por: Autor

4.1.13.3 Capacidad de la planta

Para calcular la capacidad de la planta para la linea pijama, se utiliz6 la siguiente

informacion:
e Horas normales diarias: 8 horas (7:00-16:00, con 1 hora de almuerzo)

e Dias laborales: 20 dias al mes aproximadamente, como promedio de los dias habiles

laborales al mes segln datos de la empresa.

e Trabajando con: 1377 segundos (22,95 min) para la elaboracion de una sbana (Linea
blanca), con el trabajo de una sola persona realizando todas las actividades en todo el
proceso Yy todas las maquinas. Y ademas en este proceso intervienen por lo general 4

personas.

horas dias laborables
(4) * 1 telar * (8——* 20
dia mes

. Pijamas
Capacidad = 3

hora * telar

Capacidad = 1920 pijamas/mes

Capacidad utilizada

Indice de la utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

1732,5
1920

Indice de la utilizacion de la capacidad = 0,90

Indice de la utilizacion de la capacidad =

Indice de la utilizacion de la capacidad = 90 %
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Para calcular la capacidad de la planta para la linea blanca (sabanas) en estudio, se utilizé

la siguiente informacion:
e Horas normales diarias: 8 horas (7:00-16:00, con 1 hora de almuerzo)

e Dias laborales: 20 dias al mes aproximadamente, como promedio de los dias habiles

laborales al mes segun datos de la empresa.

e Trabajando con: 952 segundos (15,87 min) aproximadamente para la elaboracién de
una sdbana (Linea blanca), con el trabajo de una sola persona realizando todas las
actividades en todo el proceso y todas las maquinas, y ademas para esta operacion se

realizan con 3 trabajadores.

Sabanas horas dias laborables
* 1 telar x (8 —— * 20
dia mes

C dad =4 ———
apactaa hora * telar

Capacidad = 640 sabanas/mes

Capacidad utilizada
Mejor nivel de operacion
277,2
640

Indice de la utilizacion de la capacidad =

Indice de la utilizacion de la capacidad =

Indice de la utilizacion de la capacidad = 0,43

Indice de la utilizacion de la capacidad = 43 %

Para calcular la capacidad de la planta para la linea salida de bafio, y se utilizé la siguiente
informacion:

e Horas normales diarias: 8 horas (7:00-16:00, con 1 hora de almuerzo)

e Dias laborales: 20 dias al mes aproximadamente, como promedio de los dias habiles

laborales al mes segun datos de la empresa.

e Trabajando con: 1428 segundos (23,8 min) aproximadamente para la elaboracion de
una sabana (Linea blanca), con el trabajo de una sola persona realizando todas las

actividades en todo el proceso y todas las maquinas.
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horas dias laborables
* 1 telar = (8 * 20

dia

Capacidad = 480 salidas de bafio/mes

Salidas de baio

Capacidad = 3

hora * telar mes

Capacidad utilizada

Indice de la utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

173,25
480

Indice de la utilizacion de la capacidad =

Indice de la utilizacion de la capacidad = 0,36

Indice de la utilizacion de la capacidad = 36 %

4.1.13.4 Diagramas de recorrido Linea Blanca y Linea Pijamas.

Este tipo de diagramas se encuentra el desplazamiento y determinar los puntos de
acumulacion de transito del proceso, de esta manera se puede mejorar los métodos del
proceso, distribucion de las maquinas en la planta de produccion. Los diagramas de

recorrido de la planta de produccion SUMATEX se evidencian en el anexo B.

Figura 4-7. Ejemplo de diagrama de recorrido.

Fuente: SUMATEX
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4.2 Plan de control de la produccion para la empresa textil “SUMATEX” ubicada

en la ciudad de Riobamba.

Para control eficaz de la planta de produccion se propone una redistribucion de la planta
en base a la propuesta de ampliacion disponible de la planta con los fundamentos
directrices de las lineas de produccion analizadas, siendo asi: Linea de pijamas, linea

blanca y linea de salida de bafio.

4.2.1 Redistribucion de la planta

La distribucion en planta de produccion SUMATEX, se realiza con la finalidad de
presentar una propuesta de la ordenacion fisica de los elementos que constituyen la
instalacion sea industrial de produccion. Esta ordenacion comprende ocupar los espacios
necesarios para los movimientos, el almacenamiento, colaboradores indirectos o directos

y ademas organizar las actividades que tengan lugar en la empresa textil. Anexo C.

Figura 4-8. Distribucion de la planta actualizar
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Fuente: Autor

La redistribucion de la planta se realiza en base a los espacios destinados a la ampliacién
de la planta de produccion, la misma que se realizé acorde al estudio de métodos y
tiempos de produccion donde se evidencia la congestion de tiempos y recorridos
innecesarios en el sistema productivo, en la propuesta se considera los criterios de los

expertos en la materia operarios en el area productiva esto se evidencia en la encuesta

realizada en el capitulo 3.
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4.2.2 Reqistro de ventas del afio 2016

Tabla 4-12. Registro de ventas 2016 Linea pijama

VENTAS
Meses % U. Vendidas
Enero 6 1575
Febrero 8 2100
Marzo 6 1575
Abril 10 2625
Mayo 10 2625
Junio 6 1575
Julio 6 1575
Agosto 6 1575
Septiembre 6 1575
Octubre 6 1575
Noviembre 15 3937,5
Diciembre 15 3937,5
TOTAL 100

Fuente: SUMATEX

Grafico 4-2 Identificacion de ventas mensual de la linea pijama
Ventas- L. pijama
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Fuente: SUMATEX
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Andlisis

Se puede evidenciar que los registros en ventas del afio 2016, la linea de pijamas denota
que los meses en los cuales se realizan las mayores ventas son los meses de abril-mayo,

ademas de los meses de noviembre y diciembre.

Grafico 4-3 Ventas vs produccion de la linea pijama

Ventas Vs Produccion
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Fuente: SUMATEX
Andlisis

En la ilustracion anterior se seguin muestran los registros en ventas vs la produccion del
afio 2016, en la linea de pijamas se puede evidenciar que los meses en los cuales se
realizan las mayores ventas son los meses de abril-mayo, en consecuencia, también los
meses de noviembre y diciembre y a la par se producen en los mismos meses las solicitad

de la demanda evidenciando un leve adelanto en el flujo productivo.

Grafico 4-4 Identificacion de existencias de la linea pijama

Stock Mensual L. pijama
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Fuente: SUMATEX
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Andlisis

Las existencias del producto o “stock™ en los registros del afio 2016 en la linea de
produccidén de pijamas, en los meses de marzo y octubre son los mas representativos en
el incremento de las existencias del producto puesto que realizan un abastecimiento para

los meses que registran mayores ventas.

Tabla 4-13. Registro de ventas 2016 Linea blanca-sabanas

VENTAS

Meses % U. Vendidas
Enero 6 252
Febrero 8 336
Marzo 6 252
Abril 10 420
Mayo 10 420
Junio 6 252
Julio 6 252
Agosto 6 252
Septiembre 6 252
Octubre 6 252
Noviembre 15 630
Diciembre 15 630

TOTAL 100

Fuente: SUMATEX

Grafico 4-5 Identificacion de ventas mensual de la linea blanca-sabanas
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Fuente: SUMATEX
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Andlisis

Se puede evidenciar que los registros en ventas del afio 2016, en la linea blanca (sabanas)
se denota que los meses en los cuales se realizan las mayores ventas son los meses de

abril-mayo, en consecuencia, también los meses de noviembre y diciembre.

Grafico 4-6 Ventas vs produccion de la linea blanca-sabanas

Ventas Vs Produccion
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Fuente: SUMATEX
Analisis

En la ilustracion anterior se segin muestran los registros en ventas vs la produccion del
afio 2016, en la linea blanca (sabanas) se puede evidenciar que los meses en los cuales se
realizan las mayores ventas son los meses de abril-mayo, en consecuencia, también los
meses de noviembre y diciembre y a la par se producen en los mismos meses las solicitad

de la demanda evidenciando un leve adelanto en el flujo productivo.

Grafico 4-7 ldentificacion de existencias de la linea blanca-sabanas
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712



Andlisis

Las existencias del producto o “stock” en los registros del afio 2016 en la linea de
produccidn de sébanas, en los meses de marzo y octubre son los mas representativos en
el incremento de las existencias del producto puesto que realizan un abastecimiento para

los meses que registran mayores ventas.

Tabla 4-14. Registro de ventas 2016 Linea salida de bafio

VENTAS
Meses % U. Vendidas

Enero 6 157,5

Febrero 8 210
Marzo 6 157,5
Abril 10 262,5
Mayo 10 262,5
Junio 6 157,5
Julio 6 157,5
Agosto 6 157,5
Septiembre 6 157,5
Octubre 6 157,5
Noviembre 15 393,75
Diciembre 15 393,75

TOTAL 100 2625

Fuente: SUMATEX

Gréfico 4-8 ldentificacion de ventas mensual de la linea salida de bafo

Ventas salida de bafo

Fuente: SUMATEX
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Anélisis
Se puede evidenciar que los registros en ventas del afio 2016, en la linea salida de bafio

se denota que los meses en los cuales se realizan las mayores ventas son los meses de

abril-mayo, en consecuencia, también los meses de noviembre y diciembre.

Grafico 4-9 Ventas vs produccion de la linea salida de bafo

\Ventas Vs Produccion
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Fuente: SUMATEX
Analisis

En la ilustracion anterior se segin muestran los registros en ventas vs la produccion del
afio 2016, en la linea salida de bafio se puede evidenciar que los meses en los cuales se
realizan las mayores ventas son los meses de abril-mayo, en consecuencia, también los
meses de noviembre y diciembre y a la par se producen en los mismos meses las solicitad

de la demanda evidenciando un leve adelanto en el flujo productivo.

Gréfico 4-10 Identificacion de existencias de la linea salida de bafio

Stock L. salida de bafio
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Fuente: SUMATEX
74



Andlisis

Las existencias del producto o “stock” en los registros del afio 2016 en la linea de
produccién salida de bafio, en los meses de marzo y octubre son los mas representativos
en el incremento de las existencias del producto puesto que realizan un abastecimiento
para los meses que registran mayores ventas. Los datos generales de los registros de
ventas de la empresa SUMATEX se encuentra en el anexo D.

4.2.3 Proyeccion en ventas

Una parte fundamental para la gestion de las operaciones de produccion, con la utilizacion

de métodos cuantitativos para prondsticos de tendencia estacional.

Tabla 4-15. Prondstico estacional linea blanca-sabanas

Mes 2016 2017(5%) Promedio Promedio Indice Promedio  Prondstico
anual mensual  estacional mensual mensual
proyectado 2018
Enero 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Febrero 336 352,8 344.4 358,75 0,96 385 370
Marzo 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Abril 420 441 430,5 358,75 1,2 385 462
Mayo 420 441 430,5 358,75 1,2 385 462
Junio 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Julio 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Agosto 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Septiembre 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Octubre 252 264,6 258,3 358,75 0,72 385 277
Noviembre 630 661,5 645,75 358,75 1,8 385 693
Diciembre 630 661,5 645,75 358,75 18 385 693
TOTAL 4200 4410 4305 4305 12 4620 4619
Promedio 350 367,5 358,75 358,75 1 385 385

Realizado por: Autor

Proyeccion de ventas del 2016 (afio 1), al 5% del 2017 (afio 2), y proyeccion al afio 2018
(afio 2).

Ao Demanda
anual
1 4200
2 4410
3 4620

Ecuacion de la linea recta utilizada para realizar la proyeccion del afio 2018.
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y=a-+bx

w

b= 210,00
a= 3990,00
y=3990,00 + 210,00 x

Grafico 4-11 Pronostico ventas mensual afio 2018 linea blanca-sabanas
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Realizado por: Autor

Anélisis
En el prondstico ventas mensual afio 2018 de la linea blanca-sabanas se puede evidenciar
que existe una tendencia similar a los afios anteriores existiendo la mayor concentracion

de las ventas en los meses de abril y mayo, y respectivamente noviembre y diciembre.

Grafico 4-12 Comparativo de ventas afios 2016, 2017 y 2018 linea blanca-sabanas
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Realizado por: Autor
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Analisis

En el analisis comparativo de los afios 2016, 2017, 2018 del pronostico de ventas mensual

de la linea blanca-sabanas se puede evidenciar que no existe variacion significativa en las
ventas de la empresa textil SUMATEX.

Tabla 4-16. Prondstico de ventas estacional linea pijama

Mes 2016 | 2017(5%) Promedio Promedio Indice Promedio | Prondstico
anual mensual estacional = mensual mensual
proyectado = 2018
Enero 1575 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Febrero 2100 2205 21525 2242,18 0,96 | 2406,25 2310
Marzo 1575 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Abril 2625 | 2756,25 = 2690,625 2242,18 1,2 | 2406,25 2888
Mayo 2625 | 2756,25 | 2690,625 2242,18 1,2 2406,25 2888
Junio 1575 | 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Julio 1575 | 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Agosto 1575 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Septiembre 1575 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Octubre 1575 1653,75  1614,375 2242,18 0,72 | 2406,25 1733
Noviembre 3937,  4134,37  4035,937 2242,18 1,8 | 2406,25 4331
Diciembre = 3937,5 4134,375 | 4035,9375 2242,18 1,8 | 2406,25 4331
TOTAL 26250 27562,5 26906,25 26906,3 12 28875 28879
Promedio  2187,5 2296,875 2242,1875 2242,1875 1 2406,25 2407

Realizado por: Autor

Proyeccion de ventas del 2016 (afio 1), al 5% del 2017 (afio 2), y proyeccion al afio 2018

(afio 2).

Afio Demanda
anual
1 26250
2 27563
3 28875

Ecuacion de la linea recta utilizada para realizar la proyeccion del afio 2018.
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y=a+bx

F

b= 1312,50
a= 24937,50
y = 24937,50 + 1312,50 x

Grafico 4-13 Pronostico mensual afio 2018 linea pijama

Pronostico mensual 2018
5000

4000

3000
2000/\/_\...

1000

Realizado por: Autor
Analisis
En el pronostico ventas mensual afio 2018 de la linea pijama se puede evidenciar que

existe una tendencia similar a los afios anteriores existiendo la mayor concentracion de

las ventas en los meses de abril y mayo, y respectivamente noviembre y diciembre.

Graéfico 4-14 Comparativo de ventas afios 2016, 2017 y 2018 linea pijama

Comparacién ventas 2016, 2017, 2018
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Realizado por: Autor
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Analisis

En el analisis comparativo de los afios 2016, 2017, 2018 del pronostico de ventas mensual

de la linea pijama se puede evidenciar que no existe variacion significativa en las ventas
de la empresa textil SUMATEX.

Tabla 4-17. Pronéstico estacional linea salida de bafio

Mes 2016 = 2017(5%) Promedio = Promedio Indice Promedio Prondstico
anual mensual estacional = mensual mensual
proyectado 2018
Enero 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Febrero 210 220,5 215,25 | 224,21875 0,96 240,625 231
Marzo 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Abril 262,5 275,625  269,0625 224,21875 1,2 240,625 289
Mayo 262,5 275,625  269,0625 224,21875 1,2 240,625 289
Junio 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Julio 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Agosto 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Septiembre  157,5 165,375  161,4375 224,21875 0,72 240,625 173
Octubre 157,5 165,375 161,4375  224,21875 0,72 240,625 173
Noviembre = 393,75 | 413,4375 403,59375 | 224,21875 18 240,625 433
Diciembre | 393,75 | 413,4375 403,59375 | 224,21875 18 240,625 433
TOTAL 2625 2756,25 2690,625 2690,625 12 2887,5 2886
Promedio 218,75 229,6875 224,21875 224,21875 1 240,625 241

Realizado por: Autor

Proyeccién de ventas del 2016 (afio 1), al 5% del 2017 (afio 2), y proyeccién al afio 2018

(afio 2).

Ao Demanda
anual
1 2625
2 2756
3 2888

Ecuacion de la linea recta utilizada para realizar la proyeccion del afio 2018.
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y=a+bx

w

b= 131,25
a= 2493,75
y= 2493,75 + 131,25 x

Gréfico 4-15 Prond6stico mensual afio 2018 linea salida de bafio
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Realizado por: Autor

Anélisis
En el pronostico ventas mensual afio 2018 de la linea salida de bafio se puede evidenciar

que existe una tendencia similar a los afios anteriores existiendo la mayor concentracion

de las ventas en los meses de abril y mayo, y respectivamente noviembre y diciembre.

Gréfico 4-16 Comparativo de ventas afios 2016, 2017 y 2018 linea salida de bafio
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Realizado por: Autor
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Anélisis
En el analisis comparativo de los afios 2016, 2017, 2018 del pronostico de ventas mensual

de la linea salida de bafio se puede evidenciar que no existe variacion significativa en las
ventas de la empresa textil SUMATEX.

Los resultados de proyeccion las ventas para el 2018 en unidades de las lineas de
produccidén mas representativas en ventas de la empresa textil SUMATEX se muestra a

continuacion:

Tabla 4-18. Proyeccion en ventas del afio 2018

Productos | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | Total

2018
L. Pijama | 1733 | 2310 | 1733 | 2888 | 2888 | 1733 | 1733 | 1733 | 1733 | 1733 | 4331 | 4331 | 28879

L. blanca 277 370 277 462 462 277 277 277 277 277 693 693 4619

L. salida 173 231 173 289 289 173 173 173 173 173 433 433 2886
de bafio

Total 2183 | 2911 | 2183 | 3639 | 3639 | 2183 | 2183 | 2183 | 2183 | 2183 | 5457 | 5457 | 36384
Mensual

Realizado por: Autor

4.2.4 Plan agregado de produccion

La planificacion agregada de produccion se realiza por medio de métodos gréficos y de
tablas, ya representa una manera didactica y demostrativa para un mejor entendimiento y

calculo.

Para el presente analisis, se debe considerar la proyeccion de la demanda (realizada
anteriormente) y los dias habiles que se espera laborar en la empresa textil.
Posteriormente se determina la demanda media, esto se encuentra dividiendo la demanda

total esperada entre el nimero de dias habiles de produccion.

Es transcendental mencionar, que los dias laborables se estiman los dias habiles de trabajo
estandar a nivel nacional (restando asuetos y feriados) en el calendario para el afio 2018.
Ver anexo E.

La necesidad de produccion media para la linea de pijamas se calcula de la siguiente

manera:

) ) Demanda total esperada
Necesidad media =

Numero de dias de produccion
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28879

N . N
ecesidad media TR

Necesidad media = 116unidades/dia

Tabla 4-19. Calculos de la demanda prevista diaria y la necesidad media L. Pijama

Demanda Dias de Demanda Necesidad
Meses esperada produccion por dia media
Total (1)/
(1) (2) (DI(2) Total (2)
Enero 1733 22 79 116
Febrero 2310 18 128 116
Marzo 1733 21 83 116
Abril 2888 20 144 116
Mayo 2888 22 131 116
Junio 1733 21 83 116
Julio 1733 22 79 116
Agosto 1733 22 79 116
Septiembre 1733 20 87 116
Octubre 1733 22 79 116
Noviembre 4331 21 206 116
Diciembre 4331 19 228 116
TOTAL 28879 250 1405

Realizado por: Autor

Grafico 4-17 Demanda prevista y demanda media L. Pijama
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Realizado por: Autor

82



Anélisis
En el grafico anterior se puede evidenciar de color azul la demanda diaria proyectada la
cual varia o tiene fluctuaciones en cada mes, la cual se puede evidenciar que meses esta

por encima y por debajo de la necesidad media en cuanto a la produccién media mensual

seria de 116 unidades diarias.

(Rabanales K. L., 2011), La necesidad media para la linea blanca (sabanas) se calcula de

la siguiente manera:

Demanda total esperada

Necesidad media = — - —
Numero de dias de produccion

4619

N idad media = ——
ecesidad media = —=o

Necesidad media = 18unidades/dia

Tabla 4-20. Calculos de la demanda prevista diaria y la necesidad media L.

Blanca(sabanas)

Demanda Dias de Demanda Necesidad
Meses esperada produccion por dia media
Total (1)/
(1) (2) (D/(2) Total (2)
Enero 277 22 13 18
Febrero 370 18 21 18
Marzo 277 21 13 18
Abril 462 20 23 18
Mayo 462 22 21 18
Junio 277 21 13 18
Julio 277 22 13 18
Agosto 277 22 13 18
Septiembre 277 20 14 18
Octubre 277 22 13 18
Noviembre 693 21 33 18
Diciembre 693 19 36 18
TOTAL 4619 250 224,7238285

Realizado por: Autor
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Gréfico 4-18 Demanda prevista y demanda media L. Blanca(sabanas)

Demanda prevista y demanda prevista media
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Realizado por: Autor
Anélisis

En el grafico anterior se puede evidenciar de color azul la demanda diaria proyectada la
cual varia o tiene fluctuaciones en cada mes, la cual se puede evidenciar que meses esta
por encima y por debajo de la necesidad media en cuanto a la produccion media mensual

seria de 18 unidades diarias.

La necesidad media para la linea Salida de bafio se calcula de la siguiente manera:

) ) Demanda total esperada
Necesidad media =

Numero de dias de produccion

2886

Necesidad media = >to

Necesidad media = 12unidades /dia
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Tabla 4-21. Calculos de la demanda prevista diaria y la necesidad media L. Salida de bafio

Demanda Dias de Demanda  Necesidad
Meses esperada produccion por dia media
e @ iy e
Total (2)
Enero 173 22 8 12
Febrero 231 18 13 12
Marzo 173 21 8 12
Abril 289 20 14 12
Mayo 289 22 13 12
Junio 173 21 8 12
Julio 173 22 8 12
Agosto 173 22 8 12
Septiembre 173 20 9 12
Octubre 173 22 8 12
Noviembre 433 21 21 12
Diciembre 433 19 23 12
TOTAL 2886 250 140

Realizado por: Autor

Gréfico 4-19 Demanda prevista y demanda media L. Salida de bafio
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Realizado por: Autor
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Andlisis

En el grafico anterior se puede evidenciar de color azul la demanda diaria proyectada la
cual varia o tiene fluctuaciones en cada mes, la cual se puede evidenciar que meses esta
por encima y por debajo de la necesidad media en cuanto a la produccion media mensual

seria de 12 unidades diarias.

4.2.5 Plan maestro de produccion

El Plan Maestro de Produccion en la empresa SUMATEX establece una influencia en las

decisiones operativas que tienen como horizonte tentativo del siguiente periodo de

planificacién, y para asegurar una disponibilidad considerable de recursos.

Tabla 4-22. Esquema del plan maestro de produccion

Mes Enero Marzo
Semanas S1 S2 S3 S4 S5 [SENSINS2S3S4Nlss s1 s2 s3 s4
Linea

pijama 315 394
Linea

blanca 50 63
Lineas. de

bafio 31 39

394 394 236 257 642 385 642 385 165 413 413 413 330

63

39

SL s2 s3 s4 sl

722 722 722 722 525 656 656 525 525 83 413 413 413 413

116 116 116 116
72 72 72 72
Julio

63

39

38

24
Mayo

S3

S4

41 103

26

64

62 103 62 26 66

39 64 39 16 41

$5 S5 SL S2 S3 S4

84 105 105 84 84 13 66 66 66 66
53 66 66 53 53 8 41 41 41 41
S Agosto U septiembre

SI S2 S3 S4 S5 S5 S1 S2 S3 S4 SI S2 S3 S3

394 394 394 394 158 236 315 394 394 394 433 433 433 433

63 63 63 63
39 39 39 39

25
16

'S1s2 838451 s5 s1

394 315 394 394 236 206 1031

39 31 39 39

38
24

50
31

S2
103

63
39
Noviembre

S3

63
39

63 69 69 69 69
39 43 43 43 43

S4 SL S2 S3 s4

1 1031 1031 1140 1140 1140 912
63 50 63 63 38 33 165 165 165 165 182 182 182 146

24 21 103 103 103 103 114 114 114 91
Fuente: Autor
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La transcripcion del esquema en Excel se encuentra evidenciada en el anexo H.

4.2.6 Plan de requerimiento de materiales

Se realizé una Planificacion de las necesidades de materiales (MRP) lo cual se realiza en
base al plan maestro de produccion y a las fechas determinadas en el mismo. Para ello se
realiza la planificacion considerando la unidad de medida las unidades de cada una de las

lineas de produccidn, se realizd un MRP para cada linea de produccion. (Ver Anexo I)

Tabla 4-23. Plan de requerimiento de materiales.

Mes Eeo  EEEGI

Linea pijama

Semanas Stock S1 S2 S3 S4 S5 _
Necesidades brutas 315 394 394 394 236 257 642 385
Recepciones programadas 315

Stock disponible esperado 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Necesidades netas 275 354 354 354 196 217 602 345 602 345
Pedidos (recepcidn) 315 394 394 394 236 257 642 385 642 385
Pedidos (lanzamiento) 394 394 394 236 257 642 385 642 385 165

Fuente: Autor
Analisis del plan maestro de produccién

Es notable evidenciar que en el afio 2018 existiria deficiencia del sistema de produccion
con respecto a las ventas pronosticadas para el presente afio utilizando un stock disponible
de 40 para linea pijama, 7 para linea blanca y 4 en linea salida de bafio. Realizando el
aprovisionamiento de materiales con una semana de anterioridad y sin considerar las

fechas no laborables del afio 2018 segun el calendario de feriados Nacional.

31464 2581
92,8 8,20

87



Grafico 4-20 Déficit Linea pijama

Déficit L. Pijama

= Demanda = Déficit

Realizad por: Autor

Se puede evidenciar que existe un 8,20 por ciento de déficit en el cumplimiento de los
pedidos realizados o de la demanda exigida en el afio 2018, por lo que es recomendable
presentar estrategias de produccion para satisfacer las necesidades del mercado, con los
recursos disponibles en la empresa textil.

5049 429
91,50 8,50

Gréfico 4-21 Déficit Linea Blanca(sabanas)

Déficit L. Blanca

= Demanda = Déficit

Realizad por: Autor
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Se puede evidenciar que existe un 8,50 por ciento de déficit en el cumplimiento de los
pedidos realizados o de la demanda exigida en el afio 2018 en la linea de sdbanas, por lo
que es recomendable presentar estrategias de produccion para satisfacer las necesidades

del mercado, con los recursos disponibles en la empresa textil.

3141 260
91,72 8,28

En la siguiente figura 45, se puede evidenciar que existe un 8,28 por ciento de déficit en
el cumplimiento de los pedidos realizados o de la demanda exigida en el afio 2018 en la
linea de salida de bafio, por lo que es recomendable presentar estrategias de produccién
para satisfacer las necesidades del mercado, con los recursos disponibles en la empresa
textil.

Grafico 4-22 Déficit Linea salida de bafio

Deficit Salida de bafio

= Demanda = Déficit

Realizad por: Autor

4.2.7 Stock de seguridad para la planificacion de la produccion

El stock de seguridad es aquel que asegurara la disponibilidad de materia prima, en
contingencias no previstas. (Rabanales K. L., 2011), Como referencia se del stock de
seguridad se calculd por medio de la siguiente formula demanda variable y plazo de
entrega constante:

Stock de seguridad = Z * ad\/ plazo de aprovisionamiento
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En donde,
Z: Numero de desviaciones estandar, dado un nivel de servicio.
d4: Desviacion estandar de la demanda diaria o

En esta ocasion se utilizé un nivel de servicio del 97%, para un buen sistema de

produccion y alto nivel de servicio.

A continuacion, se ejemplariza como se calcul6 el inventario de seguridad para la linea
de pijama, siendo 7 dias el plazo de aprovisionamiento, 52,66 la desviacion estandar de
la demanda diaria y Z igual a 1.88. En la cual se calcula 262 unidades que deben

permanecer como stock de seguridad.

Tabla 4-24. Stock de seguridad linea pijama

L. pijama

Z (97%) 1,88
Stock de seguridad 262

Realizad por: Autor
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A continuacion, se ejemplariza como se calculd el inventario de seguridad para la linea
blanca (sabanas), siendo 7 dias el plazo de aprovisionamiento, 8,43 la desviacion estandar
de la demanda diaria y Z igual a 1.88. En la cual se calcula 42 unidades que deben
permanecer como stock de seguridad.

Tabla 4-25. Stock de seguridad linea blanca (sabanas)

L. blanca

1,88
Stock de seguridad 42

Realizad por: Autor

A continuacién, se ejemplariza como se calculo el inventario de seguridad para la linea
salida de bafio, siendo 7 dias el plazo de aprovisionamiento, 5.27 la desviacion estandar
de la demanda diaria y Z igual a 1.88. En la cual se calcula 26 unidades que deben
permanecer como stock de seguridad.

91



Tabla 4-26. Stock de seguridad linea salida de bafio
L. Salida de bafio

1,88
Stock de seguridad 26

Realizado por: Autor

4.2.8 Estrategia de produccion linea pijamas

Considerando que estrategia de produccion se define como “el arte de crear y proyectar

planes para alcanzar una meta concreta “.

Es notable evidenciar que en el afio 2018 existiria deficiencia del sistema de produccion
con respecto a las ventas pronosticadas de la linea pijamas existen deficiencias en el
cumplimiento de los requerimientos de ventas, y para ello es necesario estructurar

estrategias de produccion planteando dos estrategias que se presentacion a continuacion.
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Tabla 4-27. Caracteristicas del sistema de produccion linea pijama

Caracteristicas de sistema de produccion de Pijamas

Opcidn Frecuencia Unidad
Jornada diaria 8|Hora
Costo de manejar el inventario 0,03 Por docena 0,0025|Por unidad por mes
Costo de subcontratacion $12 Por docena 1,00($ la unidad
Tasa promedio de pago $386 / 160h 2,4125|$ hora de trabajo
Tasa de pago tiempo extra 1,5 de la Hora normal | 3,6188($ hora de trabajo
Horas necesaria para producir 1458 seg c/u 0,405(Hora c/u
Trabajo constante 5,85(Trabajadores
Costo de contratacion y capacitacion 772|$ / trabajador
Costo de despido 1158($ / trabajador

Realizado por: Autor

Estrategia 1.- Aqui se supone que se producen 116 unidades por dia y que tenemos una
fuerza de trabajo constante, sin tiempo extra ni 0cioso, no hay inventario de seguridad ni
subcontratistas. La comparfiia acumula inventario durante el periodo de poca demanda, de
enero a marzo, y lo agota durante la temporada fria cuando la demanda es mas alta, de

abril a junio. El inventario inicial = 0 y el inventario final planeado = 0

Tabla 4-28. Estrategia 1 para el plan de produccion linea pijama

Costos Calculos
Mantenimiento de Inv. (Inv fina*Costo de manejar Inv) 46,61996
Mano de obra en tiempo normal(Total diarios $ *Trabajo constante (dem alta)) 28216,58794

Total 28263,2079

Realizado por: Autor

COSTO ESTRATEGIA 1
El costo en la estrategia 1 es de $ 28263, 2079

Estrategia 2

Aungue en el plan 2 también se mantiene una fuerza de trabajo constante, se establece lo
suficientemente baja como para satisfacer solo la demanda de julio y agosto, el mes con
la menor demanda. Para producir 79 unidades por dia de manera interna, se necesitan 4
trabajadores. Por lo tanto, se requiere subcontratacion todos los deméas mese. En el plan

2 Nno se incurre en costos de mantener inventarios
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Tabla 4-29. Estrategia 2 para el plan de produccion linea pijamas

Costos Calculos
Trabajo en tiempo normal (Total diarios $ * Trabajo constante (dem baja)) 19241,46946
Subcontratacion (Unidades subcontratadas*costo de subcontratacion) 9185,818182

Total 28427,28764

COSTO ESTRATEGIA 2

Realizado por: Autor

El costo en la estrategia 2 es de $ 28427,28764

Estrategia 3

Se produce mensualmente los requerimientos exactos de cada mes, utilizando

contratacion y despido de trabajadores, segun sea necesario

Tabla 4-30. Estrategia 3 para el plan de produccion linea pijamas

Pijamas Enero | Febrero | Marzo |  Abril Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre [ Octubre | Noviembre | Diciembre total
Requerimientos de P 1733 2310 1733 2888 2838 1733 1733 1733 1733 1733 4331 4331 28879
Horas de P requerida 701,865 93555( 701,865| 116964 1169,64| 701,865 701,865| 701,865 701,865 701,865 1754,055 1754,055|  11695,995
dias habiles por mes 22 18 21 20 2 21 22 22 20 2 21 19 250
horas al mes por trabajador 176 144 168 160 176 168 176 176 160 176 168 152 167
# trabajadores requeridos 4 6 4 7 7 4 4 4 4 4 10 12 0
#rabajadores contratados 0 2 0 3 0 0 0 0 0 6 2 0
costo de contratacion 0 1544 0 2316 0 0 0 0 0 0 4632 1544 10036,
#trabajadores despedidos 0 0 2 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0
costo de despido 0 0| 2316 0 0 3474 0 0 0 0 0 0 5790
costo tiempo normal 169325 2257,01| 169325 2821,76( 2821,76| 169325 169325 169325 169325| 169325 4231,66 4231,66| 12980,27531
COSTO TOTAL 28806,27531

COSTO ESTRATEGIA 3

Realizado por: Autor

El costo en la estrategia 3 es de $ 28806,3

Analisis general de las estrategias del plan de produccion
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Gréfico 4-23 Comparativo de las estrategias de produccion L. pijama

Estrategias / Costo
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Realizado por: Autor

En el célculo de un posible escenario se ha dividido en tres estrategias se deduce que los
resultados obtenidos que la posibilidad méas adecuada y econémica que la empresa puede
utilizar para ahorrar costos en su produccion es la estrategia numero 1 la cual consiste en
producir 116 unidades por dia y que tenemos una fuerza de trabajo constante, sin tiempo
extra ni 0cioso, no hay inventario de seguridad ni subcontratistas. La compafiia acumula
inventario durante el periodo de poca demanda, de enero a marzo, y lo agota durante la
temporada fria cuando la demanda es mas alta, de abril a junio. El inventario inicial =0

y el inventario final planeado = 0
4.2.9 Estrategia de produccion linea blanca-sabanas

Es notable evidenciar que en el afio 2018 existiria deficiencia del sistema de produccion
con respecto a las ventas pronosticadas de la linea blanca-sabanas existen deficiencias en
el cumplimiento de los requerimientos de ventas, y para ello es necesario estructurar

estrategias de produccion planteando dos tacticas que se presentacién a continuacion.
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Tabla 4-31. Caracteristicas del sistema de produccidn linea blanca (sdbanas)

Caracteristicas de sistema de produccion de Sabanas

Opcidn Frecuencia Unidad
Jornada diaria 8 | Hora
Costo de manejar el inventario | 0,03 Por docena 0,0025 | Por unidad por mes
Costo de subcontratacion $8 Por docena 0,67 | $ la unidad
Tasa promedio de pago $386 / 160h 2,4125 | $ hora de trabajo

1,5 de la Hora

Tasa de pago tiempo extra normal 3,6188 | $ hora de trabajo
Horas necesaria para producir | 952 seg c/u 0,2644 | Hora c/u
Trabajo constante 0,595 trabajadores 1 | Trabajadores

Realizad por: Autor

Estrategia 1.- Se supone que se producen 18 unidades por dia y que tenemos una fuerza
de trabajo constante, sin tiempo extra ni ocioso, no hay inventario de seguridad ni
subcontratistas. La comparfiia acumula inventario durante el periodo de poca demanda, de
enero a marzo, y lo agota durante la temporada fria cuando la demanda es mas alta, de
abril a junio. El inventario inicial = 0 y el inventario final planeado = 0

Tabla 4-32. Estrategia 1 para el plan de produccion linea blanca (sabanas)

Costos Calculos

Mantenimiento de Inv. (Inv finaP*Costo de manejar Inv) 745756
Mano de obra en tiempo normal(Total diarios $ *Trabajo constante (dem alta)) 2870875
Total 2878,33256

Realizado por: Autor

COSTO ESTRATEGIA1

El costo en la estrategia 1 es de $ 2878,3325

Estrategia 2.- Aunqgue en el plan 2 también se mantiene una fuerza de trabajo constante,
se establece lo suficientemente baja como para satisfacer sélo la demanda de julio y

agosto, el mes con la menor demanda. Para producir 13 unidades por dia de manera
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interna, se necesitan 4 trabajadores. Por lo tanto, se requiere subcontratacion todos los

demés mese. En el plan 2 no se incurre en costos de mantener inventarios

Tabla 4-33. Estrategia 2 para el plan de produccion linea blanca (sabanas)

Costos Calculos

Trabajo en tiempo normal (Total diarios $ * Trabajo constante (dem baja)) 20734
Subcontratacion (Unidades subcontratadas*costo de subcontratacion) 981
Total 3054,26

Realizado por: Autor

COSTO ESTRATEGIA 2
El costo en la estrategia 2 es de $ 3054,26

Analisis general de las estrategias del plan de produccion

Gréfico 4-24 Comparativo de las estrategias de produccién linea sabanas

Estrategia / Costo Sabanas

2750 2800 2850 2900 2950 3000 3050 3100

Realizado por: Autor

En el célculo de un posible escenario se ha dividido en dos estrategias se deduce que los
resultados obtenidos que la posibilidad mas adecuada y econémica que la empresa puede
utilizar para ahorrar costos en su produccion es la estrategia nimero 1. Se supone que se
producen 18 unidades por dia y que tenemos una fuerza de trabajo constante, sin tiempo
extra ni ocioso, no hay inventario de seguridad ni subcontratistas. La compafiia acumula
inventario durante el periodo de poca demanda, de enero a marzo, y lo agota durante la
temporada fria cuando la demanda es mas alta, de abril a junio. El inventario inicial = 0

y el inventario final planeado =0
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4.2.10 Estrategia de produccion linea salida de bafio

Es notable evidenciar que en el afio 2018 existiria deficiencia del sistema de produccion
con respecto a las ventas pronosticadas de la linea de salidas de bafio existen deficiencias
en el cumplimiento de los requerimientos de ventas, y para ello es necesario estructurar

estrategias de produccion planteando dos estrategias que se presentacion a continuacion.

Tabla 4-34. Caracteristicas del sistema de produccion linea salida de bafio

Caracteristicas de sistema de produccién de S. bafio

Opcion Frecuencia Unidad
Jornada diaria 8|Hora
Costo de manejar el inventario 0,03 Por docena 0,0025|Por unidad por mes
Costo de subcontratacion $18 Por docena 1,50|$ la unidad
Tasa promedio de pago $386 / 160h 2,4125|% hora de trabajo
Tasa de pago tiempo extra 1,5 de la Hora normal 3,6188|$ hora de trabajo
Horas necesaria para producir 1428 seg c/u 0,3967|Hora c/u
Trabajo constante 0,595 trabajadores 1| Trabajadores

Realizad por: Autor

Estrategia 1.- Se supone que se producen 12 unidades por dia y que tenemos una fuerza
de trabajo constante, sin tiempo extra ni 0cioso, no hay inventario de seguridad ni
subcontratistas. La comparfiia acumula inventario durante el periodo de poca demanda, de
enero a marzo, y lo agota durante la temporada fria cuando la demanda es mas alta, de

abril a junio. El inventario inicial = 0 y el inventario final planeado = 0

Tabla 4-35. Estrategia 1 para el plan de produccion linea salida de bafio

Costos Célculos

Mantenimiento de Inv. (Inv final*Costo de manejar Inv) 4,65864
Mano de obra en tiempo normal(Total diarios $ *Trabajo constante (dem alta)) 2870,875
Total 2875,53364

Realizado por: Autor

COSTO ESTRATEGIA 1

El costo en la estrategia 1 es de $ 2875,533
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Estrategia 2.- Consiste en rotar la fuerza de trabajo constante de la empresa de 2
trabajadores y no utilizar subcontratacion, de esta manera se reducen los gastos con
personal del exterior y se planifica de mejor manera la gestion de la produccién con el

personal que de la misma, pero adicionando a esta el costo adicional a los trabajadores.

Tabla 4-36. Estrategia 2 para el plan de produccion Linea salida de bafio

Costos Calculos

Trabajo en tiempo normal (Total diarios $ * Trabajo constante (dem baja)) 19139
Subcontratacion (Unidades subcontratadas*costo de subcontratacion) 1380
Total 3294,05303

Realizado por: Autor

COSTO ESTRATEGIA 2

El costo en la estrategia 2 es de $ 3294,05

Analisis general de las estrategias del plan de produccion

Gréfico 4-25 Comparativo de las estrategias de produccion

Estrategia / Costos S_bario

Estrategia 1

2600 2700 2800 2900 3000 3100 3200 3300 3400

Realizado por: Autor

En el calculo de un posible escenario se ha dividido en dos estrategias se deduce que los
resultados obtenidos que la posibilidad mas adecuada y econdmica que la empresa puede
utilizar para ahorrar costos en su produccién es la estrategia nimero 1. Se supone que se
producen 12 unidades por dia y que tenemos una fuerza de trabajo constante, sin tiempo
extra ni 0cioso, no hay inventario de seguridad ni subcontratistas. La compafiia acumula
inventario durante el periodo de poca demanda, de enero a marzo, y lo agota durante la
temporada fria cuando la demanda es mas alta, de abril a junio. El inventario inicial =0

y el inventario final planeado =0
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4.2.11 Validacién de la propuesta

Tabla 4-37. Comparativa situacion actual pijamas

Realizado por: Autor

100

Horas de ngas Horas de Capacidad . Valor de IO
trabajo . € tiempo Horas Ritmo de de DA | UEEEee cada pagar por
Mes tedricas de Dligs | rEEzle muerto por | trabajadas # trabajo pijamas es_perada por unidad unlda(_jes
la jornada fnonrElels | e interrupciones | en el mes FERUIES (pijamas/hr) | en el mes pjamas maqgllar maquilada pERBItES
ol mes . (unid) (unid) en horas
diarias (hr) (hn) en el mes (hr) (unid) % extras (9)
Enero 8 22 176 72,67 103,33 20 12 1239,96 1733 493 5,00 2465,2
Febrero 8 18 144 72,67 71,33 20 12 855,96 2310 1454 5,00 7270,2
Marzo 8 21 168 72,67 95,33 20 12 1143,96 1733 589 5,00 2945,2
Abril 8 20 160 72,67 87,33 20 12 1047,96 2888 1840 5,00 9200,2
Mayo 8 22 176 72,67 103,33 20 12 1239,96 2888 1648 5,00 8240,2
Junio 8 21 168 72,67 95,33 20 12 1143,96 1733 589 5,00 29452
Julio 8 22 176 72,67 103,33 20 12 1239,96 1733 493 5,00 2465,2
Agosto 8 22 176 72,67 103,33 20 12 1239,96 1733 493 5,00 2465,2
Septiembre 8 20 160 72,67 87,33 20 12 1047,96 1733 685 5,00 3425,2
Octubre 8 22 176 72,67 103,33 20 12 1239,96 1733 493 5,00 2465,2
Noviembre 8 21 168 72,67 95,33 20 12 1143,96 4331 3187 5,00 15935,2
Diciembre 8 19 152 72,67 79,33 20 12 951,96 4331 3379 5,00 16895,2




Tabla 4-38. Comparativa situacion propuesta pijamas

Ll Unidades
e IS Horas de Capacidad a WTHOE)
Tl i tiempo Horas Ritmo de pde DEEE producir . pagar por
M tedricas Dias trabajo - # - - esperada hora | unidades . . .
es dela |1aborables | en el muerto por | trabajadas Personas trabajo pijamas pijamas fuera de extra | producidas Estrategia 1 Estrategia 2 Estrategia 3
iomada mes interrupciones | en el mes (pijamas/hr) | en el mes (unid) jornada @) | en horas
Jorna en el mes (hr) (unid) ordinaria
diarias (hr) (unid) extras ($)
(hr)
Ene 8 22 176 52,5 1235 20 15 1853 1733 -120 |5,00 trgg;gz :'ezo
Feb 8 18 144 52,5 91,5 20 15 1373 2310 818 |5,00| 4090,00 | trabajadores,
Mar 8 21 168 52,5 1155 20 15 1733 1733 0 |5,00 mas 6
contratados
para trabajar
constantement
Abr 8 20 160 52,5 107,5 20 15 1613 2888 1276 |5,00| 6377,50 e
May 8 22 176 52,5 123,5 20 15 1853 2888 1036 |5,00| 5177,50 Fuerza de
Jun 8 21 | 168 52,5 1155 | 20 15 1733 | 1733 0 500 trabajo de 20
trabajadores,
Jul 8 22 176 52,5 123,5 20 15 1853 1733 -120 | 5,00 mas 4 de
Agt 8 22 176 52,5 1235 20 15 1853 | 1733 | -240 |5,00 subcontrataion
Sep 8 20 | 160 52,5 107,5 20 15 1613 | 1733 | -120 [5,00 o
Oct 8 22 176 52,5 123,5 20 15 1853 1733 -240 |5,00 trabajo de 20
Nov 8 21 168 52,5 1155 20 15 1733 | 4331 | 2359 |5,00| 1179250 pei;‘;rs‘asl
contratacion
y despido
para
satisfacer la
Dic 8 19 152 52,5 99,5 20 15 1493 4331 14192,50 demanda

Realizado por: Autor
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Tabla 4-39. Comparativa situacién actual sabanas

Realizado por: Autor

102

Horas de
(relello Hg(reas oS ele Capacidad | Demanda | Unidades VL e Por I\;Io;to:r
tedricas . .| tiempo muerto Horas Ritmo de P8 cada pagar p
Dias trabajo . # . de sdbanas | esperada por - mantener | unidades
Mes de la por trabajadas trabajo p . unidad . . .
. laborables | enel | . . Personas | , . enel mes | sdbanas | maquilar - inventario | producidas
jornada interrupciones | en el mes (sabanas/hr) . . - maquilada
diarias mes | ol mes ) (unid) (unid) (unid) ) $) en horas
(hr) (hr) extras ($)
Enero 8 22 176 72,67 103,33 20 4 413,32 277 136 0 0,75 102,0
Febrero 8 18 144 72,67 71,33 20 4 285,32 370 51 0 0,75 38,5
Marzo 8 21 168 72,67 95,33 20 4 381,32 277 156 0 0,75 116,7
Abril 8 20 160 72,67 87,33 20 4 349,32 462 43 0 0,75 32,2
Mayo 8 22 176 72,67 103,33 20 4 413,32 462 -6 15 0,75 85,8
Junio 8 21 168 72,67 95,33 20 4 381,32 277 99 0 0,75 74,0
Julio 8 22 176 72,67 103,33 20 4 413,32 277 235 0 0,75 176,2
Agosto 8 22 176 72,67 103,33 20 4 413,32 277 371 0 0,75 278,4
Septiembre 8 20 160 72,67 87,33 20 4 349,32 277 444 0 0,75 332,7
Octubre 8 22 176 72,67 103,33 20 4 413,32 277 580 0 0,75 434,9
Noviembre 8 21 168 72,67 95,33 20 4 381,32 693 268 0 0,75 201,2
Diciembre 8 19 152 72,67 79,33 20 4 317,32 693| -107 15 0,75 1612,2




Tabla 4-40. Comparativa situacion propuesta sabanas

Horas Mpc;r;;ora
de_ Horas Horas de Ritmo (Ceipe . Valor de Por por
trabajo de : dad de | Demanda | Unidad mante ;
tedricas Dias trabajo tiempo Horas # s sébana | esperada | es por it ner UTe /68 Estrategia
Mes muerto por | trabajadas | Perso | trabajo : . unidad | . producid Estrategia 2
dela | laborables | enel |. ; . senel | sdbanas | maquila . invent 1
. interrupciones | enel mes | nas | (sdbanas - - maquila - asen
jornada Mes | ool mes () Ihr) mes (unid) | r (unid) da ($) ario horas
diarias (hr) (unid) %)
(hn) extras
®)
Enero 8 22 176 52,5 123,5 20 5 617,5 277| 136 0 0,75 | 102,0 ::ugrz_a ge
Febrero 8 18 | 144 | 525 915 | 20 | 5 [4575| 370] 51 | 0 | 075 385 | en -
Marzo 8 21 168 52,5 115,5 20 5 577,5 277| 43 0 0,75 | 116,7 |trabajadore
S, mas 6
contratado
s para
trabajar
constantem
Abril 8 20 160 52,5 107,5 20 5 537,5 462| 43 0 0,75 32,2 ente
Mayo 8 22 176 52,5 123,5 20 5 617,5 462| -6 15 0,75 85,8 . Fge_rze(xj dez 0
. rabajo de
Junio 8 21 168 52,5 115,5 20 5 577,5 277 99 0 0,75 74,0 trabajadores,
Julio 8 22 176 52,5 1235 20 5 617,5 277| 235 0 0,75 | 176,2 mas 4 de
subcontratai
Agosto 8 22 176 52,5 123,5 20 5 617,5 277 371 0 0,75 | 2784 on
Septiembre 8 20 160 52,5 107,5 20 5 537,5 277| 444 0 0,75 | 332,7
Octubre 8 22 176 52,5 123,5 20 5 617,5 277| 580 0 0,75 | 4349
Noviembre 8 21 168 52,5 115,5 20 5 577,5 693| 268 0 0,75 | 201,2
Diciembre 8 19 152 52,5 99,5 20 5 4975 693 | -107 15 0,75 | 1612,2

Realizado por: Autor
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Tabla 4-41. Comparativa situacion actual Salida de bafio

8

Horas de Monto

e Horas de AEB A GBI Demanda | Unidades VLS [0 total por

tedricas . . tiempo Horas Ritmo de de mantener P

Mes de la Dias e muerto por | trabajadas # trabajo pijamas AL _en en mantener
. laborables| enel |. ; Personas ~ S_bafio |inventarios | . . en
jornada interrupciones | en el mes (S_bafio/hr) | en el mes . - inventario | . .
. mes (hr) . (unid) (unid) inventario
diarias en el mes (hr) (unid) ($) clu
$)
(hr)

Enero 8 22 176 72,67 103,33 20 3 309,99 173 137 0,7500 102,7
Febrero 8 18 144 72,67 71,33 20 3 213,99 231 120 0,7500 90,0
Marzo 8 21 168 72,67 95,33 20 3 285,99 173 233 0,7500 174,7
Abril 8 20 160 72,67 87,33 20 3 261,99 289 206 0,7500 154,5
Mayo 8 22 176 72,67 103,33 20 3 309,99 289 227 0,7500 170,2
Junio 8 21 168 72,67 95,33 20 3 285,99 173 340 0,7500 255,0
Julio 8 22 176 72,67 103,33 20 3 309,99 173 AT7 0,7500 357,7
Agosto 8 22 176 72,67 103,33 20 3 309,99 173 614 0,7500 460,5
Septiembre 8 20 160 72,67 87,33 20 3 261,99 173 703 0,7500 527,2
Octubre 8 22 176 72,67 103,33 20 3 309,99 173 840 0,7500 630,0
Noviembre 8 21 168 72,67 95,33 20 3 285,99 433 693 0,7500 519,7
Diciembre 8 19 152 72,67 79,33 20 3 237,99 433 498 0,7500 3735

Realizado por: Autor
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Tabla 4-42. Comparativa situacion propuesta Salida de bafio

Realizado por: Autor
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Horas de Monto total
trabajo Horas de Horas de Capacidad Demanda | Unidades Valor por or
tedricas Dias trabaio tiempo Horas 4 Ritmo de de esperada en mantener maﬂtener
Mes de la J muerto por | trabajadas trabajo pijamas pera " " en Estrategia 1 Estrategia 2
. laborables | en el mes | . ; Personas = S_bafio | inventarios | . . en
jornada interrupciones | en el mes (S_bano/hr) | en el mes - - inventario | . .
. (hr) : (unid) (unid) inventario
diarias en el mes (hr) (unid) ($) clu
®)
(hr)
Enero 8 22 176 52,5 1235 20 4 494 173|137 0,7500 102,7 Fuerza de
trabajo de 20
Febrero 8 18 144 52,5 91,5 20 4 366 231 120 0,7500 90,0 trabajadores,
Marzo 8 21 168 52,5 1155 20 4 462 173| 233 0,7500 174,7 mas 6
contratados
para trabajar
Abril 8 20 160 52,5 107,5 20 4 430 289 206 0,7500 1545 constantemente
Mayo 8 22 176 52,5 1235 20 4 494 289 227 0,7500 170,2 Fuerza de
Junio 8 21 168 52,5 1155 | 20 4 462 173| 340 | 07500 | 2550 trabajo de 20
trabajadores,
Julio 8 22 176 52,5 123,5 20 4 494 173 477 0,7500 357,7 mas 4 de
Agosto 8 22 176 52,5 1235 20 4 494 173| 614 0,7500 | 4605 subcontrataion
Septiembre 8 20 160 52,5 107,5 20 4 430 173 703 0,7500 527,2
Octubre 8 22 176 52,5 123,5 20 4 494 173 840 0,7500 630,0
Noviembre 8 21 168 52,5 1155 20 4 462 433 693 0,7500 519,7
Diciembre 8 19 152 52,5 99,5 20 4 398 433 498 0,7500 373,55




4.2.12 Mejoramiento de condiciones de almacenamiento

Para una mejor organizacion en la empresa textil SUMATEX, se recomienda un sistema
de estanterias, ya que con este sistema se ofrece una mejor clasificacion y control del
inventario de la materia prima y también del producto terminado, ademas de esta manera
el material no estaria en el piso, para evitar que se ensucien y también mejora la apariencia
del almacén de la planta de produccion.

Figura 4-9. Comparat

iva situacion actual vs estanteria propuesta
_ o A

p ]

Fuente: SUMATEX

4.2.13 Hojas de control

Para llevar a cabo un control diario de la produccion de la empresa textil SUMMATEX,
se propone la utilizacién de hojas de control, para el departamento de produccion,
utilizado diariamente por la persona que se encuentra a cargo del personal, las
mencionadas hojas de control, la misma se utiliza para mantener el control de la cantidad

de productos de linea blanca, linea pijama y linea salida de bafio.

También, se elabor6 una hoja de control para que el/la Gerente, registre todos los datos
de produccion proporcionados por la persona encargada de produccién de los productos,
en la cual se debe registrar la produccion total diaria de cada mes, la cual debe coincidir
con la cantidad de cada una de las lineas almacenadas en bodega o entregadas
respectivamente. Con esta herramienta se puede evaluar la eficiencia (dividiendo la
produccion alcanzada entre la meta de produccién), con ello se puede evaluar el
cumplimiento del plan de produccion planificado o si se debe realizar ajustes que
beneficien la planificacion estipulada.

La finalidad de utilizar de estas hojas de control, se pretende una mejor planificacién de
inventario, existencias en todo momento y coordinar el tiempo de produccion y el stock

necesario y requerido en la planificacion.
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También, se realizé una hoja de control para la orden de trabajo y envio; en ésta el pedido
que se recibe por parte del pedido del cliente, debe coincidir con la cantidad de colchas
enviada. Esto se realiza para tener un control de que se entregé completo el pedido, en la

fecha establecida, y asi evitar insatisfacciones por parte de los clientes.

Las hojas de control a utilizar se recomiendan llevar un control general utilizando
herramientas electronicas como una hoja electronica de Excel, o un sistema tecnolégico
similar, con el motivo de facilitar el registro y realizacion de célculos, y también evitar

desperdicio de papel.
Usos y aplicaciones:

La hoja de control o de recogida de datos se construye en funcién de los objetivos y de la

finalidad, que pueden ser muy diversos de una situacion a otra:

Problemas relacionados con la seguridad industrial.

e Tipo y numero de defectos en las unidades producidas.

e Cantidad de producto fuera de las especificaciones dispuestas.
e Rendimiento de una secuencia de operaciones.

e Valoracion completa o en detalle de un problema.

e Grado de influencia sobre un problema de aspectos tales como el turno del operario,

los materiales, las maquinas, etc.
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Figura 4-10. Ejemplo de hojas de control.
. SumATEX

Proceso: Fecha:

Identificacion: Hora:

Control realizado por:

Trabajador Cantidad | Tipo Talla Color Méquina utilizada Otras observaciones
Cantidad Total

Fuente: (Rabanales K. L., 2011)
Realizado por: Autor

Las respectivas hojas de control se pueden visualizar en el Anexo I.

4.3 Rendimiento del sistema de produccién actual y el propuesto

La evaluacion del rendimiento de la planta textil es un analisis comparativo de la situacion
actual de produccién que maneja la empresa, y el impacto que tiene la implementacién
del plan de produccion propuesto en la presente investigacion.

108



Grafico 4-26 Evaluacion del rendimiento de la linea de pijama

Rendimiento L. Pijama
1200

1000
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400
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1 3 5 7 9 11131517 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51 53 55 57

Propuesta Actual

Realizado por: Autor

Con el plan de produccion propuesto se estructura tiempos de adquisicion de materiales
considerando el costo por el almacenamiento en la linea de pijama, se incrementa la
produccién en los meses de abril, mayo, noviembre y diciembre, representando un

incremento significativo para la empresa textil.

Capacidad utilizada(Producida)

*100

Indice de la capacidad productiva = ———— —
Mejor nivel de operacién (Programada)

Indice de la capacidad productiva = %*100

Indice de la capacidad productiva =90,89 %

El indice de productividad es alto y con un 90,89 por ciento presenta favorable el incremento de

la productividad analizada en la linea de pijama.
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Grafico 4-27 Evaluacion del rendimiento de la linea blanca.

Rendimiento L. Blanca
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Propuesta Actual

Realizado por: Autor

Con el plan de produccion propuesto se estructura tiempos de adquisicion de materiales
considerando el costo por el almacenamiento en la linea blanca, se incrementa la
produccién en los meses de abril, mayo, noviembre y diciembre, representando un

incremento significativo para la empresa textil.

Capacidad utilizada(Producida)

*100

Indice de la capacidad productiva = ——— —
Mejor nivel de operacion (Programada)

Indice de la capacidad productiva = %61’;6*100

Indice de la capacidad productiva =90,64 %

El indice de productividad es alto y con un 90,64 por ciento presenta favorable el incremento de

la productividad analizada en la linea blanca.
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Grafico 4-28 Evaluacion del rendimiento de la linea salida de bafio

Rendimiento Salida de bafio
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Propuesta Actual

Realizado por: Autor

Con el plan de produccion propuesto se estructura tiempos de adquisicion de materiales
considerando el costo por el almacenamiento en la linea salida de bafio, se incrementa la
produccién en los meses de abril, mayo, noviembre y diciembre, representando un

incremento significativo para la empresa textil.

Capacidad utilizada(Producida)

Indice de la capacidad productiva = *100

Mejor nivel de operacién (Programada)

2619,09

Indice de la capacidad productiva = W*loo

Indice de la capacidad productiva =90,75 %

El indice de productividad es alto y con un 90,75 por ciento presenta favorable el incremento de

la productividad analizada en la linea de salida de bafio.
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4.4 Conclusiones

4.5

Por medio del estudio realizado en la planta de produccidn, se determiné que la
baja productividad y eficiencia se deben a que no hay un método de planeacion y
control de la produccion establecido, ademas a través de la observacion de los
procesos, tanto como factores externos e internos se pudieron conocer a detalle

los procesos actuales que permitieron elaborar el analisis FODA

Se realizo el estudio de métodos y tiempos para determinar el tiempo de
produccion de las lineas mas importantes, y mediante la aplicacion de tiempos de

holgura de los trabajadores se calcul6 el tiempo estandar de produccion.

Se determino que las principales causas de tiempo muerto que inciden en la baja
eficiencia y productividad son los paros por falta de material, paros por cambios
de produccion y los paros por la busqueda y traslado de materia prima hacia la

confeccion.

Se elabor6 una propuesta de planificacion y control de la produccion, la cual
consiste en la proyeccion de las ventas, el plan maestro de produccion, el plan de
requerimientos de materiales y la planificacion agregada (estrategias de

produccion).

Recomendaciones

Documentar los métodos de planeacion y control de la produccion a implementar

para futuros intereses, y determinar el nuevo analisis FODA.

Actualizar frecuentemente los diagramas de operaciones, teniendo en cuanta sus

respectivas holguras de los trabajadores.

Llevar a cabo la planeacién y programacion de la produccion y hacer los ajustes
necesarios, con el fin de satisfacer la demanda adecuadamente, sin tener faltantes
ni excedentes de produccidn, que puedan tener un impacto negativo en la empresa,

tanto en sus costos con su imagen que proyectaria hacia sus clientes.

Escoger en una estrategia de la planeacion agregada, debido a que todas beneficia

a la empresa.
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