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RESUMEN

Las Pymes se desenvuelven en un mercado exigente, la eficiencia de la
productividad logrard que estas se mantengan y puedan seguir creciendo, entre
las causas para que las Pymes quiebren se debe a que no logran cumplir con

las expectativas de sus consumidores.

Comercial JIV es una microempresa productora y comercializadora de muebles
en MDF localizada en la ciudad de Ambato, los principales mercados en los que
tiene cobertura son Ambato, Latacunga, Pillaro, Riobamba y Guaranda, pero al
ser una pequefia empresa no logra cumplir abastecer a todos sus clientes, por
lo que es importante considerar los tiempos y movimientos, que se emplean en
el proceso productivo y como estan relacionados con los costos de produccion,

de tal modo, que se detecte cual es el proceso que retrasa la produccion.

La metodologia de investigacibn se basa en un enfoque mixto, con una
investigaciéon documental y de campo, un nivel de investigacién descriptivo,
ademas, el estudio esta sustentado con entrevistas y encuestas que permiten

conocer cual es la situacion actual de la empresa.

Esperando como resultado aportar a la empresa con un nuevo sistema de
tiempos y movimientos basados en la informacion obtenida, aplicados a cada
proceso productivo y que no alteren a los costos de produccion, logrando de esta

manera cumplir con la demanda de los clientes.

Palabras clave: tiempos, movimientos, costos, produccion.



Vii

ABSTRACT

Small and medium business operate in a demanding market, the efficiency of
productivity can ensure that these are maintained and can continue to grow,
among the causes for the failure of SMEs is because they fail to meet the

expectations of their consumers.

Comercial JIV is a microenterprise producer and marketer of furniture in MDF
located in the city of Ambato, the main markets in which it has coverage are
Ambato, Latacunga, Pillaro, Riobamba and Guaranda, but being a small
company can not meet supply all its customers, so it is important to consider the
times and movements that are used in the production process and how they are
related to production costs, so that it is detected which is the process that delays

production.

The research methodology is based on a mixed approach, with documentary and
field research, a level of descriptive research, in addition the study is supported
by interviews and surveys that allow to know what is the current situation of the

company.

Hoping as a result to contribute to the company with a new system of times and
movements based on the information obtained, applied to each productive
process and that do not alter the production costs, achieving in this way to fulfill

the demand of the clients.

Keywords: time, movements, costs, production.
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INTRODUCCION

Las empresas dedicadas a la produccion de muebles, se encuentran en Estados
Unidos, Alemania y Japon, el principal pais exportador es Italia el cual tiene un nivel
de ventas superior al 50% de su produccién (Sanchez y Lascano, 2014). Por su
parte Ferreira comenta que en Latinoamérica la produccion de muebles es diversa
y que la mayoria de empresas, se encuentran en el rango de pequefias y medianas
empresas, pero que el sector se ve afectado por el aparecimiento de empresas
extranjeras, en Uruguay la produccién de muebles es escasa, porque los materiales
forestales son utilizados principalmente en la elaboracion de papel, en Paraguay las
empresas estan conformadas por familias que buscan emprender y en este pais los
productos son destinados para la localidad, por otra parte Peru es un pais en el que
la produccion es mas artesanal y el desarrollo de este tipo de empresas no ha

mejorado.

A nivel mundial las empresas de muebles, se encuentran presentes en varios paises
desarrollados, los cuales, se dedican a exportar e importar productos, mientras que
en América Latina las principales empresas son pymes familiares, que se dedican
a producir y vender muebles para poder desarrollarse, el aprovechamiento de la

materia prima y materiales les permite mejorar sus productos y costos.

En el Ecuador la produccién de muebles para el hogar, incrementé y mejoro,
inicialmente la competencia no era muy representativa, la tecnologia, que se
utilizaba en los procesos productivos no era la adecuada lo que causa un retraso en
la produccion y en la entrega de los productos, la inflacion en el pais que provocaba
gue los precios, se incrementen ocasionaba que los costos varien, en cuanto a
publicidad no era considerada de importancia, una de las ventajas de este tipo de
empresas es la oferta de puestos de empleo, se diminuye el indice de desempleo

del pais (Gulan y Salazar, 2009).

Para el Ecuador la produccion y venta de muebles se ha desarrollado, pero la
mayoria de empresas al ser pequefias y medianas no cuentan con procesos
productivos muy eficientes, el desarrollo tecnolégico es una puerta de acceso para

mejorar los procesos de produccion y los productos, si una empresa no es



productiva no crecera ni serd competitiva en el mercado en el, que se desenvuelve,
la economia del pais, también, se beneficia si, se consideran nuevos métodos de
produccion y no Unicamente en las empresas productoras de muebles, si no en

todas las empresas manufactureras.

En la provincia de Tungurahua, se producen y comercializan muebles, los cuales
son muy reconocidos y demandados en el pais, segun el Ministerio de Transporte y
Obras publicas (2017), la parroquia Huambal6é es conocida como la Capital del
mueble, llamada de esta manera por la destreza que tienen las personas para
producir un mueble, de tal manera, que se considera que la produccion, venta e
incluso exportacion de muebles ocupa el 60% en cuanto a las actividades a las, que
se dedican los ciudadanos de la parroquia, la fabricacion de muebles empezé desde
hace 20 afios y con el paso del tiempo ha mejorado en cuanto a calidad y modelos,
las actividades de produccion benefician a la economia tanto de la parroquia como

de la provincia.

Las empresas productoras de muebles en la provincia de Tungurahua se centran
en la parroquia de Huambald, los productos, que se ofertan son de buena calidad lo
gue provoca que los clientes los prefieran, pero esta ciudad no es la Unica
encargada del sector productor de muebles, en varios de los cantones de la
provincia existen pymes, que se dedican a elaborar y vender muebles, tal es el caso
de Comercial JIV ubicada en la ciudad de Ambato es una pequefia empresa familiar
gue pretende llegar a varias provincias del pais con los productos que ofertan, pero
los procesos de produccién no son muy eficientes para el cumplimiento de la

demanda.

Comercial JIV, no logra abastecer los pedidos de todos sus clientes, sin embargo,
se considera que la capacidad de produccién esta en su maximo nivel. Para mejor
entendimiento del problema, se establece la siguiente pregunta: ¢Qué factores
influyen en la productividad y la toma de decisiones internas de la empresa

Comercial JIV?



Para el cumplimiento de la investigacion, se consideran ciertos objetivos que
permitan resolver de mejor manera el problema a investigar, estos objetivos son los

siguientes:

Objetivo General.
Determinar tiempos y movimientos en los costos de produccion y su incidencia en
la productividad de muebles de la empresa Comercial JIV.
Objetivos Especificos

e Analizar los referentes teéricos relacionados con la productividad, tiempos y

movimientos que inciden en los costos de produccién.
e Evaluar la situaciéon actual de la productividad en la empresa.
e Proponer un modelo de determinaciéon de costos basado en tiempos y
movimientos que contribuya al mejoramiento de la produccion.

De tal manera que para lograr cumplir con los objetivos el estudio, se sustenta con
un enfoque mixto, el cual es cualitativo por el estudio de movimientos y tareas que
realizan los operarios de la empresa, mientras que es cuantitativo por el estudio de
tiempos y costos y de produccién en un determinado periodo de tiempo, se aplica
una investigacion de campo para conocer el estado actual de la empresa y obtener
informacion veridica y util para la investigacion, ademas, se aplica una investigacion
documental para que mediante documentos, revistas, articulos y libros, se amplie
los conocimientos en cuanto a produccioén, productividad y costos.
Las técnicas para recolectar informacion aplicadas son: encuesta, con la cual, se
pretende obtener informacion directa, se aplica a los operarios que laboran en los
procesos productivos y el jefe de produccién que, también, estd inmerso en los
procesos, Yy la entrevista, con la cual, se obtiene informacién de la persona que
conoce la empresa en este caso el gerente general de Comercial JIV, finalmente,
en cuanto al nivel de investigacion es descriptivo, porque se describen los procesos
productivos y las actividades, que se realizan.
La investigacion es muy importante para la empresa, debido a que mediante ella,
se distinguiran actividades y tiempos que retrasen la produccién, o factores que no
permitan que los trabajadores cumplan con sus obligaciones de manera eficiente, y

en base a ello calcular los costos de produccion, se logra asi cumplir con los pedidos



de los clientes, aumenta la productividad y optimiza los recursos, de esta manera
Comercial JIV podra tomar mejores decisiones internas tanto para el presente como

para el futuro de la empresa.



CAPITULO I. ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA

1.1. Principales conceptos de contabilidad de costos en empresas
industriales.
Es indudable que el hombre siempre ha tenido la necesidad de conocer sobre el
funcionamiento de sus transacciones, de tal manera que ided una herramienta que
le permiti6 manejar de manera efectiva todos sus movimientos econémicos. La
contabilidad es una ciencia antigua, que con el aparecimiento del comercio mejoro,
pero fue hasta el ano 1494 que Lucas Pacioli propuso “Métodos Contables”, desde
entonces surge el aparecimiento de la partida doble, da paso a nuevos estudios que
aportan al perfeccionamiento de la contabilidad (Casal y Viloria, 2007). El estudio
de contabilidad empieza como algo empirico, el hombre en su afan de satisfacer
sus necesidades, crea una herramienta importante para el control de sus cuentas.
Posteriormente comienzan a surgir nuevas necesidades, aparece la contabilidad de

costos.

Por su parte Chacon, Bustos y Rojas (2006), sefialan que: La contabilidad de costos
surge como complemento de la contabilidad financiera, para el control de
inventarios, productos en proceso y terminados, en la época de la revolucion
industrial aparecen nuevas necesidades de informacion como por ejemplo: el precio
de todos los procesos, que seguira un producto para su transformacién, da paso a,
gue se den los primeros célculos de costos unitarios en cada proceso productivo, lo
cual facilitaria la valoracion de las existencias, ademas de, que se buscaba

incorporar dicha valoracion en los estados financieros.

Las actividades, que se realizaran en las empresas industriales son diferentes,
puesto que cumplen con un proceso de produccién, el cual consta de varias fases,
gue se seguiran. Al momento que la contabilidad general, se anexa a la contabilidad
de costos, los gerentes verificaran y controlaran si se cumplen con los estandares
establecidos, si sus trabajadores son eficientes e incluso si los productos que son
elaborados, se encuentran de acuerdo a lo planificado, la informacion obtenida sirve

para un adecuado manejo de la empresa.



En la actualidad las empresas han sufrido un gran cambio, debido a la globalizacion,
la innovacion tecnologica y la economia de los paises, la contabilidad de costos
seria la solucién a varios problemas a los, que se han enfrentado las empresas
productivas, pero de qué manera y porqué es tan necesaria. Por consiguiente,
Jiménez (2010), conceptualiza a la contabilidad de costos como: Una técnica que
facilita el célculo del costo de transformar materia prima en la elaboracion de un
producto final, o brindar un servicio. Asimismo, Rojas (2007), indica que la
contabilidad de costos es aquella que mediante informacion demuestra el costo
durante el proceso de produccién de un producto en especifico y de qué forma, se

genera dicho costo en cada operacion, que se desarrolla en la produccion.

Cuadro 1. Propésitos de la contabilidad de costos

Propdésitos Descripcion

Fuente de informacion Interno: La informacion sobre los costos de produccion, para con ello
para evaluacion de la determinar la utilidad de la empresa.

gestion de la empresa _ _
Externo: Informacion para grupos de interés.

Fuente de planificacion | La informacion brindada por la contabilidad de costos, le permitira al
gerente determinar si los presupuestos establecidos con anterioridad,

se han cumplido de acuerdo al trabajo, que se ha realizado.

Fuente de control Determinar la eficiencia de los procesos productivos mediante

informes.

Establecer precios de Considerar que el mercado es el principal fijador de precios, pero se

venta sabra sobre los costos que incurre la empresa.

Toma de decisiones En base a la informacion aportada por la contabilidad de costos, se
definira lo que es beneficioso para la empresay lo que no lo es.

Fuente: elaboracion propia a partir de Laporta (2016).

En sintesis, la contabilidad de costos es una herramienta que sirve para determinar
de manera mas eficiente y rapida cual es el costo por la fabricacion de cierto
producto, de tal forma que con esta informacion, se puedan establecer precios de
venta que permitan a la empresa obtener utilidad. En el estudio de la contabilidad




de costos, se considera lo que es costo, para lo que Napoles (2016); Verdin (2016)
y Garcia (2008), definen al costo como, la valoracidon econémica de los recursos
utilizados y las operaciones de produccion que intervienen para la elaboracién de
un producto o prestacién de un servicio. El costo es considerado como la cantidad
de dinero, que se invierte para posteriormente obtener un beneficio, en las
empresas de produccion, se utilizan los costos para definir cuanto se ha entregado

de dinero por recursos que permiten la elaboracion de un producto.
Clasificacion de los costos

En las empresas, se encuentran presentes varios tipos de costos. Segun Garcia

(2008), los costos se clasifican en:

e Lafuncidn en que se incurre

Costos de produccion: Son generados en el proceso de transformar la materia

prima en el producto final.
Costos de venta: Se relacionan con la comercializacion de los productos.

Costos de administracion: Estos costos van de la mano con la administracion y el

manejo de la empresa.

Costos financieros: Se originan por la obtencion de recursos que son ajenos a la

empresa, pero que sirven para su desarrollo.

e Su identificacion

Costos directos: Son aquellos costos, que se determinaran con los productos

terminados.

Costos indirectos: Son los costos que, no se determinaran con los productos

terminados.

e Periodo en que se llevan al estado de resultados

Costos del producto o inventariables: Se relacionan con la produccion y, se

anexan a los inventarios: de materia prima, productos en proceso y productos



terminados. Los costos, se presentan en el estado de resultados cuando los

productos se venden.

Costos del periodo o no inventariables: Son costos, que se distinguen en un
tiempo determinado y, no se relacionan con los productos terminados, pero si con
lo que tiene que ver con las ventas y la administracion, estos costos son

presentados en el estado de resultados en el periodo en el cual se incurren.

e Respecto al volumen de produccion o venta de articulos terminados

Costos fijos: Costos, que se mantienen constantes un periodo de tiempo, sin

relacionarse con el volumen de produccion.
Costos variables: Son costos que cambian en base al volumen de produccion.

Costos mixtos: Como su nombre lo indica contienen caracteristicas tanto de costos

fijos como variables.

e Momento de determinacion

Costos historicos: Son costos, que se determinan posteriormente a la finalizacion

del periodo de costos.

Costos predeterminados: Se determinan con anterioridad a la finalizacion del

periodo de costos 0 en su transcurso.
Costos y gastos

Adicional a los costos, en cualquier tipo de empresa, se tiene gastos, los cuales son
confundidos entre si, pero que a pesar de tener similitudes no son iguales. Por lo
tanto, Gonzalez (2015), expresa que le gasto es el dinero que hemos invertido en
algo que nos ha brindado un beneficio, o ha satisfecho una necesidad, pero con el
paso del tiempo ha terminado. Por su parte Vallejos y Chiliquinga (2017), comentan
gue los gastos son consumidos para la administracion, venta y financiamiento en
las empresas. Es decir, los costos y los gastos tienen relacion entre ellos, pero no

tienen una misma finalidad.



Cuadro 2. Diferencia entre costo y gasto

Costo Gasto

Se relaciona Unicamente Se relaciona con la
con la produccién. venta, administracion y

financiamiento.

Se incorporan al Se encuentran
inventario y, se ven presentes en el estado
reflejados en los estados de resultados.
financieros.

Fuente: elaboracidon propia a partir de Garcia (2008).

Los elementos del costo son elementos esenciales para la produccion de un bien o

la prestacién de un servicio, y los clasifica en materiales directos, mano de obra

directa y costos indirectos de fabricacion (Arias, Portilla y Bernal, 2008), los

elementos del costo permiten identificar de manera eficaz el costo de un producto o

servicio, de tal manera que, mediante estos tres elementos, se considere cada costo

incurrido en un proceso productivo. Segun Garcia (2008), forman parte del costo de

produccion y los clasifica como: materia prima, mano de obra y cargos directos.

Segun Arias et al. (2008) se clasifican en:

Materiales directos o materia prima directa (MPD): Materiales que
intervienen directamente en la produccion, tienen las siguientes
caracteristicas: se lo indentificara a simple vista en el producto elaborado; el
valor es representativo; su uso es importante en el producto.

Mano de obra directa (MOD): Es el salario mas los beneficios sociales que
reciben los operarios, que se encargan de transformar la materia prima en el
producto final.

Costos indirectos de fabricaciéon (CIF): Estan conformados por: los
materiales o materia prima y mano de obra indirecta, ademas, otros
desembolsos necesarios para la produccién como, por ejemplo: Seguros de

fabrica, depreciaciones, servicios béasicos, entre otros.



10

Esquema 1. Costo total de produccion

e Materiales directos

e Mano de obra _

Costos de .
L, directa )

produccién e Materiales y mano
Costo e Costos indirectos de obra indirecta.
total de fabricacién e Servicios béasicos

) - e Seguros
e Depreciacion:
_ maquinaria, edificios.

e Administracion
Costos de _

distribucion
(gasto)

e Ventas

¢ Financieros

Fuente: modificado a partir de Vallejos y Chiliquinga (2017).

Costo de materia prima directa

Al respecto Pastora, Armas y Chasi (2017), manifiestan que la importancia de
controlar el inventario es por la obtencion de utilidades, porque,se obtienen por
medio del volumen de ventas o de unidades producidas, el controlar inventarios
consiste en una toma fisica, que se realizara para evitar que haya pérdidas en las
empresas, los principales métodos para la valuacion de inventarios son: el método
PEPS primeras en entrar primeras en salir, UEPS ultimas en entrar primeras en salir
y el método promedio ponderado. En este sentido, para un buen rendimiento de las
empresas, que no haya pérdidas en cuanto a los inventarios, mucho menos en las
utilidades, y estas logren crecer y ser representativas en el mercado, se aplicara
uno de los métodos de control de inventarios antes mencionados, los cuales se

describen a continuacion:
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Esquema 2. Métodos de valuacion de activos

. . Método Promedio
Método PEPS Método UEPS ponderado

Para el calculo de costos +Las salidas de las unidades +El costo se obtiene al dividir
los precios unitarios de las toman el valor de sus el costo total de existencias

primeras mercancias se mismos precios de compra para la cantidad total de
utilizan primero, el costo de y las existencias toman el existencias, el precio

venta corresponde a los valor de los primeros obtenido se modifica
precios antiguos, mientras precios de compra. cuando se realizan
gue las unidades existentes compras con diferente valor
se valoran con los primeros unitario.

precios de compra.

Fuente: elaboracion propia a partir de Aguirre y Mero (2013).

Los métodos de valuacion son aplicados en las tarjetas kardex, en las cuales, se
encuentra detallado cada producto, el método aplicado ya sea PEPS, UEPS o
promedio ponderado, ademas, de ello, se encuentran las entradas, salidas y
existencias con su respectiva fecha de transaccién, el detalle, cantidad, valor

unitario y el valor total.
Costo de mano de obra directa

Son las actividades realizadas por el hombre las cuales contribuyen directamente
con la transformacion de materia prima (Garcia y Masabanda, 2015). Por
consiguiente, el costo de mano de obra, se obtiene de los sueldos y beneficios del
recurso humano que colabora con el proceso de produccion, cuyos valores, se ven

representados en un rol de pagos.

e Roldepagos: Es unregistro en el cual el empleador detalla todos los valores
a pagar a un trabajador por su remuneracion la cual esta constituida por su
sueldo y los beneficios sociales, pero, ademas, de ello, se muestran los
valores a descontarse por multas, prestamos, entre otros; este documento es
entregado al trabajador mensualmente para tener evidencia del pago

mensual y que no existan problemas futuros (Araujo y Zambrano, 2018).

El rol de pagos es un documento elaborado por la empresa primeramente para
contar con todos los datos sobre el desembolso por el costo de mano de obra, vy,

también, para asegurarse de cumplir con sus obligaciones con cada uno de sus
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trabajadores al cancelar su remuneracion conforme a lo, que se encuentra previsto
por la ley y no tener inconvenientes con ningun ente controlador, ni con su equipo
de trabajo. A continuacion, se presenta el registro contable necesario en el cual, se
expresen los valores monetarios utilizados para el pago a los trabajadores en base

a su rol de pagos:
Costos indirectos de fabricacion

Para Arias, Portilla y Henao (2010), son aquellos costos que estan formados por
materiales indirectos, mano de obra indirecta y aquellos desembolsos que son
importantes para algunos requerimientos del proceso de produccion, como los, que
se mencionan, a continuacion: servicios publicos, alquiler de planta, seguros de

planta, entre otros.

Los costos indirectos de fabricacién no son faciles de identificar, debido a que son
costos que a pesar de no estar involucrados de manera directa en la produccién son
necesarios para el calculo del costo total porque, se incurren en ellos al igual que
los costos de produccion, y el calculo de estas muchas de las veces suele ser

confuso, pero es necesario dentro de la asignacion de costos.

Segun Bravo y Holguin (2014), los CIF, se reparten a todos los productos utiliza una
tasa predeterminada o de asignacion, al momento de asignar los costos indirectos
de fabricacion, se tomara en cuenta que para que no haya errores, se hara de un
solo producto, la tasa corresponde a la totalidad de los CIF dividido para el nimero
de unidades producidas. La tasa de distribucién facilita la asignacion de los costos

incurridos en el periodo de estudio y en base a la produccion obtenida.

Costos indirectos de fabricacion

Tasa de distribucion = - —
Volimen de produccion

e Depreciacion: Segun Tubon y Parra (2011), el depreciar los activos es
considerado como el costo que ha consumido un activo en un determinado
periodo de tiempo, muchas de las veces, se cree errGneamente que la
depreciacion es un método de valuacién de activos, para su calculo, se tienen

los siguientes métodos:
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Cuadro 3. Métodos de depreciacion

Método Descripcion

Linea Recta Consiste en dividir el costo del activo para sus

afos de vida util.

Suma de digitos A medida que pasan los afios el costo del

activo se disminuye.

Unidades producidas Se asigna un importe de depreciaciéon a cada
unidad producida, la cual estara expresada en

diferentes unidades de medida.

Acelerado Se trata de distribuir el valor de depreciacion
de un activo de manera acelerada, es decir,

disminuir el tiempo de vida util.

Fuente: elaboracidn propia a partir de Maldonado (2015).
Hoja de costos

La hoja de costos, se encarga de registrar y acumular todos los costos de
produccion, en base a una orden de trabajo o peticién (Mufioz, Espinoza y Campos
2017). Los costos totales, se ven reflejados en esta hoja, la cual, se considerara
como una guia, de tal manera, que se permita mediante esta determinar el costo
unitario y en base a esto y al porcentaje de utilidad que margine la empresa, se

pueda fijar el precio de venta.
Estado de resultados

Segun Gonzélez, Quintanillay Sdnchez (2012), el estado de resultados es, también,
denominado estado de pérdidas y ganancias, el cual indica detalladamente el
resultado obtenido de un ejercicio, es decir, los resultados obtenidos de una
empresa en cuanto a sus costos, ventas y gastos en un periodo determinado, pero,
se mencionara que la presentacion del estado de resultados comUunmente se la
realiza cada afo, del 1 de enero al 31 de diciembre. Por su parte Zapata (como se
citd en Orozco y Soldrzano, 2019) comenta que el estado de resultados de la calidad

de gestion de una empresa, en vista de que si, se maneja adecuadamente todas
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Sus cuentas, activos y sus costos y gastos la empresa obtendrd ganancias, de lo

contrario si, no se realiza un buen control, se cosecharan pérdidas.

El estado de resultados, es utilizado en las empresas para determinar el monto de
ingresos y egresos que esta ha tenido en un periodo de tiempo, usualmente se lo
realiza al término del afio calendario, y la importancia de su elaboracion es visualizar
si durante ese tiempo la empresa ha logrado tener pérdidas, llego a su punto de
equilibrio, o pérdidas, para de esta manera verificar cual es el motivo de dichos

resultados y mejorarlos posteriormente.

1.2. Estudio de tiempos y movimientos para contabilidad de costos

Desde la antigiiedad las empresas buscan aprovechar al maximo sus recursos
materiales y humanos porque estos influyen de manera directa en su productividad,
conjuntamente con la contabilidad de costos pretenden, ademas, de mejorar sus
procesos productivos, disminuir sus costos de produccion, sin afectar a la calidad
del producto terminado, en vista de que esto ocasionaria pérdidas para la empresa,
pero varias de las veces se han preguntado como hacerlo, las grandes empresas
tienen estudios previos ante cualquier situacion en el mercado, mientras que las
pequefias empresas no siempre consideran la importancia de aplicar nuevos

métodos productivos que los beneficien e impulsen al desarrollo.

La contabilidad de costos al ser una herramienta de gran importancia en las
empresas industriales, busca nuevas formas de asignar los costos productivos, para
ello, se estudia algunos métodos de optimizacion de recursos y mejoramiento de
definicion de tareas, actividades u operaciones, mientras, que se cumplen con los

objetivos de produccion.
Ingenieria de métodos

Es un conjunto de procesos aplicables a todas las operaciones de trabajo ya sea
directo o indirecto, para poder determinar posibles fallas y aportar con mejoras para
el trabajo y que permitan cumplir con el mismo el menor tiempo y que la inversion
por unidad producida disminuya, el objetivo fundamental de la ingenieria de

métodos es incrementar las utilidades en las empresas, se utiliza técnicas para
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medir el trabajo y analizar las operaciones, por ejemplo: se dividira las tareas en
algunos elementos de trabajo, y estudiar los movimientos, que se realicen para
eliminar los, que se consideren innecesarios, con la finalidad de encontrar una
secuencia de movimientos mas eficiente que permita que los procesos sean mas

sencillos (Ustate y Peia, 2007).

Con la aplicacion de la ingenieria de métodos los procesos productivos, se vuelven
méas eficientes, debido a, que se eliminan de manera definitiva las actividades que
puedan retrasar la produccion, de tal manera, se considera de mucha importancia
dado que todas las empresas buscan aumentar sus utilidades, es decir, si se
agilizan los procesos productivos, la produccion, se incrementara, por ende, la
comercializacion de sus productos o servicios aumentaria y la utilidad, se elevaria

con ello.

Esquema 3. Objetivos de la ingenieria de métodos

Mejorar la

Estandarizar los
procesos

Mejorar procesos y
procedimientos

disposiciény
disefio de la fabrica
y equipo de trabajo

Economizar el
esfuerzo humano y
reducir la fatiga
innecesaria

Economizar el uso
de materiales,
maquinas y mano
de obra

Crear mejores
condiciones de
trabajo

Fuente: elaboracidon propia a partir de Quesada y Villa (2007).
Medicion de trabajo

Es una técnica que hace referencia a la fijacién de un estandar que es utilizado para
la realizacion de un trabajo, y toma en cuenta la fatiga de los trabajadores, los
retrasos inevitables durante la ejecucion de una tarea o de algin proceso en
especifico, la medicion de trabajo, se encuentra ligado directamente con la
ingenieria o estudio de métodos, debido a que buscan conjuntamente la eliminacion

de tareas y la disminucién de tiempos (Neira, 2006). Todas las empresas necesitan
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de controlar los tiempos, en vista de que esto facilita el control, planeacién y

elaboracion de presupuestos (Fernandez, Gonzalez y Puente, 1996).

La medicion de trabajo beneficia a las empresas, porque cada tarea o trabajo tiene
un tiempo fijado para ser cumplido, en el caso de que este, no se cumpla en ese
tiempo, se buscara cual fue el motivo de dicho retraso, ademas, de esto considera
gue como personas, se tienen necesidades personales, se siente cansancio tanto
mental como fisico al momento de trabajar, lo cual es importante tomar en cuenta

porque en muchos de los casos son este tipo de factores que retrasan la produccion.
Estudio de tiempos y movimientos

El estudio de tiempos y movimientos es una herramienta que tiene como finalidad
regularizar y definir estandares al trabajo encomendado, ademas, mejorar las
funciones de los operarios y la economia de las empresas, mediante un estudio en
base a un previo analisis de las condiciones de trabajo, en cuanto a tiempos y tareas

a cumplir (Cardona y Castrillén, 2016).

La aplicacién del estudio de tiempos y movimientos busca fijar estdndares de tiempo
para, que se cumplan durante la jornada de trabajo, los movimientos de los
operarios seran los necesarios para el cumplimiento de una tarea o proceso, se
busca el mejoramiento de los costos y la optimizacion de recursos, de tal manera
qgue, mediante esto, se pueda analizar como, se encuentran las empresas y el
rumbo que tomaran en un futuro no tan lejano. En la contabilidad de costos, se
analizan detenidamente los costos de produccién que incurren en un periodo
determinado, razon por la que el estudio de tiempos y movimientos permite obtener
informacion util para el calculo de dichos costos, ademas, de ello, se buscaran

soluciones para poder disminuir los costos aplicados en un producto o servicio.

Estudio de tiempos

Para Montesdeoca y Matute (2015), el estudio de tiempos es aquel que permite
medir el tiempo utilizado en una operacion, se toma en cuenta el tiempo estandar
definido para dicha operacion, y se considera, también, los retrasos inevitables

como son: la fatiga y las necesidades personales. De la misma forma Salazar (como
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se citd en Yuqui y Cabezas, 2015) explica que: es una técnica que pretende aportar
con el registro de tiempos y ritmo de trabajo de una operacion establecida, cuya
finalidad es obtener informacién sobre el tiempo utilizado para dicha operacién, y

verificar si, se cumple con el tiempo establecido por la empresa.

El estudio de tiempos tiene como funcion principal el determinar el tiempo, que se
ocupa de inicio a fin de una actividad, con el objetivo de identificar si, se cumplen
con los estdndares de tiempo, se considera que existen tiempos que retrasan la
produccion y los que, no se evitaran, este estudio servirA como guia en las
empresas para verificar si los operarios cumplen con su trabajo, si la maquinaria no
produce al mismo tiempo que antes, o Si es, que se cuenta con un trabajador que

no rinde de la manera que lo hacen los demas.

Por tal motivo Quesada y Villa (2007), comentan que los principales objetivos del

estudio de tiempos son los siguientes:

e Disminuir el tiempo empleado en la realizacién de trabajo.

e Mantener los recursos y disminuir los costos.

e Ofrecer al consumidor productos de calidad.

e Retirar o0 bajar la cantidad de movimientos, que se consideren innecesarios,
y por otra parte incrementar los que son necesarios.

e Valoracién Westinghouse: Se trata de calificar la manera de ejecutar el
trabajo por actividad y en base a los tiempos observados (Quesada y Villa,
2007). Para determinar la valoracion, se tiene una tabla preestablecida en el
anexo 4 con la cual, se establecen las calificaciones del trabajador en cada
actividad, operacion o proceso, esta calificacién se basa en algunos factores,
gue se consideran importantes para la realizacién del trabajo.
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Cuadro 4. Descripcion de factores de valoracion segun Westinghouse

Factores Descripcion

Habilidad Es la calidad y la eficiencia brindada por el trabajador al

momento de cumplir con su trabajo.

Esfuerzo Es la demostracién de voluntad del trabajador para hacer con

eficiencia su trabajo.

Condiciones | Son aquellas que afectan directamente al operario, es decir, el
medio en él, que se encuentra al momento de ejecutar con el
trabajo. Algunos de los factores que afectaran a las condiciones

de trabajo son: temperatura, ventilacion, ruido y luz.

Consistencia | Tiene que ver con lecturas fallidas del crondmetro al momento

de realizar el estudio de tiempos.

Fuente: elaboracion propia a partir de Pinzén (como se cité en Yuqui y Cabezas, 2015).

e Suplementos: Es una fase del estudio de tiempos en la que el investigador
conste de objetividad, pues las tareas necesidad de esfuerzo por parte de los
trabajadores, por lo que hay que considerar suplementos que permitan
remediar el cansancio y la fatiga ocasionados durante el trabajo. (Salazar,
2019).

Los suplementos permiten determinar mediante porcentajes establecidos, los
cuales, se evidencian en el anexo 3; el cansancio, la fatiga, y otros factores
gue retrasaran las actividades a realizar, con el calculo de suplementos, se
conocera el tiempo estimado en la ejecucion de un trabajo en especifico,
debido a, que se compensara por el tiempo, que se ha retrasado con la

ejecucion del trabajo.
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Cuadro 5. Clases de suplementos

Suplementos Descripcion

Béasicos o por Los seres humanos tienen sus necesidades
necesidades personales como: ir al bafio o tomar agua.
personales

Variables o por fatiga | Debido al uso de fuerza produce cansancio al
trabajador, se ocasiona que el rendimiento no sea el

mismo.

Inevitables Retrasos que, no se evitaran como, por ejemplo: el

dafo de una herramienta.

Fuente: elaboracion propia a partir de Garcia 'y Carrion (2012).

En el estudio de tiempos, se necesita del calculo de tiempos, para cumplir con los

objetivos de verificar el tiempo utilizado y disminuirlo, estos son los siguientes

tiempos a considerar:

Tiempo promedio o tiempo observado (TO): Segun Lema y Montalvo
(2015), es el tiempo tomado con un cronémetro, el cual es el promedio de los
registros tomados con la herramienta de medicion, los ciclos seran de 5 a 10.
La férmula, que se utiliza para el calculo del tiempo promedio u observado,

es la siguiente:

2de ciclos

To =— ;
numero de ciclos

Tiempo normal: Segun Krajewski & Ritzman (2000), es el tiempo utilizado
para cumplir con una actividad en condiciones normales. Para Beltran y
Escolar (1999), la formula para el calculo del tiempo normal es:
Tn=ToxV
Donde:
Tn = tiempo normal
To = tiempo observado
V = valoracion
Tiempo estandar: Segun Antonio, Vazquez, Medina y Cruz (2017), es el

tiempo utilizado por un obrero para efectuar una actividad, en condiciones
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normales, pero, ademas, de ello, se consideran los suplementos que afectan

al cumplimiento de las actividades. La férmula para su calculo es la siguiente:
Ts=Tnx*(1+5s)

Donde:

Ts = tiempo estandar

Tn = tiempo normal

S = suplementos

Estudio de movimientos

Segun Cruz (como se citd en Yuqui y Cabezas, 2015), consiste en el andlisis de los
movimientos del cuerpo al momento de cumplir con una tarea especifica, para
determinar que movimientos no son necesarios, este estudio, se une con el estudio
de tiempos para poder obtener un mejor rendimiento. Asimismo, Meyers (como se
Cito en Jijon y Sanchez, 2013), comenta que el estudio de movimientos consiste en
analizar cada uno de los movimientos realizados por una persona para el
cumplimiento de su tarea, de tal manera, que se puedan eliminar los movimientos

gue, no se consideren eficientes.

Para el cumplimiento de una tarea, se realizara varios movimientos, cada uno de
ellos ocupan un cierto tiempo, pero, se considerara que existen movimientos que
muchas de las veces no son de importancia para el cumplimiento de la tarea, y que
de igual manera consumen tiempo, retrasa el estandar de tiempo previsto. Mediante
el estudio de movimientos, se pretende clasificar los movimientos en necesarios,

innecesarios para posteriormente eliminarlos, y mejorar el cumplimiento de tareas.

e Movimientos fundamentales: Segun Haynard (como se cité en Jijon y
Sanchez 2013), son los denominados therbligs, los cuales constan de 17
movimientos, entre ellos, se encuentran eficientes e ineficientes. Describir
porque son eficientes e ineficientes Los cuales estan descritos en el anexo

ndmero 5.
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Para el registro de los movimientos de un proceso, se aplicaran ciertas técnicas
gue faciliten la identificacion de cada movimiento, las técnicas, que se aplican

son: diagrama de flujo y cursograma analitico.

e Diagrama de flujo: Es una representacion grafica de un proceso, este se
encarga de demostrar paso por paso el cumplimiento del proceso en
cualquier tipo de empresa, sea esta de produccion o servicios (Manene,
2013). Los diagramas de flujo presentan cada movimiento, que se hace para

llegar a un fin, mediante estos, se seguird una secuencia légica y ordenada.

Cuadro 6. Simbologia para diagramas de flujo

Simbolo Descripcién

Simboliza el inicio o fin del proceso

Representa: actividad o tarea.

consta de dos respuestas: si 0 no.

C Significa una condicién, una pregunta que Unicamente
—

Simboliza la direccién que toman las actividades u

operaciones.

Indica un proceso complejo cuya explicacién, se

desarrollara en otro documento u otro diagrama de flujo.

Representa algin documento o informacion de entrada y

salida.

hacia una base de datos.

Representa un conector de pagina.

8 Indica una base de datos, se muestra la entrada y salida

Fuente: elaboracion propia a partir de Ramonet (2013).

El flujograma facilita la identificacion de cada tarea en un proceso, los

simbolos presentados en la tabla anterior, permiten la representacién gréafica
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de los procesos, en las empresas industriales la aplicacion del diagrama de
flujo, se relacionara de proceso a proceso, con conectores entre si.

e Cursograma analitico: Es un diagrama que representa el recorrido de un
producto o proceso sefiala todos los hechos en base a la simbologia que le
pertenezca (Rojas, Gutiérrez y Correa, 2012). Con ayuda del cursograma
analitico, se definira qué tipo de operacion, se realiza, ademas, de ello
evidenciar una descripcion de cada actividad realizada en ese proceso, este

diagrama consta de los tiempos de produccién, los movimientos y la distancia

recorrida.
Cuadro 7. Simbologia para cursograma analitico
Simbolo Descripcioén
Operacion: Demuestra las fases principales de un
O proceso, en este caso una pieza o material, se modifica.

Inspeccién: Se verifica la calidad de un producto o
material en especifico.

|::> Transporte: Indica el traslado de materiales u operarios
de un lugar a otro.
Espera: Representa tardanza en las tareas o procesos.

D Por ejemplo: trabajo suspendido en un determinado
momento del proceso.
Almacenamiento: Demuestra, que se deja un objeto en
algin lugar para almacenarlo.

Fuente: tomado a partir de Kanawaty (como se citdé en Rivera, Aguirre, Zepeda y Alfaro, 2017).

El cursograma analitico, que se evidencia en una tabla, demuestra la
interaccién de cada movimiento en base a la simbologia determinada, es
similar al diagrama de flujo, tiene algunas caracteristicas que los difieren
entre si.

e Objetivos del estudio de movimientos: De igual manera que el estudio de

tiempos tiene sus objetivos definidos, el estudio de movimientos persigue
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objetivos para beneficiar el lugar de estudio, muchos de los objetivos
definidos son similares, es por eso, que se complementa y, se compactan los

estudios de tiempos y movimientos.

Cuadro 8. Objetivos del estudio de movimientos

Objetivo Explicacion

Controlar el Se compara la produccion real con la produccion
comportamiento del estandar, la cual es definida con la ayuda de la
trabajador medicion de trabajo.

Planificar las Permite determinar la cantidad de mano de obra

necesidades de la fuerza | requerida.

de trabajo

Establecer la capacidad | Se considera la mano de obra, la maquinaria y

disponible materiales, se proyectara cual es la capacidad
disponible.
Establecer el costo o Los estdndares de mano de obra, materia prima y

precio de un producto o | demas costos son necesarios para el calculo de costo

servicio y precio.

Fuente: elaboracién propia a partir de Bustamante y Rodriguez (2018).

1.3. Analisis de los factores que influyen en la productividad de las pymes

En Latinoamérica, se considera que aproximadamente el 99% de las empresas son
consideradas como pequefias y medianas empresas (Pymes), y estas aportan a la
sociedad con el 67% de puestos de trabajo, lo que demuestra que la Pyme es
considera como generadora e impulsadora de desarrollo, y que la supervivencia de
las Pymes es de mucha importancia para la sostenibilidad de las economias y las

sociedades de los paises que conforman América Latina (Junburg y Tanco, 2017).

La economia de Latinoamérica, se encuentra en gran parte constituida por las
Pymes, dado que al ser pequefias y medianas empresas existiran varias en un pais,
aporta con empleo, contribuir con los impuestos causados por sus actividades
comerciales y, se ayuda de esta manera a que el pais en el qué, se encuentran

pueda desarrollarse. Se considerara que no todos los paises consideran de una
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misma manera a las Pymes, estas varian por el numero de empleados, de la

cantidad de ventas, y de los activos que estas poseen.

En el Ecuador las Pymes, aparecen en la década de 1950, sobresalen en la
produccion de tejidos, madera y alimento, las cuales ofrecian nuevos puestos de
trabajo. No obstante, las pymes fueron afectadas por las condiciones que limitaban
su crecimiento y desarrollo, debido a que, en esa época, no se contaban con normas
impuestas por la ley para dar paso a la conformacién de las pequefias y medianas

empresas (Carranco, 2017).

De tal manera, las pymes aparecieron como empresas productivas, pero
presentaban dificultades, que se consideraran hasta hoy en dia para que las
pequefias y medianas empresas no logren crecer, e incluso en muchas ocasiones
causaran la desaparicion de las empresas, a pesar de ello las pymes han
contribuido al aumento de interacciébn econémica, y, ademas, ayudan de varias
maneras a la sociedad, por tal motivo, se cuidara de estas empresas porque a pesar

de su tamafio son importantes para el desarrollo de los paises.

Segun Hidalgo, Proafio y Sandoval (2011), se define a una pyme “‘como una
empresa con ventas, volimenes de produccion moderados y que no cuentan con
altos capitales y tampoco disponen de un numero de personal elevado”. Por otra
parte, el servicio de rentas internas (como se cité en Guillen y Jaramillo, 2017) define
a las pymes como “el conjunto de pequefias y medianas empresas que, de acuerdo
a su volumen de ventas, capital social, cantidad de trabajadores, y su nivel de
produccion o activos presentan caracteristicas propias de este tipo de entidades

econdmicas”.

Las pymes, se diferencian entre si por las caracteristicas mencionadas, pero,
ademas, de ellos, se considerara, que se encuentran en todos los sectores
econdmicos, y al ser empresas pequefias y medianas son empresas familiares, que
se crean con el fin de emprender y desarrollarse con el paso del tiempo y del
desenvolvimiento de estas en el mercado, de tal manera que como, se manifesté

las pymes constituyen gran parte de la economia ecuatoriana.
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Cuadro 9. Clasificacion de las pymes

Clasificacion Micro Pequefa Mediana Grande
NUmero de empleados 1-9 10-49 50-99 >200

Valor bruto de ventas 100.000 | 1°000.000 1°000.000-5’000.000 | >5°000.000
anuales

Activos totales 100.000 | 100.001-750.000 750.001-4'000.000 >4’000.000

Fuente: Cédigo organico de la produccién, comercio e inversiones (como se cité en Ortiz y
Landazuri, 2015).

El Ecuador consta de una cantidad considerable de pequefias y medianas
empresas, al ser un pais pequefio, cuenta con varios emprendimientos, algunos de
ellos han logrado constituirse como una empresa, forma parte de las Pymes, que

son un grupo fundamental para el desarrollo de la economia ecuatoriana.

Al respecto Aguilar (como se citdé en Delgado y Chavez, 2018), comenta que: “las
Pymes tienen particular importancia en el Ecuador, no solo por las aportaciones a
la produccion nacional sino a su vez a la flexibilidad de adaptaciébn a nuevos
cambios ya sean de tipo tecnoldgico, social o de generacién de empleo”. Las
pequefias y medianas empresas presentan algunas caracteristicas que las
diferencian de las demas empresas, las constituyen dentro del grupo de las pymes,
y puedan ser identificadas con facilidad.

Esquema 4. Caracteristicas de las pymes

Capital social
proviene de una
persona o un
pequefio nimero de

Ca forma mas
comun en el
Ecuador es:

persona natural

obligada a llevar

Concentracion de
Pymes en sectores
con escasas
barreras de

socios. cantahilidad entrada.
e
capacitacion en Limitado acceso a prgcesos de
direcciony créditos financieros. desarrollo

administracion

tecnolégicos.

Fuente: tomado de Carranco (2017).
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Productividad

Segun Zambrano, Santana, Arrieta y Lara (2018), las pymes ecuatorianas han
pasado por momentos dificiles, como la caida de la economia en el afio 2016, segun
el informe del Banco Central del Ecuador se justifica por la disminucion del precio
del petréleo, la apreciacion del dodlar estadounidense, la ejecucion de las
salvaguardias con las reformas tributarias, y el terremoto que vivié en pais en él,
gue se vieron afectadas varias ciudades de la region costa, lo que ha incrementado
los niveles de desempleo hace, que sea mas dificil para los gerentes de las

pequefias y medianas empresas del Ecuador puedan sobresalir y mantenerse.

De tal manera, se considera que estos son factores externos que afectaran a la
produccion y comercializacion de las pymes, en vista de que son inciertos y, no se
los controlara o predeciran con el tiempo, las pequefias y medianas empresas
ecuatorianas, no se encuentran preparadas para este tipo de acontecimientos,
provoca asi que durante ese periodo de tiempo las Pymes, que se encargan de
producir bienes o servicios, no logren ser productivas, y en el caso de dedicarse a

la compra y venta de bienes y servicios, no logren comercializarlos.

Las pymes, que se dedican a la produccion de bienes y servicios, se determinaran
si son productivas o no, para lo cual se tendra claro lo que significa la productividad.
De este modo Medina (2013), define a la productividad como “la forma de utilizacion
de los factores de produccion en la generacion de bienes y servicios para la
sociedad” (p.112). Asimismo, Felsinger & Runza (como se cité en Carrera y Ruiz,
2015), sefalan que la productividad, se definira como: “una relacién entre recursos
utilizados y productos obtenidos y denota la eficiencia con la cual los recursos
humanos, capital, tierra, etc. son usados para producir bienes y servicios en el

mercado”

Por lo tanto, la productividad en una pyme tiene que ver con, que se utilicen de
manera eficiente cada uno de los recursos necesarios en cada proceso productivo,
y, que se pueda cumplir con los resultados esperados, es decir, si se plantea una
cantidad determinada de productos para el final de un periodo, se llegara a cumplir
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dicha cantidad con los recursos, que se hayan destinado para ese nivel de
produccion. El uso eficiente de los recursos y la optimizacion de los mismos,
ademas, de demostrar la productividad de una empresa la beneficia porque, se
incurren en menos costos, y, por ende, el producto final tendra un costo de

produccion menor y se logra, que se pueda ser competitivo en el mercado.

La productividad sera medida con algunos factores importantes en la produccion. Al
respecto Heizer & Render (2004), comentan que el calculo de la productividad sera
directo, esta sera medida por horas de trabajo utilizadas, por toneladas, entre otros;

la siguiente formula facilita la medicion de la productividad:

Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado

La medicién de la productividad, se relaciona con las unidades, que se han
producido en un periodo en especifico y el insumo que ha sido utilizado para la
produccion de dichas unidades, de tal manera que es aplicable para que las
empresas definan si cumplen con los objetivos, que se han planteado en cuanto a
la produccién, asimismo, para este calculo, se consideraran algunas variables que
afectan directamente a la productividad. Segun Heizer & Render (2004), las

variables son las siguientes:

e Mano de obra: Mejorar la contribucién por parte de la mano de obra,
determina si el personal con el que cuenta la empresa es el necesario.

e Capital: La inversion hecha para cumplir con los objetivos benefician o no a
la produccion.

e Administracion: Es responsable de asegurar que la mano de obra y el

capital sea utilizados eficientemente para incrementar con la productividad.



28

Cuadro 10. Factores que afectan a la productividad de las pymes

Factor Descripcion

Jornadas Las empresas tratan de trabajar méas horas con el afan de
laborales aumentar su produccién, pero no consideran el cansancio y
extensas la fatiga de los operarios ocasiona, que no sean productivos.

Es decir, no se trata de la cantidad de tiempo utilizada, si no

de la calidad aportada por los empleados.

Poca Si los empleados no estan actualizados no podran cumplir de
capacitacion manera eficiente con sus actividades asignadas, o la manera
laboral de hacer su trabajo sera obsoleta.

Actividades Se considera que el hacer varias tareas a la vez

multitareas incrementara la productividad de las empresas, pero al

hacerlo en lugar de mejorar, se interfiere con la

concentraciéon de los empleados en realizar sus tareas.

Periodos cortos Los empleados necesitan de un tiempo para descansar, pero
de descanso muchas de las veces las empresas no otorgan ese tiempo y
si lo hacen es por un tiempo corto, ocasiona que el personal

no cuente con energia suficiente al momento de trabajar.

Malas ¢ Clima organizacional: Si existe tension en el area
condiciones de trabajo sea entre empleados, o entre empleados
laborales y jefes.

e Herramientas de trabajo: Si, no se entregan las
herramientas y los materiales necesarios a tiempo,
provocara un retraso en la produccion.

e Espacio: El espacio que tiene el trabajador para
cumplir con su trabajo es importante, si no cuenta
con un espacio comodo y adecuado, el trabajador,

no se sentird cdmodo al realizar su trabajo.

Fuente: elaboracion propia a partir de Velasquez (2016).

En las empresas, los factores que afectan a la productividad seran externos e
internos, que son propios de la empresa y estos, se encontraran por negligencia de
la administracion e incluso presentarse en el proceso productivo. Al respecto Ortiz

y Landazuri (2015), sefiala que las pymes tienen un retraso tecnolégico, por lo, que



29

no se obtendran procesos de produccion eficientes, controles de calidad, y mucho
menos el producto final solicitado por los clientes, lo que hace que cada vez las
Pymes, se encuentren rezagadas del sector e incluso, se dara el termino de
actividades, porgue no tendrian la capacidad de comprar maquinaria que les facilite

el proceso productivo, en vista que en el mercado no tienen aceptacion.

En la mayoria de empresas productivas la maquinaria ha reemplazado el trabajo
manual, razon, por lo cual, estas estaran equipadas de maquinaria necesaria para
poder cumplir con los productos que han sido ofertados a los clientes. Las Pymes
al no contar con gran capital, ni inversionistas externos, no adquiriran los equipos y
maquinarias necesarias para su proceso productivo, e incluso el trabajo, se lo
realiza de manera empirica, la causa de que estas empresas no logren cumplir con

las expectativas del mercado.

Al igual que el recurso humano, los recursos fisicos, tecnolégicos son de gran
importancia y al no tener equipos y maquinarias que aportan en el proceso de
produccion, no se logra ser productivo, de igual manera si, se cuenta con
maquinaria o equipos en mal estado, deteriorados, o que ya hayan cumplido con su
tiempo de vida util, la productividad no sera la mas eficiente, puesto a que el
rendimiento de dichas maquinas no sera el mismo, o la produccion no lograra

cumplir con estandares de calidad.
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CAPITULO II. DISENO METODOLOGICO

2.1. Andlisis de los métodos, herramientas y técnicas tipos de investigaciéon
y enfoque

Tipo de investigacién y enfoque
Enfoque de la investigacién

El presente estudio pretende determinar los tiempos y movimientos en los costos
de produccién, para lo cual, se aplica el enfoque mixto, al respecto Ruiz, Borboa y
Rodriguez (2013), comentan que “el enfoque mixto es un proceso que recolecta,
analiza y vincula datos cuantitativos y cualitativos en un mismo estudio o0 una serie

de investigaciones para responder a un planteamiento”.

e Enfoque cualitativo

Se considera necesario la aplicacion del enfoque cualitativo, en cuanto a los
movimientos de la produccién, pues este permite que, mediante técnicas como
la observacién, o la aplicacidbn de una entrevista al gerente general 0 una
encuesta al personal del area de produccion, se logre detallar los procesos
productivos, desde su inicio hasta el final, ademas, de que ayuda a determinar
las actividades que realizan los trabajadores, facilita la interpretacion de toda la

informacion.

e Enfoque cuantitativo

El enfoque cuantitativo, se utiliza al momento de aplicar técnicas para la
medicion de los tiempos que tarda cada proceso de produccion, se considera la
eficiencia de los trabajadores, y algunos factores que puedan retardar o agilizar
la produccion, los datos, que se obtienen de la medicion son numéricos, los
cuales facilitan la determinacion de los costos de produccion en base al tiempo

y si, se optimiza los recursos.
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Modalidad de la investigacion

e Investigacion de campo

Se aplica este tipo de investigacion debido a, que se realizaran constantes visitas
a la empresa, se observara el proceso de produccion para poder determinar los
tiempos y movimientos empleados, y de esta manera obtener datos reales,
ademas, interactuar con el personal de la empresa que tiene mas conocimiento
en el é&rea, para determinar si existen tiempos muertos o actividades

innecesarias en el proceso productivo.

e Investigacion documental

Mediante fuentes confiables como: revistas, libros, articulos cientificos y
proyectos de investigacion realizados con anterioridad, que sirvan como guia 'y
permitan obtener informacién relevante que fundamente la investigacion,
ademas, de que ayuda a, que se adquieran mas conocimientos en el tema para
gue de esta manera, se pueda dar una solucion mas acertada al problema. La
investigacién documental permite sustentar mediante varios autores lo, que se
va a investigar, este tipo de investigacion, se aplicé en el capitulo uno del

presente proyecto de investigacion.
Niveles de investigacion

e Descriptivo

El estudio descriptivo, se trata de seleccionar un conjunto de conceptos o
variables y medir cada una de ellas de manera independiente con el fin de poder
describirlas, estos estudios tienen como fin especificar las caracteristicas mas
relevantes de personas, comunidades o cualquier otro tipo de fendmeno a
estudiar (Cazau, 2006).

Se considera este nivel de investigacion porque, se describen los procesos y
actividades, que se realiza en la empresa, para poder determinar los

movimientos, que se realizan, ademas, facilita el calculo de los tiempos en cada
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proceso. De tal manera que, mediante un andlisis, se logre encontrar los errores
con mas precision y rapidez.

Poblacién y muestra

e Poblacion

Segun Lépez (2004), la poblacién “es el conjunto de personas u objetos de los,
qgue se desea conocer algo en una investigacion”. Comercial JIV cuenta con un

total de 10 personas, entre las cuales, se encuentran: el gerente, contador y

operarios.
Tabla 1. Poblacion de la empresa
Descripcion Cantidad
Gerente 1
Personal administrativo y contable 1
Jefe de produccién 1
Personal de produccion u operarios 7
Total de personal 10
Fuente: elaboracién propia
e Muestra

Segun Malhotra (2004), la muestra es un subgrupo de la poblacion, que ha sido
seleccionado en base a criterios para ser parte de la investigacion, comparten
un conjunto de caracteristicas similares entre si. Debido a que la poblacion no
es tan grande, se ha considerado a tomar como muestra al total de la poblacion,

es decir, a las 10 personas que conforman la empresa.
Técnicas de recoleccion de informacidn

Se aplicaran las siguientes técnicas de recoleccioén de informacién que facilitaran el

proceso de investigacién, entre ellas, se encuentran:
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e Observacioén

Mediante una observacion detenida, se detectara los principales movimientos en
cada proceso productivo, el personal encargado, las actividades designadas a
cada empleado y los insumos utilizados en cada uno de los procesos, ademas,
se podra determinar mediante un cronémetro los tiempos de duracion de cada

proceso.

e Encuesta

La elaboracién de un cuestionario dirigido a los trabajadores de la empresa,
especialmente a los, que se encuentran dentro del proceso productivo, es decir,
los operarios y el jefe de produccion, para poder definir procesos importantes,
actividades necesarias e innecesarias, y plantear posibles soluciones. Para una
mejor recoleccién de la informacién, se utilizardn preguntas mixtas o abiertas,
en las cuales, se obtienen respuestas en base a la experiencia y al conocimiento
de la persona a la, que se le aplica el cuestionario, de tal manera que facilitara

la interpretacion de las respuestas obtenidas.

e Entrevista

Esta técnica de recoleccion permite interactuar directamente con la persona
encarga de la empresa, en este caso el gerente, mediante este instrumento, se
indagara informacion general de la empresa como el producto o los productos
gue son considerados como los mas vendidos para la empresa, y no a pesar de
gue, no se relacione directamente con los procesos de produccion la informacion
recolectada permita relacionarla con la transformacion de la materia prima en el

producto final.
Analisis de los resultados de diagnostico

La recoleccion de informacién de la empresa Comercial JIV, estd basada en dos
cuestionarios; una entrevista realizada al gerente general el sefior Celis Pilco, vy,
ademas, una encuesta, que se aplico a los operarios encargados de la elaboracion

de los muebles en MDF.
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e Interpretacion de la entrevista

Para la recoleccion de informacién, se realizaron 7 preguntas al sefior Celis Pilco
gerente de la empresa Comercial JIV, para tener un mejor conocimiento en cuanto
a la productividad, procesos, y tiempos. En cuanto a la pregunta 1, el sefior Celis
Pilco gerente de la empresa Comercial JIV, manifestd que la empresa oferta
muebles para el hogar, los cuales son: comodas, closets, aparadores, vestidores,
veladores, escritorios, e incluso diferentes modelos que en algunas ocasiones son

peticiones especiales de los clientes.

Con respecto a la pregunta 2, el producto estrella o el mas vendido en la empresa
son las cémodas, debido a que el precio del producto es accesible para los clientes.
La pregunta 3 que hace referencia al cumplimiento de los pedidos, para la cual, el
gerente de la empresa comento, que no se cumple a tiempo con las entregas de los
pedidos, se considera que no hay una buena organizacion e incluso, no se cuenta
con suficiente mano de obra, debido a, que se busca disminuir costos de

produccion.

Con referencia a la pregunta 4, se determin6 que los empleados, no tienen tiempos
de descanso entre operaciones, Unicamente el tiempo de almuerzo establecido por
la empresa en el horario de 12:00 pm a 13:00 pm. En cuanto a la pregunta 5, la
explicacion dada fue que el proceso al parecer es bueno, pero al no cumplir a tiempo
con la entrega de productos, se observara detalladamente para determinar en qué
parte del proceso hay problemas y modificarlo.

En la pregunta nimero 6 que hace referencia a los tiempos improductivos en la
produccion, la respuesta fue la siguiente, si existen tempos improductivos, se toma
en cuenta los errores que existen en los procesos por parte de la mano de obra, da
como resultado un reproceso para corregir dichos errores. Finalmente, en la
pregunta 7, se manifestd que aplicar tiempos y movimientos contribuiria al
mejoramiento de produccion y, por ende, los pedidos receptados por la empresa

serian entregados a tiempo.
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e Interpretacion de la encuesta

La encuesta, se dirigio al personal de produccion de la empresa Comercial JIV, la
muestra tomada para la encuesta fue de 8 personas, 7 operarios y 1 jefe de

produccion. Con referencia a la primera pregunta, se encontré los siguientes

resultados:
Grafico 1. ¢ Con que frecuencia se cumplen las entregas de todos los pedidos receptados en la
empresa?
Pregunta 1
6
5
4
3
2
1
0 Siempre Casi siempre A veces Nunca
1 5 2 0

Fuente: elaboracién propia

Las entregas de los pedidos, se retrasan, debido a los siguientes factores:

e Existe un margen de error para la produccion y entrega.

e Se encuentran presentes factores externos que retardan la produccion entre
ellos el clima.

e En ciertas épocas del afio existe acumulacién de pedidos, lo que retarda la
produccion.

e El tiempo para la elaboracion de algunos de sus productos es mas largo,
razon por la cual, se tardan mas en elaborar un mueble, es decir, no todos

los productos tienen el mismo tiempo de elaboracion.
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En base a esta informacion, se determiné que Comercial JIV, no cumple a tiempo

con las entregas de sus pedidos.

Con respecto a la pregunta nimero 2, dos de las ocho personas, que se encuentran
en el area de produccion, opinan que ocasionalmente, se realiza la toma de tiempos
en la realizacion de las actividades, coinciden en que, no se la realiza con
frecuencia, debido a que elaboran varios productos y, no se tiene tanto tiempo para
determinar la duracién de cada actividad, mientras que las otras seis personas que
respondieron que nunca; consideran que no es necesario o una prioridad tomar el

tiempo de cada actividad que realizan.

Graéfico 2. ¢ Cuando usted realiza sus actividades controla el tiempo en la elaboracién de cada

mueble?
Pregunta 2
7
6
5
4
3
2
1
0 Siempre Ocasionalmente Nunca
0 2 6

Fuente: elaboracién propia

Por lo tanto, el personal de la empresa no toma el tiempo que tarda en elaborar una
actividad, porque estiman que en lugar de beneficiar a la produccién la retardaria, y
ademas piensan que, al tener varios productos para elaborar, no es necesidad
primordial el tomar tiempos de produccion. En cuanto a la pregunta 3, los operarios
consideran que casi siempre y a veces, se entrega la materia prima a tiempo, debido
a problemas de entrega por parte de los proveedores, o que, no se revisa el
inventario de produccion, e incluso por descuido del gerente, provoca que la

elaboracion de los muebles sea mas larga, es decir, retarda la produccion.
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Gréfico 3. ¢ Comercial JIV proporciona la materia prima a tiempo para la ejecucién del trabajo sin
ocasionar retrasos en la produccion?

Pregunta 3

6

5

4

3

2

N _

0 Siempre Casi siempre A veces Nunca

[ ] 1 5 2 0

Fuente: elaboracion propia

En el desarrollo de la pregunta 4, se manifesté que la cantidad de trabajadores no
es suficiente para el proceso de elaboracion de muebles, el jefe de produccién como
los operarios piensan que el personal, se incrementaria para cumplir con todos los
pedidos receptados por la empresa y, por ende, mejorar y agilizar el proceso

productivo.

Gréfico 4. ¢ Cree usted que la cantidad de trabajadores que se encuentran en el area de
produccion es la necesaria para la elaboracién de muebles?

Pregunta 4

7

6

5

4

3

2

=

0 Si No
(] 2 6

Fuente: elaboracion propia
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Comercial JIV, cuenta con 8 personas que laboran en el area de produccién, una
de ellas es el jefe de produccion, el cual, ademas, de controlar, supervisar y evaluar
el rendimiento, también, labora con los operarios, pero, no se cuenta con suficiente
mano de obra para la produccion, se considera que esto es motivo de retrasos en

la produccién e incumplimiento de pedidos.

Con referencia a la pregunta nimero 5, la mayoria de los operarios estiman que las
actividades estan bien distribuidas en base a los puestos de trabajo, mientras que
tres de las personas encuestadas revelaron que las actividades, no se encuentran
bien distribuidas a causa de que en algunas ocasiones comparten actividades entre
compafieros de trabajo. De tal modo el jefe de produccion, se encargara de controlar
gue las actividades designadas a cada empleado sean exclusivamente para cada
empleado, para que las actividades no sean repetitivas.

Gréfico 5. ¢ Cree usted que las actividades de trabajo entre el personal estan bien distribuidas?

Pregunta 5

Si No

Fuente: elaboracién propia
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En cuanto a la pregunta 6, Gnicamente una persona respondié que la distribucién
de la planta de produccion es la adecuada para la produccion de muebles, mientras
gue las demas personas encuestadas afirman que, no se cuenta con el espacio
suficiente para la elaboracién de muebles, en vista de que el espacio es reducido
para un rendimiento eficiente en la produccién. El jefe de produccién comenta que,
no se cuenta con un sitio apropiado para el producto terminado.

Grafico 6. ¢La distribucidn de la planta de produccion es la adecuada para satisfacer la
produccién?

Pregunta 6
8
7
6
5
4
3
2
1
0 Si No
1 7

Fuente: elaboracion propia

En el desarrollo de la pregunta 7 un operario coment6 que la maquinaria y equipo
esta en buenas condiciones para laborar, mientras que los demas operarios
respondieron que la maquinaria y equipo utilizado para la produccion, se encuentra
en un estado regular, por lo que, todos concuerdan en, que se tienen averias al
momento de usar la maquinaria, una de ellas, ya tiene varios afios de vida, por ende,

esto hace que el tiempo de produccion sea mas largo que el normal.
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Graéfico 7. ¢ En qué condiciones cree usted que esta la maquinaria y equipo para la produccion de

muebles?
Pregunta 7
8
7
6
5
4
3
2
: ]
0 Excelente Buena Regular Mala
n 0 1 7 0

Fuente: elaboracién propia

Finalmente, en la pregunta 8, todos los empleados consideran que es importante la
determinacién de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la
empresa, ademas, para analizar qué tiempos son innecesarios en la produccion, y
como un instrumento de control para el mejoramiento del proceso productivo, y el
cumplimiento de la entrega de pedidos a los clientes de la empresa Comercial JIV.

Grafico 8. ¢ Cree usted que es importante la aplicacién de un estudio de determinacion de tiempos
y movimientos en la empresa?

Pregunta 8
9
8
7
6
5
4
3
2
1
0 .
Si No
] 8 0

Fuente: elaboracién propia
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2.2. Caracterizacion de la empresa Comercial JIV

Comercial JIV, inici6 sus actividades en el afio 2005, cuenta con aproximadamente
14 afios de presencia en el mercado, es una empresa familiar dedicada a la
produccion, comercializacion y distribucion de muebles en MDF, se encuentra
localizada en la provincia de Tungurahua en la ciudad de Ambato, en la parroquia
Atahualpa. Esta empresa aparecio debido a un proyecto planteado por tres
hermanos, los sefiores Celis Pilco, Marco Pilco y Wilmo Pilco. EI nombre de la

empresa esta compuesto por las iniciales de los hijos de los hermanos Pilco.

Este proyecto, se centré primeramente en la compra y venta de muebles de calidad
para el hogar entre ellos, se encontraban: salas, comedores, juegos de dormitorio,
licoreras, entre otros. Comercial JIV contaba con un local comercial en el cual
comercializaba sus productos, el cual, se encontraba ubicado en la ciudad de
Ambato en las calles Unidad Nacional y 12 de noviembre, con deseos de
emprender, se inicia con las actividades comerciales, pero, no se obtienen los
resultados esperados. Mientras tanto el sefior Celis Pilco uno de los socios contaba
con un pequenio taller lamado Produmetal en el cual producia muebles de metal,

los cuales eran de gran acogida.

En el afio 2009, los socios deciden cerrar el local comercial, en vista de que las
ventas no eran las esperadas, se empezé a liquidar los productos para poder
recuperar el dinero invertido y, se pensaba utilizarlo para pagar deudas con
proveedores, y reinvertirlo en un nuevo proyecto. Por otra parte, la produccion de
muebles de metal habia disminuido, debido a que las preferencias de los

consumidores habian cambiado.

Una vez terminada las actividades del local comercial, los hermanos deciden que
invertirdn el dinero en el taller del sefior Celis Pilco, pero al analizar que las
preferencias de los consumidores habian cambiado, la gente preferia muebles de
otro tipo de material y que estos sean econoémicos, por lo que deciden producir
muebles en MDF para el hogar. Para poder empezar, se vende la maquinaria que
era utilizada para la produccion de muebles de metal, decidieron entregar todos los

pedidos pendientes y vender los productos, que se encontraban en stock.
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Al empezar con una nueva linea de produccion, buscaron proveedores de materia
prima que tengan precios comodos y accesibles que les permitan ser competitivos,
ademas, decidieron conservar el nombre de Comercial JIV. En sus inicios ya como
empresa de produccién de muebles en MDF, contaban con un trabajador que tenia
conocimiento en produccion de muebles de ese tipo de material, empezaron a
contratar nuevo personal para que trabajen en equipo y logren aprender y aportar

con el crecimiento de la empresa.

Comercial JIV habia pasado de un local comercial de muebles en madera a una
pequefia empresa de produccion de muebles en MDF, en el afio 2010 la empresa
ya, se encontraba en funcionamiento, y el sefior Celis Pilco empieza a promocionar
sus nuevos productos a los clientes que ya tenia, al principio no fueron muy
apreciados, pero con el paso del tiempo la empresa y sus productos empezaron a

darse a conocer, se permite tener mas acceso en el mercado.

La empresa contaba con cuatro trabajadores en el area de produccion, el sefior
Celis Pilco desempefiaba la funcion de Gerente general, el sefior Marco Pilco
considerado el contador de la empresa, mientras que el sefior Wilmo Pilco habia
decidido romper relaciones comerciales con sus hermanos, porque necesitaba el
dinero para invertirlo en un nuevo proyecto. Actualmente la empresa cuenta con
nueve trabajadores, ocho de ellos involucrados directamente en el &rea de
produccion, y, ademas, se cuenta con un jefe de produccién que es el encargado
de revisar y coordinar las actividades a realiza, los propietarios desempefian las
mismas funciones con las que empezaron. Entre sus los productos que ofrece, se

encuentran: comodas, roperos, peinadoras, escritorios, armarios, entre otros.

e Caracterizacion del proceso de produccién

Comercial JIV al ser una empresa pequefia no considera de mayor importancia
determinar el tiempo, que se tarda cada proceso productivo, ni los movimientos de
cada uno de los trabajadores mientras realizan sus actividades. Para la elaboracion
de los productos, receptan los pedidos y, se produce sin tomar en cuenta el tiempo

y los movimientos en produccién. La manera de producir en la empresa es empirica,
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es decir, se basa en la experiencia y la observacion de los hechos, en este caso, se
realiza en base al conocimiento de los trabajadores, y estos Unicamente, se centran
en terminar el producto, no en el proceso de produccién, como, por ejemplo: factores
gue afectan a la produccion, tiempos muertos, movimientos innecesarios y

designacion de actividades especificas.

Los trabajadores de la empresa no tienen definidas sus actividades a realizar, es
decir, muchas de las veces realizan un solo proceso dos o tres personas, 0 a su vez
una sola persona, en este caso no hay un orden en el proceso productivo. Comercial
JIV cuenta con un jefe de produccion el cual es el encargado de controlar y dirigir a
los operarios, pero en muchas de las veces ocupardn ciertos puestos en los

procesos productivos para agilizar la produccion.

2.3. Propuesta para mejoramiento de tiempos y movimientos en los
costos de produccioén.

Después de haber realizado el diagnostico a la empresa y mediante la informacion
obtenida; se plantea la propuesta que contribuira al mejoramiento del problema de
investigacion. Para lo cual, se plantean objetivos, que se cumplirdn mediante el
desarrollo de la propuesta, el objetivo principal es establecer tiempos y movimientos
gue permitan que la produccion de cdmodas Maria, se incremente sin que esto
afecte a los costos de produccién; los objetivos secundarios, que son los que
ayudan a cumplir el objetivo principal son los siguiente: determinar las actividades
en el proceso de produccion; medir tiempos y movimientos en el proceso productivo
de la fabricacién de cémodas vy, finalmente establecer los costos de produccién en

base a tiempos y movimientos.

Para la elaboracion de la propuesta, se consta de dos partes, en las cuales, se
evidencia la informacién actual de la empresa, es decir, los tiempos y movimientos
gue tienen, el nimero de operarios, el salario que perciben y la cantidad de
productos que elaboran, se considera que el enfoque es Unicamente en un producto
principal. Por otra parte, se presenta la informacion propuesta, es decir lo, que se

considera, que se hara para el cumplimiento del objetivo principal.
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Producto de estudio

Comercial JIV oferta varios productos, pero en base a la informacion obtenida de la
misma empresa, se vio necesario el estudio de un producto en especifico, el cual
es una comoda, conocida con el nombre de Cémoda Maria. La eleccion de este
producto, se dio porque este es el mas demandado por los clientes tanto mayoristas
como minoristas, y la produccion no logra abastecer los pedidos mensuales
realizados por los clientes. La tabla numero 2 presenta los productos ofertados, la
produccion obtenida de cada producto de manera mensual, al igual que los pedidos

mensuales que han sido realizados a la empresa.

Tabla 2. Produccidon mensual vs pedidos mensuales

Produccion Pedidos
Linea de Productos Producto mensual mensuales

Cine en casa Unico 4 4

Lineal 6 6
Cémoda Maria 24 32

Ropero 5 5

Librero 4 4
Escritorio

Lineal 2 2

Grande
Gabinete de cocina Mediano 1 1

Pequefio

Librero 5 5
Mesa de computadora

Lineal 2 2
Modular de equipo Pequefio 2 2

1,2 20 25

1,7 10 12
Ropero

1 4 4

80 8 10

Grande 5 5

Mediano 10 12
Semanero

Pequefio 5 5

Multiuso 15 15

Con repisa 2 2
Vestidoras

Sencilla 2 2
Total 136 155

Fuente:

elaboracién propia
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En base a la tabla presentada anteriormente, se observard que la produccion de
algunos productos entre ellos: Ropero 1.2, 1,7 y los semaneros medianos no logran
cumplir con los pedidos, pero no han sido considerados en el estudio porque tienen
menor cantidad de pedidos mensuales. Para un mejor conocimiento, se presenta, a
continuacion, un cuadro en el cual, se describen las caracteristicas de la Comoda

Maria.

Cuadro 11. Descripcién del producto de estudio

Nombre: Cémoda Maria

Colores: café, azul con blanco, rojo con blanco,

rosado con blanco, preferencia del consumidor.

Medidas: Ancho 1,20, alto 1,35 y fondo 50

Material: MDF

Caracteristicas

e Tiene un espejo en la parte delantera de 40x50

e Consta de 4 cajones, el primer cajon sera cerrado con una llave.
e Dos pequerfios cajones para joyas

e Un mini closet para colocar ropa en armadores

¢ Una pequefia division sobre el closet para colocar artefactos para televisién con cable.

Fuente: elaboracién propia

Planta de produccién

La planta de produccion consta de 400 metros cuadros la cual esta dividida por
areas en base a los procesos de produccion que tiene la empresa Comercial JIV, la
siguiente ilustracién es una representacion grafica de la distribuciéon de la planta
actualmente, en el cual, se observara que dicha distribucion no es tan eficiente o

adecuada para la produccién porque los procesos no tienen un orden entre ellos.

Comercial JIV cuenta con siete procesos productivos para la elaboracion de los
muebles en MDF, para lo cual si, se necesita de espacio y de orden para que el
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proceso sea mas eficiente y no sea tan extenso, de esta manera, se lograra cumplir
con lo deseado, producir mas y optimizar recursos. Parte de la propuesta es adecuar
las &reas de produccion, para que estas tengan orden y faciliten el movimiento de
los operarios, y, por ende, mejore el tiempo de produccién, de tal manera, se
muestra el plano actual y, se elabora un nuevo plano de planta de produccién que

cumpla con los parametros antes mencionados.



Gréfico 9. Plano planta de produccion, actual
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Descripcién de los procesos productivos

Cuadro 12. Procesos productivos

Descripcion del Proceso Imagen

1. Corte: Se utilizan tablas de diferente profundidad, es decir,
de 3, 9y 12 mm, es la medida del grosor o ancho de la
tabla, ademas, de ello, se realizan pequefios cortes de
tablas, los cuales sirven para soporte del mueble. En este
proceso, también, se realizan los cortes para el espejo de
la cémoda, pero con una maquinaria diferente a la utilizada
para los cortes de las tablas en MDF, para la toma de
medidas se utilizan moldes, que se encuentran definidos

para cada mueble, ademas, se colocan refuerzos, y se dan

las formas circularas a los bordes de las tablas en MDF.

2. Lijado: Para que el mueble tenga una contextura suave,
sin ninguna porosidad, y que los demas procesos sean
satisfactorios, se lija cada tabla, en este proceso, se utiliza
un sellador el cual es mezclado con tifier, esto, se coloca

en la tabla, para luego proceder al lijado.

3. Sellado: El proceso comienza con la mezcla de sellador
con tintes, los colores que siempre, se utilizan son:
caramelo, café y wengué, ademas, de esto, se utilizan
pequefias cantidades de sellador catalizado, se
mencionara que para la elaboracién de la Comoda Maria
Unicamente se ocupan dos litros de la mezcla, pero, se
realiza una mezcla para todos los muebles a producir.

Después de haber realizado la mezcla, se procede a

aplicar el sellador preparado con la ayuda de una pistola,
este proceso sirve para dar color a la tabla. Luego las
tablas, se ubican en el &rea de secado, por un determinado
tiempo para que el sellador, se concentre, se tendra en
cuenta que el tiempo, que se deja que la tabla se seque no
pasara de cinco minutos, depende del clima, en vista de
gue, si es un dia soleado las tablas, se secan més rapido y

si, no se controla se doblaran.




49

Veteado: En este proceso el operario mezcla tifier con los
tintes, que se utilizan en la produccion, los cuales son:
caramelo, café y wengue; aqui, se trata de dar a la tabla un

aspecto de ser una tabla de madera.

Armado: Se procede a unir las tablas para dar la forma del
mueble, para lo, que se utilizan tornillos y clavos, en este

proceso, también, se colocan las ruedas del mueble.

Lacado: Este proceso es similar al proceso de sellado, en
el cual, de igual manera, se mezcla la laca con tintes, pero,
se considerara que la cémoda sera en mate o brillo, si es
en brillo se repite el proceso dos veces, mientras que si es

en mate solo se lo realiza una vez.

Terminado: Para terminar la elaboracion del mueble, se
unen las piezas faltantes, la parte del armazon del espejo,
se colocan otros refuerzos para el espejo y para los
cajones, también, se colocan las tiraderas, bisagras,

chapas, y los tubos para la ropa.

Fuente: elaboracion propia




Gréfico 10. Flujograma de procesos
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Lacar Terminar
Recepcion de
.| armazon  del
| mueble y
piezas
Seleccionar
laca y tintes l Colocar
tiraderas  en | Colocar
Seleccionar cajones y *| bisagras en la
l materiales puerta puerta
Colocar Mezclar laca y Aumentar T
recipiente tintes mezcla l _
para la mezcla - —— Ajustar
Colocar boton Unir pieza de Colocar chapa tornillos de las
l enla puerta de *| espejo y | bisagras
la comoda joyero
Unir pistola al T
compresor —-
Unir pieza de
espejo y Colocar
joyero al espejo
Aplicar laca en Limpiar amazon - del
el mueble L impurezas del mueble l
musbla
Cortar tubo Colocar tubo
Ajustar
tornillos
Dejar secar l
Fin

Fuente: elaboracion propia




Célculo de suplementos

El cuadro, que se presenta, a continuacion, estad conformado de manera
detallada de las condiciones en las que trabaja el operario, en base a las
actividades u operaciones que realiza para poder cumplir con el proceso del cual

estd encargado, esta informacién sirve como guia para poder valorar el

porcentaje de suplementos de cada proceso productivo.

Cuadro 13. Condiciones de trabajo para los operarios

Proceso

Descripcion

Cortar

Trabajo de pie, postura inclinada, algo incémodo, levanta tablas en MDF de aproximadamente
de 25 a 30 kg, el area de corte no tiene una buena ventilacion, se requiere de precision, al
momento de tomar medidas, el sonido emitido por la sierra circular es intermitente y fuerte, el
proceso es algo complejo debido a, que se necesita atencion y concentracion, ademas de, que
se realizaran varias actividades en el proceso, el trabajo es monétono, un poco cansado,

repetitivo y aburrido.

Lijado

Trabajo sentado e inclinado, se levantan los cortes en MDF de aproximadamente 7 a 10 kg, la
ventilacién no es tan buena, no se requiere de precisién para realizar el trabajo, no hay ruido, el
proceso no es complejo, pero la atencion es dividida, el trabajo es bastante monétono, y

aburrido.

Sellado

Trabajo de pie, incémodo e inclinado, se utiliza fuerza para un peso aproximado de 7 a 10 kg, la
ventilacién es bastante buena, porque es al aire libre, se necesita de cierta precision para
determinar las cantidades para la mezcla, la pistola utilizada en el proceso emite un sonido

bastante leve, trabajo bastante monétono, y algo aburrido.

Veteado

Trabajo de pie, ligeramente incémodo, se utiliza fuerza para un peso aproximado de 7 a 10 kg, la
ventilacién es buena, no se necesita de precision, no hay emision de sonidos, el proceso no es

complejo, es monétono, y aburrido.

Armado

Trabajo de pie, incémodo inclinado, se levantan pesos aproximados de 10 a 12 kg, la ventilacion
es buena, se necesita precision y es un trabajo fatigoso, se emiten sonidos continuos con el

taladro, el proceso no es complejo, es algo monétono, y algo aburrido.

Lacado

Trabajo de pie, incémodo e inclinado, se levantan pesos aproximados de 10 a 12 kg, la
ventilacién es buena, no se necesita de precision, pero el trabajo es fatigoso, el sonido emitido
por la pistola para lacar es leve, pero si continuo, no es un proceso complejo, el trabajo es

monétono y algo aburrido.

Terminado

Trabajo de pie, incémodo e inclinado, se utiliza fuerza para 10 a 12 kg aproximadamente, la
ventilacién es buena, se necesita de precision, se emiten sonidos continuos por el taladro y la

clavadora, el proceso, no se considera complejo, es algo monétono, y algo aburrido.

Fuente: elaboracién propia
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La tabla, que se presenta, a continuacion, refleja el porcentaje de suplementos
calculado de cada uno de los procesos de produccion, en la empresa Comercial
JIV, ademas, se mencionara que todos los operarios son hombres, debido a que
para el calculo de suplementos es necesario conocer el género de los operarios.
Para la elaboracion del célculo, se tomé como base la tabla ubicada en el anexo

3, mediante el cual se dio valoracion a cada item descrito en la tabla adjunta.

Tabla 3. Suplementos de los procesos de produccién, actual

Suplementos\Procesos ‘Cortar’Lijar ‘Sellar ‘Vetar ‘Armar ‘Lacar ‘Terminar

Constantes

Por necesidades personales | 5 5 5 5 5 5 5
Por fatiga 4 4 4 4 4 4 4
Variables

Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2 2
Postura 2 0 0 0 2 0 2
Uso de fuerza 19 3 3 3 4 4 4
Calidad de aire 5 5 0 0 0 0 0
Tension visual 2 - 0 - 2 2 2
Tension auditiva 2 - 0 - 0 0 0
Tension mental 4 4 - - - - -
Monotonia mental 1 1 1 4 0 1 0
Monotonia fisica 0 5 0 5 0 0 0
Total 46 29 15 23 19 18 19

Fuente: elaboracién propia

Valoraciéon o indice de desempefio

Para poder obtener el porcentaje de rendimiento por parte de los operarios en
cada proceso de operacion, se toma como guia la valoracion por el método
Westinghouse, el cual facilitara la valoracion de los procesos, se considera
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. La tabla guia para el célculo se
evidencia en el anexo 4. En la siguiente tabla, se presenta los célculos
realizados para determinar el indice de desempefio de cada proceso, en la cual,
se encuentran enumerados los procesos productivos por numeros del uno al
once, el total, que se calcula de cada proceso servira para los céalculos, que se

realizan en la hoja de toma de tiempos y movimientos.
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Tabla 4. Valoracion de los procesos de produccion

Criterios de

valoracion\Procesos | Cortar Lijar Sellar |Vetear |Armar |Lacar |Terminar
Habilidad 0.08 0.06 0.08 0.06 0.11 0.08 0.11
Esfuerzo 0.05 0.02 0.08 0.05 0.08 0.05 0.08
Condiciones 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02
Consistencia 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01
Total 0.16 0.11 0.19 0.14 0.22 0.16 0.22

Fuente: elaboracion propia

Toma de tiempos y movimientos

Para la determinacion de tiempos y movimientos, se presenta un cuadro en el
cual, se detallan las actividades u operaciones, que se realizan en cada proceso
de produccién, las cuales sirven como guia para la toma de tiempos en la tabla
de control, ademas, de ello, se evidencian los responsables y se determinan los
therbligs (T) que son los movimientos fundamentales en base al anexo 5, de tal
modo que mediante esta guia, se puedan eliminar movimientos ineficientes,

modificar actividades, u operarios responsables de las actividades de cada

proceso.
Cuadro 14. Descripcion de las actividades del proceso cortar, actual
Proceso: Cortar
Letra Descripcion de actividades T Responsable

A Colocacion de mascarilla DE

B Seleccion de materia prima S Edgar Tipantaxi,
Hector Teneda

C Toma de medidas y ajuste de la sierra G

D Corte de tablas U

E Toma de medidas y corte del orificio del espejo U

F Colocar refuerzos A

G | Tomar medidas con molde y corte de bordes U Edgar Tipantaxi

H Cambiar disco de la sierra y ajustar PP

I Lijar los bordes U

J Redondear U
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Fuente: elaboracion propia

En la tabla 4, se encuentran los tiempos tomados con cronémetro, el calculo de
tiempo observado, normal y estandar, por actividad y el total por proceso, esta
tabla sirve como guia para poder analizar los resultados, y compararlos con los
propuestos, de tal manera, que se diferencie el tiempo de produccion actual con

el tiempo de produccion propuesto.

Tabla 5. Estudio de tiempos proceso cortar, actual

Estudio de tiempos

Proceso Cortar Estudio N° 1
Producto Comoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Tableros en MDF Hora de comienzo 8:30
Maquinaria Sierra circular, caladora y tupit Hora de termino 12:30
Materiales Léapiz, metro, pegamento y clavos Fecha 6/11/2019
Operario (s) Edgar Tipantaxi, Hector Teneda Observado por Jessica Pilco
Descripcion CICLOS RESUMEN
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ TN S TE
A 4.23 4.45 4.65 4.11 4.38 4.31 4.22 4.17 4.29 4.51 43.32 4.33]0.16 | 0.6931 | 0.32 0.91
B 38.15| 39.88| 39.73 | 40.11| 39.92| 38.09| 39.97 | 39.74| 39.77 | 39.85| 395.21 39.52 | 0.16 [ 6.3234 | 2.91| 24.72
Cc 28.19 | 29.36| 29.14| 28.76 | 26.74| 29.43| 28.77 | 2859 | 29.03 | 28.91| 286.92 28.69 | 0.16 | 4.5907 | 2.11| 14.29
D 195.23 [ 194.63 | 191.36 | 193.64 | 193.80 | 195.21 | 194.78 | 193.64 | 194.16 | 195.01 | 1941.46 | 194.15 | 0.16 | 31.063 | 14.29 | 474.93
E 91.33 | 9052 | 91.67 | 91.83| 91.93| 91.13| 91.79| 90.98 | 91.73 | 92.08 | 914.99 91.50 | 0.16 | 14.64| 6.73 | 113.23
F 101.47 [ 100.33 | 101.58 | 100.23 | 102.17 | 101.88 | 101.74 | 100.96 | 100.44 | 103.15 | 1013.95| 101.40 | 0.16 | 16.223 | 7.46 | 137.29
G 84.90 | 84.36| 83.20| 82.15| 84.16 | 84.69| 83.02| 84.96 | 8297 | 84.29| 838.70 83.87 | 0.16 | 13.419 | 6.17 | 96.25
H 20.11 | 2118 | 2144 | 2196 | 20.13| 21.87| 20.94| 22.17| 20.83 | 22.31| 212.94 21.29 | 0.16 | 3.407 | 1.57 8.75
| 4121 | 41.65| 41.74| 40.17 | 41.36| 40.29| 42.03| 40.88 | 41.64| 40.13| 411.10 41.11 | 0.16 | 6.5776 | 3.03 | 26.48
J 30.15| 3145| 30.29 | 30.66| 3147 | 32.03| 30.88| 30.91| 31.16 | 32.19| 311.19 31.120.16 | 4.979| 2.29| 16.38
Total 6369.78 | 636.978 101.92 913.23

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia

Después de haber presentado la tabla del estudio de tiempos, se procede a

explicar las férmulas aplicadas para los calculos anteriores, las cuales son:

Tabla 6. Férmulas utilizadas en el estudio de tiempos y movimientos

Tiempo Calculo
Observado Xciclos
To =— -
numero de ciclos
To = 43,32 433
°=710 ¥

Normal Tn=Tox*V
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Tn=4,33%0,16 = 0,69

Estandar Te = Tn = (1 + suplementos)

Te =0,69 x(1+0,32) =091

Fuente: elaboracién propia

Estas férmulas, se utilizan en todo el proceso de determinacion de tiempos y

movimientos, es decir, son aplicadas en cada tabla de control.
Cursograma analitico

El siguiente cuadro describe las actividades de cada proceso, el
almacenamiento, inspeccion, movimiento de los equipos y materiales, ademas,
el tiempo utilizado, la distancia recorrida y observaciones de cada actividad. Para
elaborar el cursograma analitico, se utiliza la informacion tanto de los cuadros de

actividades y las tablas de estudio de tiempos aplicadas a la empresa.

Tabla 7. Cursograma analitico del proceso cortar, actual

Cursograma Analitico
Actividades
Diagrama no. 1 Operacion @)
Producto: Coémoda Maria Inspeccion O
Proceso: Cortar Espera D
Edgar Tipantaxi, Héctor
Operario (s): Teneda Transporte id
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento v
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) (min) [O|O|D| |V Observaciones
Colocacion de mascarilla 0.02 )
Seleccién de materia primg 1.5 0.41 L Metro,pegamento y clavos|
Toma de medidas y ajuste Con metro
de la sierra 0.24 /
Corte de tablas 7.92 [ € Con sierra circular
Toma de medidas y corte
del orificio del espejo ! 1.89 > Corte con caladora
Colocar refuerzos 2.29 ( Con pegamento y clavos
Tomar medidas con molde Medidas con molde y
y corte de bordes 1.60 \T corte con caladora
Camblar disco de la sierra ) A disco de lija
y ajustar 0.15
Lijar bordes 044 | & Con sierra circular
Redondear 027 |e Con tupit
Total 2.5 1522 | 4] 5] 1

Fuente: elaboracién propia



Cuadro 15. Descripcion de las actividades del proceso lijar, actual
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Proceso: Lijar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable
A Recepcién de cortes uD
B Seleccién de materiales S
C Preparar mezcla U
D | Lijar cortes U Geovanny Nuela
E Aplicacién de la mezcla en los cortes U
F Lijar cortes U
G Retirar residuos U
Fuente: elaboracion propia
Tabla 8. Estudio de tiempos proceso lijar, actual
Estudio de tiempos
Proceso Lijar Estudio N° 2
Producto Cémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Tablero en MDF Hora de comienzo 8:30
Maquinaria Lija Hora de termino 12:30
Materiales Sellador para lijar, espétula, tifier Fecha 6/11/2019
Operario (s) Geovanny Nuela Observado por Jessica Pilco
o, CICLOS RESUMEN
Descripcién
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \% N S TE
A 10.13 | 10.34| 10.21 | 1044 | 1051 | 1031 | 10.19| 11.03| 10.83| 10.41 104.40 10.44 | 0.11 1.15| 0.33 1.53
B 7.14 7.22 6.93 7.42 7.53 7.67 7.83 6.88 7.43 7.33 73.38 7.34 | 0.11 0.81 | 0.23 1.00
C 41.78 | 4051 | 40.18| 4159 | 3998 | 4141 | 40.71| 41.84| 40.23| 4234 410.57 41.06 | 0.11 452 | 131 10.43
D 571.32 | 574.23 | 577.89 | 575.48 | 577.63 | 577.14 | 575.23 | 581.32 | 578.32 | 579.45 | 5768.01 576.80 | 0.11 | 63.45| 18.40 | 1230.89
E 4536 | 46.32 | 47.21 | 45.18 | 46.03 | 46.97 | 46.12 | 47.11| 4597 | 46.32 462.59 46.26 | 0.11 5.09 | 1.48 12.60
F 579.63 | 581.03 | 579.12 | 584.32 | 581.26 | 581.32 | 580.12 | 581.02 | 585.33 | 584.11 | 5817.26 581.73 | 0.11 | 63.99 | 18.56 | 1251.45
G 3543 | 34.78| 36.11 | 3483 | 3328 | 36.09| 3583 | 3592 | 34.97| 36.18 353.42 35.34 | 0.11 3.89| 1.13 8.27
Total 12989.63 | 1298.963 142.89 2516.17

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar




Fuente: elaboracion propia

Tabla 9. Cursograma analitico del proceso lijar, actual
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Cursograma Analitico
Actividades
Diagrama no. 2 Operacion o
Producto: Cémoda Maria Inspeccion O
Proceso: Lijar Espera D
Operario (s): Geovanny Nuela Transporte o
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) (min) [O|O|D|[® |V Observaciones
Recepcion de cortes 2.2 0.03 Pd El operario
Seleccion de materiales 3.2 0.02 p 4
Preparar mezcla 0.17 | ¢ Mezcla de sellador y tifier]
Lijar cortes 2051 | e Primera vez
Aplicacién de la mezcla )
en los cortes 0.21
Lijar cortes 20.86 | o Segunda vez
Retirar residuos 0.14 |4 Con espétula
Total 5.4 4194 | 5[ 1 1

Fuente: elaboracién propia

Cuadro 16. Descripcion de las actividades del proceso sellar, actual

Proceso: Sellar

Letra Descripcion de actividades T Responsable
A Seleccién de materiales S
B Remover el sellador U
C Colocar tintes y sellador en el recipiente para la mezcla A Luis Teneda
D Mezcla de tintes y sellador U
E Aplicar catalizador en la mezcla U
F Mezclar tintes, sellador y catalizador U
G Colocar cortes en MDF en los soportes M Cristian Calapifia
H Limpiar los cortes ub
| Preparar la pistola DE Luis Teneda
J Pasar sellador U
K Retirar los cortes de los soportes y llevarlos al area de secado M Cristian Calapifia
L Dejar secar
M Enviar cortes al area de lijado M Cristian Calapifia
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Lijar cortes

Geovanny Nuela

Fuente: elaboracion propia

Tabla 10. Estudio de tiempos proceso sellar, actual

Estudio de tiempos

Proceso Sellar Estudio N° 3

Producto Coémoda Maria N° de operarios 2

Materia Prima Tablero en MDF Hora de comienzo 8:30

Maquinaria Pistola Hora de termino 12:30

Materiales Mezcla de sellador, tintes, catalizador; franela Fecha 6/11/2019

Operario (s) Luis Teneda, Cristian Calapifia Observado por Jessica Pilco

Descripcion del CICLOS RESUMEN

elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \Y TN S TE
A 9.68 | 10.12| 1043| 1051 9.88 9.93| 10.05 9.87 9.65| 10.03 100.15 10.02 | 0.19 | 1.9029 | 0.29 2.45
B 42.34 39.87 41.22 40.93 41.19 41.56 42.15 40.16 40.69 41.72 411.83 41.18 | 0.19 | 7.8248 | 1.17 17.01
C 2341 23.98 24.18 25.13 24.88 24.64 23.17 23.09 25.11 24.99 242.58 24.26 | 0.19 4.609 | 0.69 7.80
D 118.56 | 119.47 | 11854 | 118.75| 117.12 | 116.93 | 119.11 | 11847 | 119.23| 119.03 1185.21 118.52 | 0.19 | 22.519 | 3.38 98.58
E 10.32 9.45 9.21| 11.12| 1050| 10.93| 11.03 9.43| 10.88 9.51 102.38 10.24 | 0.19 | 1.9452 | 0.29 2.51
F 155.45 | 154.87 | 155.34 | 155.21 | 154.97 | 154.63 | 155.18 | 157.15 | 153.98 | 154.21 1550.99 155.10 | 0.19 | 29.469 | 4.42 159.73
G 35.63 | 36.98| 3951 | 3831| 38.75| 3861 | 36.72| 36.93| 38.05| 36.92 376.41 37.64 | 0.19 | 7.1518 | 1.07 14.82
H 1459 | 1256 | 14.25| 1248| 1495| 14.72| 13.83| 14.66| 10.09| 14.77 136.90 13.69 | 0.19 | 2.6011 | 0.39 3.62
| 18.98 17.37 16.32 18.55 19.14 17.66 18.78 19.18 18.21 18.39 182.58 18.26 | 0.19 3.469 | 0.52 5.27
J 162.36 | 164.23 | 163.11 | 162.78 | 161.23 | 160.54 | 162.78 | 164.15 | 162.28 | 160.16 1623.62 162.36 | 0.19 | 30.849 | 4.63 173.60
K 25.32 26.02 26.93 25.87 26.43 25.89 27.04 26.88 27.21 26.79 264.38 26.4410.19 | 5.0232 | 0.75 8.81
L 287.36 | 289.45 | 286.32 | 290.14 | 287.32 | 286.66 | 289.98 | 290.16 | 288.14 | 300.03 2895.56 289.56 | 0.19 | 55.016 | 8.25 509.02
M 15.33 17.41 16.73 17.13 15.69 18.16 17.90 16.64 16.47 16.68 168.14 16.81 | 0.19 | 3.1947 ] 0.48 4.73
N 290.36 | 292.47 | 296.41 | 291.33 | 291.18 | 294.51 | 292.64 | 290.84 | 295.15 | 296.18 2931.07 293.11 | 0.19 55.69 | 8.35 520.90
Total 12171.80 | 1217.18 231.26 1528.85

T: total; To: tiempo observado; V: valoracion; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 11. Cursograma analitico del proceso sellar, actual

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 3 Operacion O
Producto: Coémoda Maria Inspeccién O
Proceso: Sellar Espera D
Luis Teneda, Cristian
Operario (s): Calapifia Transporte o
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento \
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcién (m) (min) |O|O|D|® |V Observaciones
sellador, sellador
Seleccion de materiales 4.8 0.04 . catalizado y tintes (café,
caramelo y wengue)
Removwer el sellador 0.28 ® En recipientes
Colocar t.|n.tes y sellador 013 |
en el recipiente para la /
Mezcla de tintes y sellador 1.64 En recipientes
Aplicar catalizador en la 7
mezcla 0.04 Revisar la cantidad
Mezclar tintes, sellador y 266 En recipientes y con un
catalizador remowvedor
Colocar cortes en MDF en .
los soportes 0.5 0.25 /> El operario
Limpiar los cortes 0.06 | « Con franela
Preparar la pistola 0.09 e Llenar mezcla
Pasar sellador 2.89 | «
Retirar los cortes de los N
soportes y llevarlos al area 1 0.15 7 El operario
de secado
Dejar secar 8.48 & P.or aprqximadamente
cinco minutos
Enwviar cortes al area de )
- 6 .
lijado 0.08 o El operario
Lijar cortes 8.68 | &
Total 12.3 2548 [ 5] 4] 2| 3

Fuente: elaboracion propia

Cuadro 17. Descripcion de las actividades del proceso vetear, actual

Proceso: Vetear

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable
A Seleccion de materiales S
B Mezlca de tifier y tintes 0]
C Colocacion de guantes DE | Mauricio Paredes
D Aplicar mezcla en cada corte 0]
E Dejar secar

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 12. Estudio de tiempos proceso vetear, actual

Estudio de tiempos

Proceso Vetear Estudio N° 4
Producto Coémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30
Maquinaria Hora de termino 12:30
Materiales Tifier, tintes, wipe Fecha 6/11/2019
Operario (s) Mauricio Paredes Observado por Jessica Pilco
CICLOS RESUMEN
Descripcion del
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ TN S TE
A 4.56 5.98 6.73 4.32 4.19 5.66 6.11 6.76 5.42 6.08 55.81 5.58 | 0.14 | 0.7813 | 0.18 0.92
B 5594 | 57.12| 57.23| 56.19| 55.67| 5538 | 56.19| 57.18 | 56.81 | 56.14 563.85 56.39 | 0.14 | 7.8939 | 1.82 | 22.23
C 4.75 4.13 3.88 4.19 5.06 4.77 4.95 5.09 4.91 4.83 46.56 4.66 | 0.14 | 0.6518 | 0.15 0.75
D 145.87 | 145.72 | 144.61 | 146.11 | 145.93 | 145.16 | 144.92 | 145.38 | 144.80 | 145.50 | 1454.00 145.40 | 0.14 | 20.356 | 4.68 | 115.66
E 296.41 | 297.32 | 299.41 | 299.15 | 300.21 | 298.15 | 299.77 | 300.62 | 300.41 | 298.17 | 2989.62 | 298.96 | 0.14 | 41.855 | 9.63 | 444.77
Total 5109.84 | 510.984 71.538 584.33

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia

Tabla 13. Cursograma analitico del proceso vetear, actual

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 4 Operacioén ©)
Producto: Coémoda Maria Inspeccién O
Proceso: Vetear Espera D
Operario (s): Mauricio Paredes Transporte [
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento \Y
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) (min) [0 |O|D|D |V Observaciones
tifier, tintes (cafe,
Seleccion de materiales 0.02 /o caramelo y wengue) y
1 wipe
Mezlca de tifier y tintes 0.37
Colocacion de guantes 0.01 e
Aplicar mezcla en cada 1.93 |« Con wipe
Dejar secar 4.1 7.41 ~e
Total 5.1 9.74 2 1] 2

Fuente: elaboracién propia
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Proceso: Armar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable
A Recepcién de cortes uD
B Seleccién de materiales S
C Unir las piezas A Héctor Teneda
D Colocar las ruedas A
E Unir los cortes para cajones A
F Hacer orificios en los refuerzos para tubo de ropa ]

Fuente: elaboracion propia

Tabla 14. Estudio de tiempos proceso armar, actual

Estudio de tiempos

Proceso Armar Estudio N° 5
Producto Coémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30
Magquinaria Taladro, martillo, broca Hora de termino 12:30
Materiales Tornillos, clavos, ruedas Fecha 6/11/2019
Operario (s) Hector Teneda Observado por Jessica Pilco
Descripcion CICLOS RESUMEN
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ TN S TE
A 7.56 8.45 7.29 8.33 7.17 9.11 7.39 8.46 9.38 7.87 81.01 8.10 | 0.22 | 1.7822 | 0.34 2.39
B 10.15| 1043 | 11.03| 11.07| 10.66 | 10.53 | 10.40| 11.09 | 10.72 | 10.83 | 106.91 10.69 | 0.22 | 2.352| 0.45 3.40
C 304.36 | 306.89 | 305.19 | 307.16 | 304.98 | 304.18 | 308.19 | 306.23 | 306.14 | 308.15 | 3061.47 | 306.15 | 0.22 | 67.352 | 12.80 | 929.26
D 90.54 | 91.36| 90.74 | 89.77| 90.64 | 92.14| 9156 | 91.74| 90.69 | 89.94 | 909.12 90.91 | 0.22 | 20.001 | 3.80 96.01
E 81.21| 80.44 | 80.65| 81.43| 80.94| 80.64| 80.95| 82.69| 81.13| 80.07 | 810.15 81.02 | 0.22 | 17.823 | 3.39 78.18
F 3143 | 3043 | 3198 | 3043 | 3056 | 3243 | 3159 | 3148| 3295| 3151 | 314.79 31.48 | 0.22 [ 6.9254 | 1.32 16.04
Total 5283.45 | 528.345 116.24 1125.27

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracién propia




Tabla 15. Cursograma analitico del proceso armar, actual

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 5 Operacion o
Producto: Comoda Maria Inspeccion O
Proceso: Armar Espera D
Operario (s): Héctor Teneda Transporte g
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento v
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) (min) |0 |O|D| |V Observaciones
Recepcion de cortes 1.5 0.04 P El operario
Seleccion de materiales 5.2 0.06 4
Unir las piezas 15.49 Con taladro
Colocar las ruedas 160 |[e
Unir los cortes para cajone 130 | e Con clavadora
Hacer orificios en los
refuerzos para tubo de 2.7 0.27 . Con broca
ropa
Total 9.4 1875 | 4 1] 1

Fuente: elaboracion propia

Cuadro 19. Descripcion de las actividades del proceso lacar, actual
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Proceso: Lacar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable

A Recepcion del armazén del mueble ubD
Seleccion de materiales S
Mezcla de materiales U Alex Morales
Unir la pistola al compresor DE
Limpiar impurezas uD
Aplicar laca en el mueble ]
Dejar secar Cristian Calapifa

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 16. Estudio de tiempos proceso lacar, actual
Estudio de tiempos
Proceso Lacar Estudio N° 6
Producto Coémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30
Magquinaria Pistola Hora de termino 12:30
Materiales Laca, tintes Fecha 6/11/2019
Operario (s) Alex Morales, Cristian Calapifia Observado por Jessica Pilco
Descripcion CICLOS RESUMEN
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \% TN S TE
A 8.19 7.65 6.88 8.13 7.54 8.12 8.03 7.43 7.19 8.10 77.26 7.7310.16 | 1.2362 | 0.22 1.51
B 9.76 9.51 9.65 8.92 9.45 8.83 9.33 9.73 9.87 9.16 94.21 9.42 | 0.16 | 1.5074 | 0.27 1.92
C 116.32 | 118.47 | 115.23 | 119.74 | 116.96 | 117.23 | 117.05 | 118.71 | 119.07 | 117.43 | 1176.21 | 117.62 | 0.16 | 18.819 | 3.39 | 82.57
D 9.69 | 11.23| 10.03| 10.14| 11.32 9.83 | 10.98| 1132 | 10.67 | 11.72 | 106.93 10.69 | 0.16 | 1.7109 | 0.31 2.24
E 1432 | 1523 | 14.03| 1429 | 14.19| 16.03 | 1498 | 1529 | 16.11 | 15.67 | 150.14 15.01 | 0.16 | 2.4022 | 0.43 3.44
F 184.23 | 185.32 | 185.94 | 186.15 | 186.33 | 185.31 | 185.65 | 187.11 | 184.95 | 185.17 | 1856.16 | 185.62 | 0.16 | 29.699 | 5.35 | 188.46
G 297.54 | 296.87 | 298.41 | 299.64 | 296.74 | 295.14 | 296.34 | 293.23 | 299.18 | 298.64 | 2971.73 | 297.17 | 0.16 | 47.548 | 8.56 | 454.49
Total 6432.64 | 643.264 102.92 734.62

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracién propia

Tabla 17. Cursograma analitico del proceso lacar, actual

Cursograma Analitico
Actividades
Diagrama no. 6 Operacion o
Producto: Comoda Maria Inspeccion O
Proceso: Lacar Espera D
_ Alex Morales.,~ Cristian Transporte 2
Operario (s): Calapifia
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento \Y
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) (min) |10|O0|(D|=»|vy Observaciones
Recepcion del armazon 6.1 0.03 El operario
del mueble
o . Laca, tintes (café,
Seleccién de materiales 1 0.03
caramelo y wengue)
Mezclar materiales 1.38 | ¢ En recipientes
Unir la pistola al compresol 1.5 0.04 [ o
Limpiar impurezas 0.06 p Con franela
Aplicar laca en el mueble 3.14 . Con pistola
Dejar secar 25 7.57 I P.or aprqximadamente
cinco minutos
Total 11.1 12.24 | 4] 1| 2

Fuente: elaboracion propia
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Proceso: Terminar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable

A Recepcién de armazoén y piezas uD

B Seleccionar materiales S

C Colocar botén en cajones pequefios A

D Unir pieza de espejo y joyero A

E Unir espejo y joyero al armazén del mueble A

F Colocar refuerzo para seguro de la chapa A

G Colocar chapa A Vinicio Sanchez
H Colocar tiraderas en los cajones y puerta A

I Colocar bisagras en la puerta A

J Unir la puerta a la cOmoda A

K Colocar el espejo A

L Cortar tubo A

M Colocar tubo A

N Hacer orificio para cables U

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 18. Estudio de tiempos proceso terminar, actual

Estudio de tiempos

Proceso Terminar Estudio N° 7

Producto Coémoda Maria N° de operarios 1

Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30

Magquinaria Taladro Hora de termino 12:30

Materiales Tornillos, clavos, bisagras, tiraderas, espejo, chapa, tubo Fecha 6/11/2019

Operario (s) Vinicio Sanchez Observado por Jessica Pilco

Descripcion CICLOS RESUMEN
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To V N S TE
A 18.13 | 16.70| 1745| 1734 | 1787 | 1811 | 1834 | 1793 | 17.63| 18.04| 17754 17.7510.22 | 3.9059 | 0.74 6.80
B 10.45 9.78 9.88 | 10.14 | 10.22 9.69| 10.61| 11.01 | 10.55| 10.68 | 103.01 10.30 | 0.22 | 2.2662 | 0.43 3.24
C 3345 | 32.09| 31.67| 3218 | 33.04| 32.78| 3149 | 31.93| 3231 | 30.94| 321.88 32.1910.22|7.0814|1.35| 16.61
D 177.23 | 178.45 | 178.63 | 176.44 | 180.23 | 178.96 | 179.14 | 180.06 | 180.16 | 179.46 | 1788.76 | 178.88 | 0.22 | 39.353 | 7.48 | 333.59
E 52.14 | 55.65| 53.87| 53.68| 5456 | 53.92| 5581 | 5481 | 54.03| 55.52| 543.99 5440 0.22 | 1197 |2.27| 39.18
F 2545 | 2783 | 27.77| 26.13 | 27.93| 26.72| 25.89| 26.92 | 27.73| 26.83 | 269.20 26.92 | 0.22 | 5.9224 | 1.13 | 12.59
G 56.43 | 58.73| 57.49| 58.89 | 56.32| 5597 | 56.69 | 5891 | 57.32 | 56.83| 573.58 57.36 | 0.22 | 12.619 | 2.40 | 42.87
H 60.23 | 63.19| 62.93| 62.76 | 64.08 | 63.87| 62.76 | 63.98| 60.97 | 65.02| 629.79 62.98 | 0.22 | 13.855 | 2.63 | 50.33
| 4198 | 4168 | 42.02 | 4141 | 4143 | 41.79| 4161 | 4207 | 41.89| 41.92| 417.80 41.7810.22 | 9.1916 | 1.75 | 25.24
J 5297 | 5356| 5265| 5234 | 5181 | 53.08| 52.72| 53.89 | 54.03| 56.06 | 533.11 53.31|0.22 | 11.728 | 2.23 | 37.86
K 65.19 | 64.98| 66.92| 66.54| 65.87 | 66.87| 67.09| 66.83| 67.34| 65.36| 662.99 66.30 | 0.22 | 1459 | 2.77 | 55.01
L 2217 | 2269 | 22.76| 23.01 | 23.09| 2292 | 23.06| 22.21| 22.14| 23.03| 227.08 22.71]0.22 5.00 | 0.95 9.74
M 26.39 | 2859 | 2843 | 27.78 | 26.12| 2594 | 26.36| 27.31| 27.88| 26.27 | 271.07 27.11]0.22 | 5.9635 | 1.13 | 12.72
N 3165| 3245| 3258| 3098 | 31.71] 31.64| 3090 | 3231 | 31.63| 31.04| 316.89 31.69|0.22 | 6.9716 | 1.32 | 16.21
Total 6836.69 | 683.669 150.41 662.00

T: total; To: tiempo observado; V: valoracion; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 19. Cursograma analitico del proceso terminar, actual

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 7 Operacion @)
Producto: Comoda Maria Inspeccién []
Proceso: Terminar Espera D)
Operario (s): Vinicio Sanchez Transporte =D
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia|Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) (OIS Observaciones
Recep0|on de armazon y 4.2 0.11 El operario
piezas f

Martillo, tornillos, clavos,
Seleccionar materiales 3.8 0.05 bisagras, tiraderas,

espejo, chapa y tubo

Colocar boton en cajones

N 0.28
pequefios
Unir pieza de espejo y 5 56 +
joyero ) Con taladro
Unir es,pejo y joyero al 065 | e Con taladro
armazon del mueble
Colocar refuerzo para 0.21 3 Con matrtillo y clavos

seguro de la chapa
Colocar chapa 071 | e
Colocar tiradera en los
cajones y la puerta
Colocar bisagras en la
puerta

0.84 ® Con taladro

0.42 Con taladro

Ajustar las bisagras para
Unir la puerta a la comoda 063 |eo que la puerta este en el

lugar correcto

Colocar el espejo 0.92 | d Con refuerzos

Cortar tubo 0.16 | e Con sierra

Colocar tubo 0.21 | o En los refuerzos

Hacer orificio para cables 027 | e Con sacabocado
Total 8 11.03 |12] 1] 1

Fuente: elaboracion propia.

La siguiente tabla, es un breve resumen de cada uno de los tiempos tomados
con ayuda de los tableros de control, se ve reflejado tanto el tiempo estandar en
el cual, se consideran los suplementos y valoraciones, y el tiempo promedio que
son los tiempos observados, es decir los, que se han tomado directamente con

el cronébmetro.
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Tabla 20. Resumen de tiempos actuales en los procesos productivos

Tiempo Tiempo

estandar |promedio
Cortar 15.22 10.62
Lijar 41.94 21.65
Sellar 25.48 20.29
Vetear 9.74 8.52
Armar 18.75 8.81
Lacar 12.24 10.72
Terminar 11.03 11.39
Total 134.41 91.99

Fuente: elaboracién propia

A continuacion, se presenta una tabla resumen de las unidades producidas en la
empresa Comercial JIV, las cuales han sido obtenidas mediante informacion
brindada por el gerente y los operarios de la empresa, esta tabla sirve de guia
para realizar los calculos de los costos indirectos de fabricacion los cuales, se

encuentran representados en la tabla 21.

Tabla 21. Unidades producidas, actuales

Anual | Mensual | Semanal | Diario

| Unidades producidas 288 24 6 1,2
Fuente: elaboracién propia

Para el célculo de los costos indirectos de fabricacion, se presentan cinco items,
los cuales, se calculan en base a las unidades producidas, en este caso se toma
los valores anuales y se los divide para la cantidad de unidades producidas al
afo, de este resultado, se obtiene la tasa predeterminada, la cual se multiplica
por el nimero de unidades producidas segun el caso de estudio, es decir, 6
unidades de comodas Maria. En cuanto a la depreciacion de maquinaria y

herramientas el valor residual utilizado en los calculos es del 2%.
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Tabla 22. Costos indirectos de fabricacion, actuales

Costos Indirectos de Fabricacion

item Descripcion Costo Anual | Mensual Tasa. Coqua
predeterminada| Maria
Sierra Circular 1800 176.4 14.70 0.613 3.68
Depreciacion | Compresor 300 29.4 2.45 0.102 0.61
maquinaria | Taladro de
pedestal 200 19.6 1.63 0.068 0.41
2300 225 18.78 0.783 4.70
Tupit 380 37.24 3.10 0.129 0.78
Depreciacion | Caladora 200 19.6 1.63 0.068 041
herramientas | Atornillador 200 19.6 1.63 0.068 0.41
Taladro 200 19.6 1.63 0.068 0.41
980 96.04 8.00 0.333 2.00
Mantenimiento | Sierra Circular 5 20 1.67 0.069 0.42
maquinaria | Compresor 6 72 6.00 0.250 1.50
11 92 7.67 0.319 1.92
Mantenimiento | Tupit 3 6 0.50 0.021 0.13
herramientas | Caladora 2 24 2.00 0.083 0.50
5 30 2.50 0.104 0.63
Sgryicios Energia eléctrica
béasicos 40 480 40.00 1.667 10.00
40 480 40.00 1.667 10
Fuente: elaboracion propia
Tabla 23. Descripcion del mantenimiento de maquinaria y herramientas
Maqum_arla/ Mantenimiento Matenal_es_ para Costo | Frecuencia
Herramienta mantenimiento
Sierra circular Engrasar Tarro de grasa 5 Cada mes
Compresor Cf’?mb.'o de aceite Un litro de aceite 6 Cada mes
y limpieza de filtro
Tupit Cambio de Un juego de 3 Cada seis meses
carbones carbones
Caladora Afilar hoja Una hoja 1 Cada dos semanas

Fuente: elaboracién propia

La tabla niumero 24 indica los horarios de los operarios y el jefe de produccion

de la empresa, su jornada de trabajo es de lunes a viernes, de tal manera, se

determina que las horas trabajadas a la semana son de 40 horas, se presenta

este analisis, debido a que, para el calculo de los costos el sueldo de los

operarios y del jefe de produccién seran considerados Unicamente en base a las

horas destinadas a la elaboracion del producto de estudio.
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Nombre Hora de Hora de Hora de Total de horas
inicio almuerzo | finalizacién trabajadas
Calapifia Cristian 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Morales Alex 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Nuela Geovanny 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Paredes Mauricio 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Sanchez Vinicio 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Teneda Hector 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Teneda Luis 08:00 12:00-13:00 17:00 8
Tipantaxi Edgar 08:00 12:00-13:00 17:00 8

Fuente: elaboracion propia

Después de haber realizado el estudio de tiempos y movimientos a Comercial

JIV, los resultados son que la elaboracion de una comoda toma un tiempo

aproximado de 2 horas, 14 minutos y 41 segundos, es decir que en la semana la

elaboracion del producto antes mencionado ocupa 13 horas, 26 minutos y 45

segundos de las 40 horas trabajadas.

Tabla 25. Célculo de sueldo en base a horas de produccién, MOD

Nombre Suelc_io_ y | Valor H_oras Total V_alor Minutos Total Valor Segundos Total
beneficios | hora |utilizadas minuto | utilizados segundo | utilizados

Cristian

Calapifia 523.95| 3.27 2 6.55| 0.055 14 0.76 | 0.0009 41 0.0373
Morales

Alex 556.77| 3.48 2 6.96| 0.058 14 0.81| 0.0010 41 0.0396
Nuela

Geovanny 523.95| 3.27 2 6.55| 0.055 14 0.76 | 0.0009 41 0.0373
Paredes

Mauricio 556.77| 3.48 2 6.96| 0.058 14 0.81| 0.0010 41 0.0396
Teneda

Héctor 556.77| 3.48 2 6.96| 0.058 14 0.81| 0.0010 41 0.0396
Teneda

Luis 556.77| 3.48 2 6.96| 0.058 14 0.81| 0.0010 41 0.0396
Tipantaxi

Edgar 556.77| 3.48 2 6.96| 0.058 14 0.81| 0.0010 41 0.0396
Total 3831.78 47.90 5.59 0.2727

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 26. Calculo de sueldo en base a horas de produccion, MOI

Nombre | Sueldoy | Valor Horas |t1otgl| Valor | Minutos |tqtg | Valor |Segundos| tgtgl
beneficios | hora |utilizadas minuto | utilizados segundo | utilizados

Sanchez

Vinicio 1384.12 | 8.6507 2 17.3| 0.1442 14 2.019|0.002403 41 0.0985

Total 1384.12 17.3 2.019 0.0985

Fuente: elaboracién propia

Los célculos del sueldo estan afiadidos los beneficios de los empleados tanto
para la mano de obra directa como para la mano de obra indirecta, luego, se
procedi6 a calcular el valor por hora, para lo cual, se dividio el valor del sueldo
mas los beneficios para 160 horas, se toma este valor porque la jornada de
trabajo es de lunes a viernes por 8 horas diarias. El valor obtenido de manera
individual, se multiplica por el nimero de horas utilizadas en la elaboracion de
una comoda Maria, al multiplicar, se obtiene el total a pagar por las horas

laboradas.

Se procede a presentar la hoja de costos en base a todos los parametros
redactados anteriormente, esta hoja demuestra el costo en el que incurre la
empresa Comercial JIV para la elaboracion de la Comoda Maria, y, ademas, el
precio de venta se ve reflejado, para poder determinar si hay utilidad o pérdida
en la venta, y la que sirve de guia para determinar con la propuesta si la

produccion y los costos mejoran.




Tabla 27. Hoja de costos, actual
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Comercial JIV
Hoja de Costos
Producto: Coémoda Maria Precio de Venta: 130
Unidades: 6 Tiempo de produccion: 2:23:09 AM
Fechade
inicio: 6/11/2019 Fecha de término: 12/11/2019
Materia prima directa
Valor
Fecha Cantidad Detalle Unitario Valor Total
12/11/2019 0.375 | Tablero MDF 3 mm 8.66 3.25
12/11/2019 3| Tablero MDF 9 mm 17.09 51.27
12/11/2019 0.75 | Tablero MDF 12 mm 20.46 15.35
Subtotal 69.86
Mano de obra directa
Valor
Fecha Cantidad Detalle Unitario Valor Total
12/11/2019 6 | Rol mes de noviembre MOD 53.76 322.55
Subtotal 322.55
Costos indirectos de fabricacién
Valor
Fecha Cantidad Detalle Unitario Valor Total
12/11/2019 0.75]| Clavos 1" 0.92 0.69
12/11/2019 6 | Bisagras pequefas 0.45 2.70
12/11/2019 0.75 | Pegamento 1.00 0.75
12/11/2019 0.38 | Sellador nitro 3.00 1.13
12/11/2019 6 | Sellador catalizado 2.60 15.60
12/11/2019 3| Tubo 1.00 3.00
12/11/2019 6 | Espejo 3.00 18.00
12/11/2019 45| Laca 3.50 15.75
12/11/2019 6 | Ruedas 1.25 7.50
12/11/2019 30 | Tiraderas 0.30 9.00
12/11/2019 12 | Botones 0.30 3.60
12/11/2019 6 | Chapas 0.30 1.80
12/11/2019 1.5 | Tinte café 4.00 6.00
12/11/2019 1.5 | Tinte chocolate 4.00 6.00
12/11/2019 1.5 | Tinte wengue 4.00 6.00
12/11/2019 1.2 | Clavo de neumatico 2.50 3.00
12/11/2019 6 | Rol mes de noviembre MOI 19.42 116.51
12/11/2019 6 | Depreciacion maquinaria 0.78 4.70
12/11/2019 6 | Depreciacion herramientas 0.33 2.00
12/11/2019 6 | Mantenimiento maquinaria 0.32 1.92
12/11/2019 6 | Mantenimiento herramientas 0.10 0.63
12/11/2019 6 | Energia eléctrica 1.67 10.00
Subtotal 236.26
Costo total 628.67
Unidades producidas 6
Costo unitario 104.78

Fuente: elaboracion propia

Para el célculo de la hoja de costos, se consideran costos de mano de obra
directa e indirecta cuya informacion, se obtiene del rol de pagos de la empresa,
plasmados en el anexo 27, ademas, de las kardex de la empresa, es decir, la
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cantidad necesaria de materiales para produccion y los costos indirectos de

fabricacion.

Tabla 28. Estado de pérdidas y ganancias, actual

Comercial JIV

h,.m;]'I ‘ ) Estado de pérdidas y ganancias

Nov-19

INGRESOS
Ventas $3,120.00
(-) Costo de ventas $2,514.69
(=) Utilidad bruta en ventas $605.31
EGRESOS
Gastos Operacionales $345.00
(-) Gastos de venta $340.00
Arriendo $320.00

Gasolina $20.00
(-) Gastos
administrativos $5.00

Suministros de oficina $5.00

(=)Utilidad operacional $260.31
Fuente: elaboracién propia

El estado de pérdidas y ganancias presentado, esta elaborado con las unidades
producidas mensualmente, es decir, 24 unidades, en cuanto a los gastos, estan
calculados en base a la informacion otorgada por la empresa. El porcentaje de
utiidad en base a las ventas realizadas mensualmente, en cuanto a la

produccion, es el siguiente:

Tabla 29. Utilidad en porcentaje

Utilidad | Utilidad
Valor de ventas (%) (%)
$3,120.00 $260.31 8.34
Fuente: elaboracién propia

El céalculo de productividad esta basado en las unidades producidas totales, es
decir, se utiliza el monto de ventas, y los insumos utilizados en la produccién los
cuales pasan a ser los costos de produccion. Para Oliveras (2016) la
productividad es positiva cuando es superior al nUmero uno, y es negativa

cuando es inferior a este ndmero.
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3120

251469~ 124

Productividad =

La productividad de Comercial JIV es positiva, debido a, que se encuentra en el
rango establecido y, ademas de, que se logra equilibrar los costos con las ventas

de la empresa.



Gréfico 11. Plano planta, propuesto
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A continuacién, se presentan los cuadros de actividades, tableros de control,

cursogramas analiticos, y hoja de costos propuestos en base a la informacion

presentada anteriormente, ademas, de nuevos factores necesarios que han sido

tomados en cuenta para la elaboracion de la propuesta, cuya finalidad es disminuir

el tiempo utilizado en el proceso productivo para la elaboracion del producto de

estudio. Las tablas de suplementos poseen valores estimados, estan basados en

el anexo 3, la tabla de valoracién no presento alteraciones, en base a los cambios

propuestos, se omite el proceso vetear, debido a que este no tiene cambios

representativos.

Tabla 30. Suplementos propuestos

Suplementos\Procesos | Cortar Lijado Sellado | Armado Lacado Terminado
Constantes

Por necesidades

personales 5 5 5 5 5 5
Por fatiga 4 4 4 4 4 4
Variables

Trabajo de pie 2 2 2 2 2 2
Postura 2 0 0 2 0 2
Uso de fuerza 19 3 3 4 4 4
Calidad de aire 5 5 0 0 0 0
Tension visual 2 - 0 0 2 2
Tension auditiva 0 - 0 0 0 0
Tension mental 4 0 - - - -
Monotonia mental 1 1 1 0 1 0
Monotonia fisica 0 5 0 0 0 0
Total 44 25 15 17 18 19

Fuente: elaboracion propia



78

Cuadro 21. Descripcién de las actividades del proceso cortar, propuesto

Proceso: Cortar
Letra Descripcién de actividades T | Responsable
A Toma de medidas y ajuste de la sierra G Edgar Tipantaxi,
Héctor Teneda
B Corte de tablas U
C Toma de medidas para bordes y orificio del espejo U
D Corte de bordes y orificio del espejo A Operario A
E Colocar refuerzos U
F Cambiar disco de la sierra y ajustar PP
G Lijar los bordes U Edgar Tipantaxi
H Redondear U
Fuente: elaboracion propia
Tabla 31. Estudio de tiempos proceso cortar, propuesto
Estudio de tiempos
Proceso Cortar Estudio N° 1
Producto Cémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Tableros en MDF Hora de comienzo 8:30
Maquinaria Sierra circular, caladora y tupit Hora de termino 12:30
Materiales Lapiz, metro, pegamento y clavos Fecha 20/11/2019
Operario (s) Edgar Tipantaxi, Héctor Teneda, Operario A Observado por Jessica Pilco
CICLOS RESUMEN
Descripcién del
elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To v TN s TE
A 28.19 | 29.36| 29.14 | 28.76 26.74 | 2943 | 2877 | 2859 | 29.03| 28.91 286.92 28.69 | 0.16 | 4.5907 | 2.02 13.86
B 195.23 | 194.63 [ 191.36 | 193.64 | 193.80 | 195.21 | 194.78 | 193.64 | 194.16 | 195.01 | 1941.46 | 194.15| 0.16 | 31.063 | 13.67 | 455.63
c 91.33| 9052 | 91.67 | 91.83| 91.93| 91.13| 9179 | 90.98 | 91.73| 92.08| 914.99| 91.50|0.16 | 14.64| 6.44 | 108.94
D 101.47 | 100.33 | 101.58 | 100.23 | 102.17 | 101.88 | 101.74 | 100.96 | 100.44 | 103.15 | 1013.95 | 101.40 | 0.16 | 16.223 | 7.14 | 132.03
E 84.90| 84.36| 83.20| 82.15| 84.16| 84.69 | 83.02| 84.96| 82.97| 84.29| 838.70| 83.87|0.16| 13.419| 5.90| 92.65
F 20.11 | 21.18| 2144 | 21.96 20.13 | 2187 | 2094 | 2217 20.83 | 22.31 212.94 21.290.16 3.407 1.50 8.51
G 41.21| 41.65| 41.74| 40.17 | 41.36| 40.29| 42.03| 40.88 | 41.64| 40.13| 411.10| 41.11|0.16 | 6.5776 | 2.89 | 25.61
H 30.15| 31.45| 30.29| 3066 | 31.47| 32.03| 30.88| 30.91 31.16 | 32.19 311.19 31.12 | 0.16 4979 | 2.19 15.89
Total 5931.25 | 593.12 94.9 853.14

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracién propia




Tabla 32. Cursograma analitico del proceso cortar, propuesto

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 8 Operacion @)
Producto: Coémoda Maria Inspeccion [1
Proceso: Cortar Espera D)
Edgar Tipantaxi, Héctor
Operario (s): Teneda, Operario A Transporte E>
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) 1O O DHIDIV Observaciones
Toma de medidas y ajuste de la Con metro
sierra 0.23 -
Corte de tablas 7.59 ¢ Con sierra circular
Tqmg de medldgs para bordes y 1 L Con molde
orificio del espejo 1.82
Corte de bordes vy orificio del
. * Con caladora
espejo 2.20
Colocar refuerzos 1.54 [ Con pegamento y clavos
aCjirSrlk;fr disco de la sierra'y o1 > A disco de lija
Lijar los bordes 0.43 [ Con sierra circular
Redondear 0.26 > Con tupit
Total 1 14.22 6] 3] 1

Fuente: elaboracién propia

Cuadro 22. Descripcion de las actividades del proceso lijar, propuesto
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Proceso: Lijar

Letra Descripcion de actividades T Responsable
A Recepcidn de cortes ub
B Preparar mezcla U
C Lijar cortes U Geovanny Nuela
D Aplicacion de la mezcla en los cortes U
E Lijar cortes u
F Retirar residuos U Operario B

Fuente: elaboracién propia



Tabla 33. Estudio de tiempos proceso lijar, propuesto
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Estudio de tiempos

Proceso Lijar Estudio N° 2

Producto Cémoda Maria N° de operarios 1

Materia

Prima Tablero en MDF Hora de comienzo 8:30

Maguinaria Lija Hora de termino 12:30

Materiales Sellador para lijar, espatula, tifier Fecha 20/11/2019

Operario (s) Geovanny Nuela, Operario B Observado por Jessica Pilco

Desc(;g?(:ién CICLOS RESUMEN

elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \Y TN S TE
A 10.13 | 10.34| 10.21| 1044 | 1051 | 10.31| 10.19 | 11.03| 10.83| 10.41 104.40 | 10.44|0.11 1.15| 0.29 1.48
B 41.78 | 4051 | 40.18| 4159 | 39.98 | 41.41| 40.71| 41.84| 40.23 | 42.34 410.57 | 41.06 | 0.11 452 | 1.13 9.62
C 571.32 | 574.23 | 577.89 | 575.48 | 577.63 | 577.14 | 575.23 | 581.32 | 578.32 | 579.45 | 5768.01 | 576.80 | 0.11 | 63.45 | 15.86 | 1069.86
D 4536 | 46.32 | 47.21| 4518| 46.03| 46.97 | 46.12 | 47.11| 45.97 | 46.32 462.59 | 46.26 | 0.11 5.09| 1.27 11.56
E 579.63 | 581.03 | 579.12 | 584.32 | 581.26 | 581.32 | 580.12 | 581.02 | 585.33 | 584.11 | 5817.26 | 581.73 | 0.11 | 63.99 | 16.00 | 1087.67
F 3543 | 34.78 | 36.11 | 34.83| 33.28 | 36.09| 3583 | 3592| 34.97| 36.18 353.42 | 35.34|0.11 3.89 | 0.97 7.67
Total 12916.25 | 1291.6 142.08 2187.85

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia

Tabla 34. Cursograma analitico del proceso lijar, propuesto

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 9 Operacion @)
Producto: Coémoda Maria Inspeccién [
Proceso: Lijar Espera D
Operario (s): Geovanny Nuela, Operario B Transporte [
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) 1O 1ODIDIV Observaciones
Recepcioén de cortes 2.2 0.02 e El operario
Preparar mezcla 0.16 [ e ] Mezcla de sellador y tifier
Lijar cortes 1783 | o Primera vez
Aplicacion de la mezcla en los )
cortes 0.19
Lijar cortes 18.13 | « Segunda vez
Retirar residuos 0.13 | Con espatula
Total 2.2 36.46 5 1 1
Fuente: elaboracion propia.




Cuadro 23. Descripcién de las actividades del proceso sellar, propuesto
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Proceso: Sellar

Letra Descripcion de actividades T Responsable
A Remover el sellador U
B Colocar tintes y sellador en el recipiente para la A
mezcla
i Luis Teneda
C Mezcla de tintes y sellador U
D Aplicar catalizador en la mezcla U
E Mezclar tintes, sellador y catalizador U
F Colocar cortes en MDF en los soportes M | Cristian Calapifia
G Limpiar los cortes UD | Cristian Calapifia
H Pasar sellador U Cristian Calapifia
I Retirar los cortes de los soportes y llevarlos al area M | Cristian Calapifia
de secado
J Dejar secar
K Enviar cortes al area de lijado M | Cristian Calapifia
L Lijar cortes U Geovanny Nuela

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 35. Estudio de tiempos proceso sellar, propuesto

Estudio de tiempos

Proceso Sellar Estudio N° 3

Producto Cémoda Maria N° de operarios 2

Materia Prima Tablero en MDF Hora de comienzo 8:30

Maquinaria Pistola Hora de termino 12:30

Materiales Mezcla de sellador, tintes, catalizador; franela Fecha 20/11/2019

Operario (s) Luis Teneda, Cristian Calapifia Observado por Jessica Pilco

Descripcion del CICLOS RESUMEN

elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \Y TN S TE
A 4234 | 39.87| 4122 | 4093 | 41.19| 4156 | 42.15| 40.16| 4069 | 41.72 411.83 | 41.18 |0.19 | 7.8248 | 1.17 17.01
B 2341 | 23.98| 2418 | 25.13 | 24.88| 24.64| 23.17| 23.09| 25.11| 24.99 242,58 | 24.26 | 0.19 | 4.609 | 0.69 7.80
C 118.56 | 119.47 | 118.54 | 118.75 | 117.12 | 116.93 | 119.11 | 118.47 | 119.23 | 119.03 1185.21 ] 118.52 | 0.19 | 22.519 | 3.38 98.58
D 10.32 9.45 9.21 | 11.12 1050 | 10.93| 11.03 9.43 | 10.88 9.51 102.38 | 10.24 | 0.19 | 1.9452 | 0.29 2.51
E 155.45 | 154.87 | 155.34 | 155.21 | 154.97 | 154.63 | 155.18 | 157.15 | 153.98 | 154.21 1550.99 | 155.10 | 0.19 | 29.469 | 4.42 159.73
F 3563 | 36.98| 3951 | 3831 | 38.75| 38.61| 36.72| 36.93| 38.05| 36.92 376.41 | 37.64|0.19 | 7.1518 | 1.07 14.82
G 1459 | 1256 | 14.25| 12.48| 14.95| 1472 | 13.83| 14.66| 10.09| 14.77 136.90 | 13.69 | 0.19 | 2.6011 | 0.39 3.62
H 162.36 | 164.23 | 163.11 | 162.78 | 161.23 | 160.54 | 162.78 | 164.15 | 162.28 | 160.16 1623.62 | 162.36 | 0.19 | 30.849 | 4.63 | 173.60
| 2532 | 26.02| 26.93| 25.87 2643 | 2589 | 27.04| 26.88| 27.21| 26.79 264.38 | 26.44 | 0.19 | 5.0232 | 0.75 8.81
J 287.36 | 289.45 | 286.32 | 290.14 | 287.32 | 286.66 | 289.98 | 290.16 | 288.14 | 300.03 2895.56 | 289.56 | 0.19 | 55.016 | 8.25 | 509.02
K 1533 | 1741 | 16.73| 17.13| 1569 | 18.16| 17.90| 16.64| 16.47| 16.68 168.14 | 16.81 | 0.19 | 3.1947 | 0.48 4.73
L 290.36 | 292.47 | 296.41 | 291.33 | 291.18 | 294.51 | 292.64 | 290.84 | 295.15 | 296.18 2931.07 | 293.11 | 0.19 | 55.69 | 8.35 520.90
Total 11889.07 | 1188.9 225.89 1521.13

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracién propia

Tabla 36. Cursograma analitico del proceso sellar, propuesto

Cursograma Analitico
Actividades
Diagrama no. 10 Operacién O
Producto: Coémoda Maria Inspeccién ]
Proceso: Sellar Espera D)
Operario (s): Luis Teneda, Cristian Calapifia Transporte [
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) (O O 1D[SIV Observaciones
Removwer el sellador 0.28 * En recipientes
Colocar tintes y sellador en el 013 /l
recipiente para la mezcla )
Mezcla de tintes y sellador 1.64 o/\ En recipientes
Aplicar catalizador en la mezcla 0.04 Revisar la cantidad
Mezclar tintes, sellador y 266 En recipientes y con un
catalizador ) removedor
Colocar cortes en MDF en los 05 0.25 \) El operario
soportes —1
Limpiar los cortes 0.06 | o] Con franela
Pasar sellador 2.89 [o
Retirar los cortes de los ~
soportes y llevarlos al area de 1 0.15 Nl El operario
secado
Dejar secar 8.48 & Por aproximadamente
cinco minutos
Enwviar cortes al area de lijado 0.08 De El operario
Lijar cortes 6 8.68 | o]
Total 7.5 25.35 5 4 2] 3

Fuente: elaboracion propia




Cuadro 24. Descripcién de las actividades del proceso armar, propuesto
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Proceso: Armar

Letra Descripcion de actividades T | Responsable
A Recepcioén de cortes ub Operario C
B Unir las piezas A
Héctor Teneda
C Colocar las ruedas A
D Unir los cortes para cajones A Operario C
E Hacer orificios en los refuerzos para tubo de ropa U Héctor Teneda

Fuente: elaboracion propia

Tabla 37. Estudio de tiempos proceso armar, propuesto

Estudio de tiempos

Proceso Armar Estudio N° 5
Producto Coémoda Maria N° de operarios 1
Materia
Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30
Maquinaria Taladro, martillo, broca Hora de termino 12:30
Materiales Tornillos, clavos, ruedas Fecha 20/11/2019
Operario (s) Hector Teneda, Operario C Observado por Jessica Pilco
CICLOS RESUMEN
Descripcion
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ N S TE
A 7.56 8.45 7.29 8.33 7.17 9.11 7.39 8.46 9.38 7.87 81.01 8.10 [ 0.22 | 1.7822 | 0.30 2.32
B 304.36 | 306.89 | 305.19 | 307.16 | 304.98 | 304.18 | 308.19 | 306.23 | 306.14 | 308.15 | 3061.47 | 306.15 | 0.22 | 67.352 | 11.45 | 838.53
C 90.54 | 91.36| 90.74| 89.77| 90.64 | 92.14| 9156 | 91.74| 90.69 | 89.94 | 909.12 | 90.91 |0.22 | 20.001 | 3.40 88.00
D 8121 | 8044 | 80.65| 8143 | 80.94 | 80.64| 80.95| 82.69| 8113 | 80.07| 810.15| 81.02|0.22 |17.823| 3.03 71.83
E 3143 | 3043 | 3198 | 30.43| 3056 | 3243 | 3159 | 3148| 32.95| 3151 | 314.79 | 3148 |0.22 | 6.9254 | 1.18 15.08
Total 5176.54 | 517.65 113.88 1015.76

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracién propia




Tabla 38. Cursograma analitico del proceso armar, propuesto

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 11 Operacion O
Producto: Coémoda Maria Inspeccion L]
Proceso: Armar Espera D
Operario (s): Héctor Teneda, Operario C Transporte >
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) (O 1O DIV Observaciones
Recepcioén de cortes 2.2 0.04 e El operario
Unir las piezas 13.98 | o] Con taladro
Colocar las ruedas 147 | e
Unir los cortes para cajones 1.20 p Con clavadora
Hacer orificios en los refuerzos 1 025 |e Averiguar nombre de la
para tubo de ropa maquinaria
Total 3.2 16.93 4 1] 1

Fuente: elaboracion propia

Cuadro 25. Descripcion de las actividades del proceso lacar, propuesto

84

Proceso: Lacar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable
A Recepcion del armazén del mueble UD | Cristian Calapifia
B Mezcla de materiales U Alex Morales
C Limpiar impurezas ubD
D Aplicar laca en el mueble U Cristian Calapifia
E Dejar secar Alex Morales

Fuente: elaboracion propia



Tabla 39. Estudio de tiempos proceso lacar, propuesto
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Estudio de tiempos

Proceso Lacar Estudio N° 6
Producto Cémoda Maria N° de operarios 1
Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30
Maguinaria Pistola Hora de termino 12:30
Materiales Laca, tintes Fecha 20/11/2019
Operario (s) Alex Morales, Cristian Calapifia Observado por Jessica Pilco
Descripcién CICLOS RESUMEN
del elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ TN S TE
A 819| 7.65| 6.88| 813| 7.54| 812| 803| 7.43| 719| 810| 77.26| 7.73|0.16|1.2362[0.22| 151
B 116.32 | 118.47 | 115.23 | 119.74 | 116.96 | 117.23 | 117.05 | 118.71 | 119.07 | 117.43 | 1176.21 | 117.62 | 0.16 | 18.819 | 3.39 | 82.57
c 14.32 | 15.23| 14.03| 1429 | 14.19| 16.03| 1498 | 1529 | 16.11| 15.67 | 150.14 | 15.01|0.16 | 2.4022 | 0.43 | 3.44
D 184.23 | 185.32 | 185.94 | 186.15 | 186.33 | 185.31 | 185.65 | 187.11 | 184.95 | 185.17 | 1856.16 | 185.62 | 0.16 | 29.699 | 5.35 | 188.46
E 297.54 | 296.87 | 298.41 | 299.64 | 296.74 | 295.14 | 296.34 | 293.23 | 299.18 | 298.64 | 2971.73 | 297.17 | 0.16 | 47.548 | 8.56 | 454.49
Total 6231.50 | 623.15 99.704 730.47
T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar
Fuente: elaboracién propia
Tabla 40. Cursograma analitico del proceso lacar, propuesto
Cursograma Analitico
Actividades
Diagrama no. 12 Operacion @)
Producto: Comoda Maria Inspeccién 1
Proceso: Lacar Espera D
Operario (s): Alex Morales, Cristian Calapifial Transporte o>
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcion (m) min) [O [ DDV Observaciones
riiztle)pl)ecmn del armazén del 4 0.03 | . El operario
Mezclar materiales 1.38 | ¢ En recipientes
Limpiar impurezas 0.06 Con franela
Aplicar laca en el mueble 3.14 o_| Con pistola
Dejar secar 2 757 ~e P'or aprqximadamente
cinco minutos
Total 6 12.17 4 1 2

Fuente: elaboracién propia




Cuadro 26. Descripcion de las actividades del proceso terminar, propuesto

Proceso: Terminar

Letra | Descripcion de actividades T | Responsable

A Recepcién de armazoén y piezas UD | Vinicio Sanchez
B Colocar botdn en cajones pequefios A Operario C

C Unir pieza de espejo y joyero A Vinicio Sanchez
D Unir espejo y joyero al armazén del mueble A

E Colocar refuerzo para seguro de la chapa A

F Colocar chapa A Operario C

G Colocar tiraderas en los cajones y puerta A

H Colocar bisagras en la puerta A

I Unir la puerta a la comoda A Vinicio Sanchez
J Colocar el espejo A

K Cortar tubo A Operario C

L Colocar tubo A

M Hacer orificio para cables ] Vinicio Sanchez

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 41. Estudio de tiempos proceso terminar, propuesto
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Estudio de tiempos

Proceso Terminar Estudio N° 7

Producto Cémoda Maria N° de operarios 1

Materia Prima Cortes en MDF Hora de comienzo 8:30

Magquinaria Taladro Hora de termino 12:30

Materiales Tornillos, clavos, bisagras, tiraderas, espejo, chapa, tubo Fecha 20/11/2019

Operario (s) Vinicio Sanchez, Operario C Observado por Jessica Pilco

Descripcion del 05 RESLUMEN

elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 T To \ N S TE
A 18.13 16.70 | 17.45| 1734 | 17.87| 18.11 18.34 | 17.93 17.63 | 18.04 177.54 | 17.75]0.22 | 3.9059 | 0.74 6.80
B 3345| 32.09| 31.67| 32.18| 33.04| 32.78| 31.49| 3193 | 3231| 3094 | 321.88| 32.19[0.22| 7.0814 | 1.35| 16.61
C 177.23 | 178.45 | 178.63 | 176.44 | 180.23 | 178.96 | 179.14 | 180.06 | 180.16 | 179.46 | 1788.76 | 178.88 | 0.22 | 39.353 | 7.48 | 333.59
D 52.14 | 55.65| 53.87| 53.68| 54.56| 53.92| 55.81| 54.81| 54.03| 5552 | 543.99| 54.40[0.22| 1197|227 | 39.18
E 2545 | 2783 | 27.77| 26.13| 27.93| 26.72| 25.89| 26.92 | 27.73| 26.83 269.20 | 26.92 | 0.22 | 5.9224 | 1.13 12.59
F 56.43 | 58.73| 57.49| 58.89 | 56.32| 55.97| 56.69| 5891 | 57.32| 56.83| 573.58| 57.36|0.22 | 12.619 | 2.40 | 42.87
G 60.23 | 63.19| 6293 | 62.76 | 64.08| 63.87 | 62.76| 6398 | 60.97 | 65.02| 629.79| 62.98|0.22 | 13.855| 2.63 | 50.33
H 4198 | 41.68| 42.02| 4141 | 4143 | 41.79| 4161 | 42.07 | 4189 | 4192 417.80 | 41.78 | 0.22 | 9.1916 | 1.75 | 25.24
| 52.97 | 5356 | 52.65| 52.34| 51.81| 53.08| 52.72| 53.89| 54.03| 56.06 | 533.11| 53.31|0.22| 11.728|2.23| 37.86
J 65.19| 64.98| 66.92| 66.54| 6587 | 66.87| 67.09| 66.83| 67.34| 6536 | 662.99| 66.30|0.22| 1459|277 | 55.01
K 2217 | 2269 | 2276 | 23.01 | 23.09| 2292 | 23.06| 2221 | 2214 | 23.03 227.08 | 22.71 | 0.22 5.00 | 0.95 9.74
L 26.39 | 2859 | 2843 | 27.78 | 26.12| 2594 | 26.36| 2731 | 27.88| 26.27 271.07 | 27.11|0.22 | 5.9635 | 1.13 12.72
M 31.65| 3245| 3258 | 3098 | 31.71| 31.64| 3090 | 3231 31.63| 31.04 316.89 | 31.69|0.22 | 6.9716 | 1.32 16.21
Total 6733.68 | 673.37 148.14 658.76

T: total; To: tiempo observado; V: valoracién; TN: tiempo normal; S: suplementos; TE: tiempo estandar

Fuente: elaboracion propia




Tabla 42. Cursograma analitico del proceso terminar, propuesto

Cursograma Analitico

Actividades
Diagrama no. 13 Operacion O
Producto: Cdémoda Inspeccion ]
Proceso: Terminar Espera D
Operario (s): Vinicio Sanchez Transporte [
Elaborado por: Jessica Pilco Almacenamiento Y
Distancia | Tiempo Actividad
Descripcién (m) min) (O 11DV Observaciones
Recepcion de armazon y piezas ° 0.11 * El operario
Colocelr boton en cajones 028 | o
pegquefios
Unir pieza de espejo y joyero 556 | e Con taladro
Unir espejo y joyero al armazon 065 | ¢ Con taladro
del mueble
Colocar refuerzo para seguro de .
0.21 > Con martillo y clavos
la chapa
Colocar chapa 071 | e
Colocar tiradera en los cajones 0.84 ! Con taladro
y la puerta
Colocar bisagras en la puerta 0.42 ® Con taladro
Ajustar las bisagras para
Unir la puerta a la comoda 0.63 | q que la puerta este en el
lugar correcto
Colocar el espejo 092 |a Con refuerzos
Cortar tubo 0.16 | g Con sierra
Colocar tubo 0.21 [ En los refuerzos
Hacer orificio para cables 0.27 [ Averiguar maguina
Total 5 10.98 12| 1] 1
Fuente: elaboracion propia
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CAPITULO lIl. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

3.1. Andlisis de los resultados obtenidos con aplicacién de la propuesta
Posterior a la toma de tiempos propuestos, se presentan las siguientes tablas en
las cuales, se muestran el tiempo estandar, asi como el tiempo ahorrado en

minutos, de cada uno de los procesos de produccion.

Tabla 43. Tiempo propuesto en minutos, proceso cortar

Tiempo Tiempo
Actividades estdndar | promedio
(min) (min)
Tiempo total 14.22 9.89
C 1.82 1.52
D 2.20 1.69
E 1.54 1.40
Tiempo ahorrado 5.56 4.61
Tiempo propuesto 8.66 5.27

Fuente: elaboracién propia

Tabla 44. Tiempo propuesto en minutos, proceso lijar

Tiempo Tiempo
Actividades estandar | promedio
(min) (min)

Tiempo total 38.42 22.14
E 19.05 9.95

F 0.13 0.59

Tiempo ahorrado  [19.18 10.54
Tiempo propuesto |19.25 11.60

Fuente: elaboracién propia

Tabla 45. Tiempo propuesto en minutos, proceso sellar

Tiempo Tiempo
Actividades estandar | promedio
(min) (min)
Tiempo total 25.35 19.82
G 0.06 0.23
H 2.89 2.71
Tiempo ahorrado | 2.95 2.93
Tiempo propuesto |22.40 16.88

Fuente: elaboracién propia




Tabla 46. Tiempo propuesto en minutos, proceso armar

Tiempo Tiempo
Actividades estandar | promedio
(min) (min)
Tiempo total 16.93 8.63
A 0.04 0.14
D 1.20 1.35
Tiempo ahorrado 1.24 1.49
Tiempo propuesto | 15.69 7.14

Fuente: elaboracién propia

Tabla 47. Tiempo propuesto en minutos, proceso lacar

Tiempo Tiempo
Actividades estandar | promedio
(min) (min)
Tiempo total 12.17 10.39
A 0.03 0.13
D 3.14 3.09
Tiempo ahorrado 3.17 3.22
Tiempo propuesto 9.01 7.16

Fuente: elaboracién propia

Tabla 48. Tiempo propuesto en minutos, proceso terminar

Tiempo Tiempo
Actividades estandar | promedio
(min) (min)

Tiempo total 10.98 11.22
B 0.28 0.54
E 0.21 0.45
F 0.71 0.96
G 0.84 1.05
K 0.16 0.38
L 0.21 0.45
Tiempo ahorrado 2.41 3.82
Tiempo propuesto |8.57 7.40

Fuente: elaboracién propia
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El proceso vetear no consta en las tablas presentadas, en vista de que, no se
encontraron cambios en cuanto al tiempo de produccién. El cuadro niamero 27
recoge informacion de todos los cambios, que se han realizado en la propuesta, en
cada uno de los procesos productivos, con su respectiva explicacion y

observaciones, que se consideran necesarias, para un mejor entendimiento.



91

Cuadro 27. Cambios de cada proceso

Proceso Factor Descripcion
Cortar Suplementos | Tensidon auditiva: Disminuye el porcentaje con la proporcion de audifonos para
trabajar.

Movimientos | DE: El operario manipulara el tiempo, al colocarse la mascarilla.

S: El trabajo, se llevard de manera continua, evitar este tipo de actividad, es
necesario tener los materiales en la mesa o estacion de trabajo.
Las actividades fueron eliminadas.

Mano de Actividades C, D y E: Aumento de un operario en las actividades mencionadas

obra para lo cual se resta el tiempo de las actividades, debido a, que se consideran
simultaneas, es decir que, mientras el operario actual realiza las actividades, que
se le han designado, el operario A, realiza sus actividades.

Lijar Suplementos | Tension mental: Con dos operarios la carga es dividida, las actividades, se
distribuyen de diferente manera.

Movimientos | UD: El operario del proceso anterior manipula el tiempo de entrega, mientras
gue el encargado de este proceso controla el tiempo de recepcion, es un retraso
gue, no se evitara.

S: Los materiales estaran en la estacién de trabajo.
La actividad de busqueda fue eliminada, el retraso inevitable, se eliminara por el
operario, sin alterar el proceso, en esta ocasion, no se lo elimina.

Mano de Actividades E, F: Un nuevo operario se encarga de cumplir con las actividades,

obra de manera simultanea con el operario actual. Disminuir el tiempo de manera
considerable.

Sellar Movimientos | S: Los materiales estaran en la estacion de trabajo.
UD: La habilidad del operario, disminuira el tiempo invertido en una operacion,
pero, no se la eliminara porque se considera importante o necesaria en el
proceso.
DE: El operario manipula el tiempo de preparacion de la pistola.
La actividad de bisqueda y retraso evitable fueron eliminadas, el retraso
inevitable, se eliminara por el operario, sin alterar el proceso, en esta ocasion, no
se lo elimina.

Operarios Actividad G y H: Al contar con dos operarios en el proceso, se designan estas
actividades a uno de los operarios de tal manera que mientras se haga una
actividad, al mismo tiempo, se realice otra.

Armar Suplementos | Tension visual: Al incrementar un nuevo operario se disminuye la fatiga, por lo

tanto, el porcentaje de tension visual, también, disminuye.
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Movimientos

UD: El operario del proceso anterior manipula el tiempo de entrega, mientras
gue el encargado de este proceso controla el tiempo de recepcion, es un retraso,
gue no se evitara.

S: Los materiales estara en la estacion de trabajo.

La actividad de busqueda fue eliminada, el retraso inevitable, se eliminara por el
operario, sin alterar el proceso, en esta ocasion, no se lo elimina.

Mano de
obra

Actividad A y D: Se incrementa un operario, para las actividades de recepcion y
armado de cajones, el resto del proceso es realizado por el operario designado.

Lacar

Movimientos

UD: En la recepcion del armazén del mueble, el operario del proceso anterior
manipula el tiempo de entrega, mientras que el encargado de este proceso
controla el tiempo de recepcién del armazoén, en cuanto a la limpieza de
impurezas, no se retirara la actividad del proceso, porque es necesario limpiar el
armazoén para la colocacion de la laca.

S: Los materiales estaran en la estacion de trabajo.

DE: El unir la pistola al compresor, es un retraso evitable, porque el tiempo que
tarda en el cumplimiento de esta actividad depende de la agilidad del operario.

Los retrasos inevitables, no se eliminan en este proceso, la actividad de
bldsqueda y los retrasos evitables se eliminan.

Operarios

Actividad A y D: Se modifican los operarios responsables en dichas
actividades, para que, de esta manera, se pueda disminuir el tiempo, en vista de
que mientras un operario realiza una operacion, el otro cumple con la otra, que
se le ha sido designada.

Terminar

Movimientos

UD: El operario del proceso anterior manipula el tiempo de entrega, mientras
que el encargado de este proceso controla el tiempo de recepcion, es un retraso,
gue no se evitara.

S: Los materiales estaran en la estacién de trabajo.

El retraso inevitable, no se elimina, mientras que la actividad relacionada con la
busqueda se elimina.

Mano de
obra

Actividad B, E, F, G, K, L: Se incrementa un nuevo operario, en este caso el
operario C, el cual es el mismo del proceso armar, se logra disminuir el tiempo
porque, se trabaja de manera simultanea.

Fuente: elaboracion propia

La tabla 49 demuestra el tiempo estandar calculado en base a los ciclos tomados

de las tablas de estudio de tiempos de cada uno de los procesos de produccion,

por otra parte, la tabla numero 50 demuestra el tiempo observado o promedio, es

decir el tiempo tomado sin considerar suplementos ni variaciones.
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Tabla 49. Comparacién de tiempo estandar por proceso, propuesto.

Tiempo estandar

Tiempo Tiempo

actual propuesto Diferencia
Cortar 15.22 8.66 6.56
Lijar 41.94 18.21 23.73
Sellar 25.48 22.40 3.08
Vetear 9.74 9.74 0.00
Armar 18.75 15.69 3.06
Lacar 12.24 9.01 3.24
Terminar | 11.03 8.57 2.47
Total 134.41 92.27 42.14

Tabla 50. Comparacién de tiempo promedio por proceso, propuesto

Fuente: elaboracion propia

Tiempo observado

Tiempo Tiempo

actual propuesto Diferencia
Cortar 10.62 5.27 5.34
Lijar 21.65 11.24 10.41
Sellar 20.29 16.88 3.41
Vetear 8.52 8.37 0.15
Armar 8.81 7.14 1.66
Lacar 10.72 7.16 3.56
Terminar | 11.39 7.40 3.99
Total 91.99 63.47 28.52

Fuente: elaboracién propia

Con el nuevo tiempo propuesto, se pretende aumentar la produccion, para lo cual,
se aplica un calculo de las unidades producidas basadas en los nuevos tiempos de
produccion, dicho célculo, se realiza con ayuda de una regla de tres simple, en la
cual tomamos el nimero de horas utilizadas semanalmente para la elaboracion de
una comoda Maria, la tabla nimero 51, representa la informacion necesaria para

poder realizar el calculo.

Tabla 51. Horas semanales utilizadas en produccion

Unidades Tiempo Tiempo . .
X Diferencia
producidas actual propuesto
6 2:14:41 1:32:27 0:42:14
Total semanal 13:26:45 9:14:03 4:13:21

Fuente: elaboracién propia

Por lo tanto, se observa que mediante los cambios realizados con la propuesta el
tiempo, que se disminuye en el proceso de produccién es de 42 minutos y 14
segundos, se logra elaborar una comoda en un tiempo de una hora; 32 minutos y

27 segundos, es decir, las horas utilizadas semanalmente son 9 horas, 14 minutos



tiempo en el cual, se elaboraran mas unidades.

Tabla 52. Minutos semanales utilizados en produccién
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y 03 segundos, con un ahorro de tiempo de 4 horas, 13 minutos y 28 segundos,

Unidades Tiempo Tiempo . .
; Diferencia
producidas actual propuesto
6 134.41 92.27 44.75
Total semanal 806.45 553.63 252.81

Fuente: elaboracion propia

Para obtener con mayor exactitud el nimero de unidades producidas, se utiliza la
tabla de minutos semanales, de tal manera que, para el calculo, se aplica una regla
de tres simple en la cual, se toma el tiempo propuesto para la produccion de 6
unidades y se lo compara con la diferencia de tal manera que la produccion

incrementa, los calculos, se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 53. Célculo de unidades producidas

Minutos utilizados Unidades
553.63 6
252.81 X=2.74

Fuente: elaboracién propia

Después de haber realizado los célculos, se determiné que, en el tiempo propuesto,
se elaboraran tres comodas adicionales, las cuales seran afiadidas en la siguiente
tabla de unidades producidas, para el calculo de los costos indirectos de
fabricacion, y previamente, se veran reflejados en la hoja de costos. Es decir, en
lugar de producir seis cobmodas semanales, se podra producir nueve comodas, el
tiempo utilizado es el actual debido a que el nUmero de unidades, se obtuvo de la
totalidad del tiempo propuesto mas la diferencia. La tabla 54 muestra las unidades

producidas anual, semanal y mensualmente.

Tabla 54. Unidades producidas, propuesta

Anual

Mensual

Semanal

Diario

] Unidades producidas 432

36

9

1.8

Fuente: elaboracion propia



Tabla 55. Costos indirectos de fabricacién, propuestos
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Costos Indirectos de Fabricacion

item Descripcion Costo Anual Mensual Tasa_ Coqua
predeterminada| Maria

Sierra Circular 1800 176.4 14.70 0.41 3.68

Depreciacion | Compresor 300 29.4 2.45 0.07 0.61

magquinaria | Taladro de 200 19.6 1.63 0.05 0.41
pedestal

Total 2300 225.4 18.78 0.52 4.70

Tupit 380 37.24 3.10 0.09 0.78

Depreciacion | Caladora 200 19.6 1.63 0.05 0.41

herramientas | Atornillador 200 19.6 1.63 0.05 0.41

Taladro 200 19.6 1.63 0.05 0.41

Total 980 96.04 8.00 0.22 2.00

Mantenimiento | Sierra Circular 5 20 1.67 0.05 0.42

maquinaria | Compresor 6 72 6.00 0.17 1.50

Total 11 92 7.67 0.21 1.92

Mantenimiento | Tupit 3 6 0.50 0.01 0.13

herramientas | Caladora 2 24 2.00 0.06 0.50

Total 5 30 2.50 0.07 0.63

Sbe,“’.'c'os Energia eléctrica 40 480 40.00 111| 1000

asicos
Total 40 480 40.00 1.11 10.00

Fuente: elaboracion propia

Al aplicar los cambios expresados en la propuesta, el volumen de unidades
producidas asciende a 9, debido a, que se incrementan tres unidades con el tiempo
propuesto. De tal modo, que se logre abastecer a los consumidores, al cumplir con
los pedidos mensuales, e incluso, se comercializaran mas productos. Después de
los calculos realizados, se presenta el rol de pagos propuesto, se considera a los
nuevos operarios, y que el sueldo que ganaran es el establecido para el afio 2019,
es decir $394, de igual manera, se calculan los beneficios sociales para cada uno

de ellos.

Comercial JIV, tiene sus roles de pagos establecidos, pero para el estudio, se
adecuaron los roles de pago de la empresa, los cuales, se evidenciara en el anexo
27, con dicha informacion, se elabora el nuevo rol de pagos y se calcul6 los costos
de mano de obra para la hoja de costos actual, de tal manera, que se diferenciara
los cambios en los costos de produccion.

El rol de pagos al ser una herramienta en la cual, se determinara los costos de la

mano de obra tanto directa e indirecta es necesario en el estudio, en vista de que,



96

para la aplicaciéon de la propuesta, se incrementan nuevos operarios para agilizar
los procesos productivos, los salarios son los dispuestos por la ley, y los beneficios
sociales son determinados en base al tiempo de trabajo, por ejemplo: los fondos de
reserva para los operarios nuevos no tiene valor, debido a, que no se cobrara a

menos, que se trabaje mas de un afio.

Posteriormente al rol, se presentan los célculos realizados para determinar el valor
hora, minuto y segundo de cada uno de los operarios actuales como de los, que se
incrementaran, se considerara que si el tiempo de produccion cambia los costos
varian, debido a que las tablas presentadas muestran los costos en base a los
tiempos, y no son iguales al calculo del rol de pagos, de tal forma, que se pueda

utilizar estos datos en la presentacion de la nueva hoja de costos.



Tabla 56. Rol de pagos, propuesto
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VN
JIV

Comercial JIV

RUC: 1802238400001

Direccién: Base Sur-Atahualpa

Mes: Noviembre-2019
ROL DE PAGOS
Ingresos Egresos
Fondo Aporte Total
N° | Nombre Cargo | Fechade | Sueldo de Total IESS Eqresos Liquido a
ingreso Reserva | Ingresos (9,45%) 9 recibir
Calapifia | oo | 6/3/2019|  394.00 0| 394.00 37.233| 37.233 356.77
1 | Cristian
Morales .
2 | Alex Operario 1/1/2016 394.00| 32.8202 426.82 37.233 37.233 389.59
Nuela Operario | 10/1/2019| 394.00 0| 394.00 37.233| 37.233 356.77
3 | Geovanny
Paredes .
- Operario 8/4/2014 394.00| 32.8202 426.82 37.233 37.233 389.59
4 | Mauricio
. Lir;f;a Operario |  2/9/2015| 394.00| 32.8202| 426.82 37.233| 37.233 389.59
Teneda .
6| Luis Operario 1/1/2008 394.00| 32.8202 426.82 37.233 37.233 389.59
. Eg’ggrtax' Operario | 1/1/2008| 394.00| 32.8202| 426.82 37.233| 37.233 389.59
8 | Operario A | Operario | 12/1/2019 394.00 0 394.00 37.233| 37.233 356.77
9 | Operario B | Operario | 12/1/2019 394.00 0 394.00 37.233| 37.233 356.77
10 | Operario C | Operario | 12/1/2019 394.00 0 394.00 37.233| 37.233 356.77
3940.00 164.10| 4104.10 372.33| 372.33 3731.77
ROL DE PROVISIONES
Décimo | Décimo APOITE
o Fecha de Total . Patronal Total
N Nombre | Cargo . tercer cuarto |Vacaciones .
ingreso | Ingresos (12, Provisiones
sueldo sueldo
15%)
Calapifia | 5 o 6/3/2019| 394.00|32.83333|  32.83 16.4167|  47.87 129.95
1 | Cristian
Morales
2 | Alex Obrero 1/1/2016 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
Nuela Obrero 10/1/2019 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
3 | Geovanny
Paredes
- Obrero 8/4/2014| 394.00| 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
4 | Mauricio
Teneda
5| Hector Obrero 2/9/2015 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
Teneda
6 | Luis Obrero 1/1/2008 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
; Eg’g‘grtax' Obrero 1/1/2008| 394.00 | 32.83333|  32.83 16.4167|  47.87 129.95
8 | Operario A | Operario 12/1/2019 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
9 | Operario B | Operario 12/1/2019 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
10 | Operario C | Operario 12/1/2019 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
328.3333 | 328.3333 164.167 478.71 1299.54

Fuente: elaboracién propia




Tabla 57. Célculo de sueldo en base a horas de produccién MOD, propuesto
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Sueldoy |Valor| Horas Valor | Minutos Valor |Segundos
Nombre |beneficios | hora |utilizadas | Total | minuto | utilizados | Total | segundo | utilizados | Total
Cristian
Calapifia 523.95| 3.27 1 3.27| 0.055 32 1.75| 0.00091 27 0.025
Morales
Alex 556.77| 3.48 1 3.48| 0.058 32 1.86| 0.00097 27 0.026
Nuela
Geovanny 523.95| 3.27 1 3.27] 0.055 32 1.75| 0.00091 27 0.025
Paredes
Mauricio 556.77| 3.48 1 3.48| 0.058 32 1.86| 0.00097 27 0.026
Teneda
Héctor 556.77| 3.48 1 3.48| 0.058 32 1.86| 0.00097 27 0.026
Teneda
Luis 556.77| 3.48 1 3.48| 0.058 32 1.86| 0.00097 27 0.026
Tipantaxi
Edgar 556.77| 3.48 1 3.48| 0.058 32 1.86| 0.00097 27 0.026
Operario
A 523.95| 3.27 1 3.27| 0.055 32 1.75| 0.00091 27 0.025
Operario
B 523.95| 3.27 1 3.27| 0.055 32 1.75| 0.00091 27 0.025
Operario
C 523.95| 3.27 1 3.27| 0.055 32 1.75| 0.00091 27 0.025
Total 5403.64 33.77 18.01 0.253

Fuente: elaboracion propia

Tabla 58. Célculo de sueldo en base a horas de producciéon MOI, propuesto

Sueldoy |Valor| Horas Valor | Minutos Valor |Segundos
Nombre |beneficios | hora |utilizadas | Total | minuto | utilizados | Total | segundo | utilizados | Total
Sanchez
Vinicio 1384.12| 8.65 1 8.65| 0.1442 32 4.61| 0.00240 27 0.065
Total 1384.12 8.65 4.61 0.065

Fuente: elaboracion propia




Tabla 59. Hoja de costos, propuesta
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Comercial JIV

Hoja de Costos

Producto: Comoda Maria Precio de Venta: 130
Unidades: 9 Tiempo de produccioén: 1:37:50 AM

Fecha de inicio: 20/11/2019 Fecha de término: 25/11/2019

Materia prima directa

Fecha Cantidad Detalle Valor Unitario Valor Total
25/11/2019 0.5625 Tablero MDF 3 mm 8.66 4.87125
25/11/2019 45 Tablero MDF 9 mm 17.09 76.905
25/11/2019 1.125 Tablero MDF 12 mm 20.46 23.0175
Subtotal 104.79375

Mano de obra directa

Fecha Cantidad Detalle Valor Unitario Valor Total
25/11/2019 9 | Rol mes de noviembre MOD 52.04 468.34
Subtotal 468.34

Costos indirectos de fabricacién

Fecha Cantidad Detalle Valor Unitario Valor Total
25/11/2019 1.125 | Clavos 1" 0.92 1.04
25/11/2019 9 | Bisagras pequefias 0.45 4.05
25/11/2019 1.125 | Pegamento 1.00 1.13
25/11/2019 0.56 | Sellador nitro 3.00 1.69
25/11/2019 9 | Sellador catalizado 2.60 23.40
25/11/2019 4.5 | Tubo 1.00 4,50
25/11/2019 9 | Espejo 3.00 27.00
25/11/2019 6.75 | Laca 3.50 23.63
25/11/2019 9 | Ruedas 1.25 11.25
25/11/2019 45 | Tiraderas 0.30 13.50
25/11/2019 18 | Botones 0.30 5.40
25/11/2019 9 | Chapas 0.30 2.70
25/11/2019 2.25 | Tinte café 4.00 9.00
25/11/2019 2.25 | Tinte chocolate 4.00 9.00
25/11/2019 2.25 | Tinte wengue 4.00 9.00
25/11/2019 2.7 | Clavo de neumatico 2.50 6.75
25/11/2019 9 | Rol mes de noviembre MOI 13.33 119.96
25/11/2019 9 | Depreciacion maquinaria 0.52 4.70
25/11/2019 9 | Depreciacién herramientas 0.22 2.00
25/11/2019 9 | Mantenimiento magquinaria 0.21 1.92
25/11/2019 9 | Mantenimiento herramientas 0.07 0.63
25/11/2019 9 | Energia eléctrica 1.11 10.00
Subtotal 292.22
Costo total 865.36
Unidades producidas 9
Costo unitario 96.15

Fuente: elaboracion propia




Tabla 60. Estado de pérdidas y ganancias, actual

A
JIV

Comercial JIV

Estado de pérdidas y ganancias

Nov-19
Ventas $4,680.00
(-) Costo de ventas $3,461.45
(=) Utilidad bruta en ventas $1,218.55
Gastos Operacionales $355.00
(-)Gastos de venta $350.00
Arriendo $320.00
Gasolina $30.00
(-)Gastos
administrativos $5.00
Suministros de oficina $5.00
(=)Utilidad operacional $863.55

Fuente: elaboracién propia

Tabla 61. Utilidad en porcentaje

Valor de | Utilidad | Utilidad
ventas (6)) (%)
$4,680.00 | $863.55| 18.45

Fuente: elaboracion propia

Productividad =

100

El célculo de productividad arroja resultados positivos. Finalmente, para determinar

los tiempos y movimientos en los costos de produccion de Comercial JIV, se analiza

como estos se alteran con la aplicacion del método actual y del método propuesto,

ademas, de ello la utilidad y la produccién, también, se modifican, la tabla 62

muestra todos los cambios, que se han dado con la aplicacion del nuevo método

de tiempos y movimientos en la produccion.



Tabla 62. Método actual vs propuesto

Cambios/Métodos Actual Propuesto | Diferencia
Unidades producidas 6 9 3
(semanal)
Costos ($) 104.78 96.15 8.63
Utilidad ($) 260.31 863.55 603.24
Productividad 1.24 1.35 0.11

Fuente: elaboracién propia
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Con la aplicacion de la propuesta, se obtiene beneficios para la empresa, en vista

de que a pesar del incremento de operarios, se producira mas a un costo menor,

debido a, que se optimiza el tiempo que es un recurso importante en el proceso

productivo, se mencionard que los tiempos y movimientos aplicados son los, que

se han considerado necesarios y relevantes en cada proceso, con este nuevo

modelo de tiempos Comercial JIV, podra cumplir con su demanda, mejorar sus

precios en el caso de ser necesarios, de tal manera, que se convierta en una

empresa competitiva y productiva en el mercado.



102

CONCLUSIONES

La determinacion de tiempos y movimientos en los costos de produccion y
su incidencia en la productividad de la empresa Comercial JIV, demostré que
existen alteraciones en el proceso productivo, lo cual afecta de manera
directa a los costos de produccion y por ende a la productividad si, no se
cuenta con un modelo adecuado de tiempos y movimientos la produccién no
logra cumplir con los requerimientos de los clientes.

En base al analisis de las referencias y documentos bibliograficos utilizados
en el proyecto de investigacion, se concluyé que la aplicacién de tiempos y
movimientos esta ligada con la contabilidad de costos, este tipo de estudios
pretende optimizar los recursos en los procesos productivos para, que se
obtengan mejores resultados finales, se mejora los procesos, productos y
productividad.

La evaluacion de Comercial JIV determind, que no cuenta con un estudio de
tiempos y movimientos, la produccion, se realiza en base a los pedidos pre
establecidos por los clientes, la empresa tiene cobertura en la zona central
del pais, pero sus operarios no conocen ni consideran importante la toma de
tiempo durante su trabajo, mucho menos la observacién y control de
movimientos en las actividades que realizan, ademas, la planta de
produccion no tiene una distribucion adecuada lo que retrasa de cierta
manera al proceso productivo.

La propuesta de un nuevo modelo de tiempos y movimientos en el cual, se
cambiaron ciertos aspectos y componentes, entre ellos eliminacion de
actividades consideradas innecesarias, aumento de mano de obra en
algunos procesos, e incluso cambios en la designacion de actividades, para
de esta manera compararlo con el método actual de la empresa y considerar

los costos de produccién.
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RECOMENDACIONES

Fomentar medidas de seguridad industrial a los operarios de la empresa,
proporcionar uniformes, gafas, mascarillas, audifonos, entre otra
indumentaria necesaria para el cumplimiento seguro de su trabajo, en
vista de, que se utiliza maquinaria y herramientas que pondran en riesgo
a los operarios.

Incorporar un tiempo de descanso entre trabajo para los operarios, de
esta manera el rendimiento mejorara y se evitara tiempos muertos en la
produccion.

Establecer un limite de produccion mensual en base a la demanda para,
gue no se ofrezca a los clientes de la empresa productos, que no se
puedan cumplir, 0 a su vez plantear estrategias en las cuales, se logre
cumplir con la demanda mensual.

Incrementar la mano de obra, de tal manera que mientras mas, se
produzca los costos de produccion disminuyan, y la empresa sea fuente

de empleo para la sociedad.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta

l Pontificia Universidad | Sede
| Catolica del Ecuador Ambato

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ENCUESTA
Dirigida: Al personal de produccion de la empresa “Comercial JIV”

Instrucciones: Seleccione con una “X” la opcidn que considere correcta en base

a lo planteado, y justifigue su respuesta cuando sea necesario.

1. ¢Con que frecuencia se cumplen las entregas de todos los pedidos
receptados en la empresa?
a) Siempre
b) Casi siempre

c) Aveces

O odo

d) Nunca

Explique su respuesta

2. ¢Cuando usted realiza sus actividades controla el tiempo en la
elaboracion de cada mueble?
a) Siempre ]
b) Ocasionalmente []
c) Nunca

Explique su respuesta
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3. ¢Comercial JIV proporcionala materia prima atiempo parala ejecucién
del trabajo sin ocasionar retrasos en la produccidon? Si su respuesta es
diferente del literal a), explique el porqué de su respuesta
a) Siempre
b) Casi siempre

c) A veces

O odo

d) Nunca

Expligue su respuesta

4. ¢Cree usted que la cantidad de trabajadores que se encuentran en el
area de produccion es la necesaria para la elaboracion de muebles?
Si []
No ]

Expligue su respuesta

5. ¢Cree usted que las actividades de trabajo entre el personal estan bien
distribuidas?
Si []
No []

Explique su respuesta

6. ¢La distribucién de la planta de produccién es la adecuada para
satisfacer la produccion? En caso de ser no indique cual consideraria
gue seria la distribucién mas adecuada
Si []

No []
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Explique su respuesta

7. ¢En qué condiciones cree usted que esta la maquinariay equipo para
la produccion de muebles?
Excelente
Buena

Regular

boood

Mala

Expligue su respuesta

8. ¢Cree usted que es importante la aplicacién de un estudio de
determinacion de tiempos y movimientos en la empresa?
Si []
No []

Explique su respuesta

Gracias por su colaboracién
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Anexo 2. Entrevista

| Pontificia Universidad | Sede
l Catolica del Ecuador Ambato

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ENTREVISTA

Entrevista dirigida al gerente general de la empresa Comercial JIV, con la finalidad

de recolectar informacion que facilite el presente estudio.

1. ¢Cuédles son los productos que oferta su empresa?

2. ¢Cuédl considera usted que es su producto estrella, es decir, es el mas

vendido o mas demandado por sus clientes?
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5. ¢Consideraria usted que la secuencia de operaciones del proceso

productivo, es el mejor, o se hara alguna modificacion?

6. ¢Cree usted que existen tiempos improductivos en el proceso de
produccion?

7. ¢Considera que la aplicaciébn de tiempos y movimientos, podria

beneficiar al proceso productivo de su empresa?



Anexo 3. Porcentajes para calculo de suplementos por descanso
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H|M H M
1. Suplementos constantes E. Calidad de aire (factores climiticos
= Suplemento par necasidades | 5 T (inclusiva).
personales = Buena veniilacidn o al aire Bbre. 0 0
- Suplementos basicos por fatiga. 4 4 |- Mala wentlacion, pero sin| 5 5
emanacionas iGacas ni nocivas.
Total: : 11 | - prowimidades de homos, calderas, | 5 L]
&l
2. Suplemento variables afadidas al F. Tensidn visual 0 0
suplemento basico por fatiga. - frabajos de cierta precisidn 2 2
- Trabajos de precisiin o faligosos ] ]
A_Suplemento por trabajar de pie. 2 4 |- Trabajos de gran precisiin o muy
fatigosos.
B. Suplemento postura anormal G. Tensidn auditiva 0 0
- Ligeramente incomoda 0 1 |- Sonido continuo 2 2
= Incomoda inclinado 2 3 |- Intermitente v fuerte 3 3
= Muy incomoda (echado-estirado) T T |- Intermitente y muy fuers. 5 5
= Esiridente y fuerte
C. Levantamiento por pesos y uso de
fuerza [levantar, tirar o empujar). H. Tensidn mental 1 1
= Proceso baztante complejo 4 4
- Peso levantado o fuerza ejercida (en = Proceso complejo o alencidn muy
ki) dividida. 8 8
= Muy complejo
250 0 1
5,00 1 2 | I Monotonia mental 0 0
7,50 2 3 |- Trabajo algo mondtono 1 1
10,00 3 4 |- Trabajo bastants mondiono 4 4
12,50 4 6 |- Trabajo mondtono
15,00 G g
17,50 B 12 | J. Monotonia fizica 0 0
20,00 10 | 15 | - Trabajo algo aburrido 2 1
22 50 12 | 18 | - Trabajo aburndo L] 2
25,00 14 | - |- Trabajo muy aburrido.
30,00 18
40,00 33
0,00 58
D. Intensidad de luz
- Ligeramente por debajo de lo| O 0
recomendado.
= Bastante por debajo 2 2
= Absolutaments insuficents 5 5

Fuente: tomado de Garcia (2005)
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Anexo 4. Valoracion Westinghouse

Habilidad Esfuerzo

+0.15| Al | Habilisimo | +0.13 | A1 | Excesivo

+0.13 | A2 | Habilisimo | +0.12 | A2 | Excesivo

+0.11 | B1 | Excelente | +0.10 | B1 | Excelente

+0.08 | B2 | Excelente | +0.08 | B2 | Excelente

+0.06 | C1 Bueno +0.05|C1| Bueno

+0.03 | C2 Bueno +0.02 | C2| Bueno

0.00 | D Medio 0.00 | D Medio

-0.05 |E1| Regular |-0.04 |E1| Regular

-0.10 |[E2| Regular |-0.08 |[E2| Regular

-0.16 | F1 Malo -0.12 | F1 Malo

-0.22 | F2 Malo -0.17 | F2 Malo

Condiciones Consistencia

+0.06| A Ideales |+0.04| A | Perfecta

+0.04 | B | Excelentes | +0.03 | B | Excelente
+0.02| C Buenas |[+0.01| C Buena
0.00 | D Medias 0.00 | D Media
-0.03 | E | Regulares | -0.02 | E | Regular

-0.07 | F Malas -0.04 | F Mala

Fuente: tomado de Ingenieria de métodos (como se cité en Turin, 2018).

Anexo 5. Therbligs

Therbligs Letra | Descripcion
Therbligs Eficientes
Alcanzar RE Corresponde al movimiento de una mano vacia, sin resistencia, hacia un objeto
o retirar de él. “Mover” la mano vacia hacia o desde el objeto; el tiempo depende
de la distancia recorrida; por lo general es precedido por “Liberar” y seguido por
“Sujetar”

Mover M Mover” el mano cargado; el tiempo depende de la distancia, el peso y el tipo de
movimiento; por lo general es precedido por “Sujetar” y seguido por “Liberar” o

“Posicionar”

Sujetar o tomar G “Cerrar” los dedos alrededor de un objeto; comienza a medida que los dedos
tocan el objeto y termina cuando se ha ganado el control; depende del tipo de
sujecion; por lo general, es precedido por “Alcanzar” y seguido por “Mover”

Liberar RL “Soltar” el control de un objeto, tipicamente el mas corto de los therbligs.
Preposicionar PP “Posicionar” un objeto en una ubicacién predeterminada para su uso posterior,

por lo general ocurre en conjunto con “Mover”, como cuando, se orienta una
pluma para escribir.
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Utilizar U “Manipular” una herramienta para el uso para el que fue disefiado; facilmente
detectable, a medida que avanza el progreso del trabajo. Cuando una o las dos
manos son utilizadas para cumplir con una accién, este therblig hace progresar
la operacion.

Ensamblar A “Unir’ dos partes que embonan; por lo general es precedido por “Posicionar” o
“Mover” y seguido por “Liberar”
Desensamblar DA Es lo opuesto a “Ensamblar”, pues separa partes que embonan; por lo general
es precedido por “Sujetar” y seguido por “Liberar”
Therbligs Ineficientes

Buscar S Es la parte del ciclo durante la cual los ojos o las manos tratan de encontrar un
objeto. Comienza en el instante en que los ojos, se dirigen o se mueven en un
intento de localizar un objeto

Seleccionar SE “Seleccionar” Este es el therblig, que se efectla cuando el operario tiene que
escoger una pieza entre dos 0 mas semejantes.
Posicionar P “Orientar” un objeto durante el trabajo, por lo general precedido por “Mover” y
seguido por “Liberar”. (en oposicion a durante en Preposicionar)
Inspeccionar | “Comparar” un objeto con el estandar, tipicamente a la vista, pero podrian ser,
también, con los demas sentidos

Planear PL “Pausar” para determinar la accion siguiente; por lo general, gse lo detecta como

un titubeo que procede a “Mover”
Retraso inevitable ub Es un tiempo muerto el cual no sera evitado en la continuidad del trabajo.
Retraso evitable DE El tiempo muerto, del cual el operario es responsable ya sea de manera
intencional o no.
Descanso para R Aparece periédicamente, no en cada ciclo; depende de la carga de trabajo fisica.
contrarrestar la
fatiga
Parar H Una mano soporta el objeto mientras la otra realiza trabajo util.

Fuente: tomado de Niebel (como se cité en Alomoto, 2014)




Anexo 6.Peso de tableros en MDF

Espesor Medidas
(mm) (m) Peso (kg)
3 2.15x2.44 7,5
9 2.15x2.44 18,5
12 2.15x2.44 27,5

Fuente: elaboracién propia

Anexo 7. Materiales de produccién

Detalle Ca_midad Pedidos Pedidos
utilizada mensuales | semanales

Tablero 3mm 0,0625 unidades 100 25
Tablero 9 mm 1 unidad 50 12.5
Tablero 12mm 0,125 unidades 180 45
Clavos 0,125 b 110 27.5
Bisagras 1 unidad 800 200
Pegamento 0,125t 1 0
Sellador nitro 0,0625 It 40 10
Selaldor catalizado 11t 480 120
Tubo 50 centimetros 10 2.5
Espejo 1 unidad 100 25
Laca 0,751t 440 110
Ruedas 4 unidades 300 75
Tiraderas 5 unidades 1000 250
Botonoes 2 unidades 400 100
Chapas 1 unidad 200 50
Tinte Café 0,251t 10 2.5
Tinte Chocolate 0,251t 10 2.5
Tinte Wengue 0,251t 10 2.5
Clavo de

neumatico 0,2 caja 8 2

Fuente: elaboracion propia

Anexo 8. Tarjeta Kardex tablero MDF 3 mm, actual
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Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
Comercial K ard ex
Articulo: Tablero MDF 3 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias

Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 4 8.66| 34.64
6/11/2019 | Compra 20 8.66 | 173.2 24 8.66 | 207.84
6/11/2019 | Envio a produccién 0.375 8.66 | 3.248 | 23.625 8.66 | 204.59

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 9. Tarjeta Kardex tablero MDF 9 mm, actual

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tablero MDF 9 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total |Cant.|V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 2| 17.09| 34.18
6/11/2019 | Compra 10| 17.09| 170.9 12| 17.09| 205.08
6/11/2019 | Envio a produccion 3| 17.09|51.27 9| 17.09| 153.81
Fuente: elaboracién propia
Anexo 10. Tarjeta Kardex tablero MDF 12 mm, actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
Come ﬂ I Kardex
‘ Articulo: Tablero MDF 12 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 18| 20.46| 368.28
5/11/2019 | Compra 20| 20.46| 409.2 38| 20.46| 777.48
6/11/2019 | Envio a produccion 0.75]| 20.46| 15.35| 37.25| 20.46| 762.14
Fuente: elaboracién propia
Anexo 11. Tarjeta Kardex clavos 1", actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
(-‘.me.:]' I ‘ / Kardex
Articulo: Clavos 1"
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Libras
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 0.75 7.5
5/11/2019 | Compra 20 1 20 30 0.92| 27.5
6/11/2019 | Envio a produccion 0.75 0.92] 0.69] 29.25 0.92] 26.81

Fuente: elaboracion propia




Anexo 12. Tarjeta Kardex bisagras pequefias, actual
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VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Bisagras pequefias
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Pares
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. |V.Unit |Total |Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit | Total
5/11/2019 | Compra 200 0.45 90 200 0.45 90
6/11/2019 | Envio a produccion 6 0.45 2.7 194 0.45| 87.3
Fuente: elaboracién propia
Anexo 13. Tarjeta kardex pegamento, actual
Comercial JIV
. RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
Come .;' I Kardex
‘ Articulo: Pegamento
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 20 1 20
6/11/2019 | Envio a produccion 0.75 1| 0.75] 19.25 1] 19.25
Fuente: elaboracién propia
Anexo 14. Tarjeta kardex sellador nitro, actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
hm:]I ‘ ? Kardex
Articulo: Sellador nitro
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total |Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 20 3 60
6/11/2019 | Envio a produccion 0.38 3]1.125] 19.625 3| 58.88

Fuente: elaboracion propia




Anexo 15. Tarjeta kardex sellador catalizado, actual
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Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccidn: Base Sur-Atahualpa
‘ ) Kardex
“m:]'I Articulo: Sellador catalizado
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total |Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 70 2.5 175
5/11/2019 | Compra 50 25| 125 120 2.5 300
6/11/2019 | Envio a produccion 6 26| 15.6| 114| 2.4947| 284.4
Fuente: elaboracién propia
Anexo 16. Tarjeta kardex tubo, actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
Come r:]' I Kardex
‘ Articulo: Tubo
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Metro
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. |V.Unit | Total |Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 2 1 2
5/11/2019 | Compra 5 1 5 7 1 7
6/11/2019 | Envio a produccion 3 1 3 4 1 4
Fuente: elaboracién propia
Anexo 17. Tarjeta kardex espejo, actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
Come .;" I Kardex
“ Articulo: Espejo
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit |Total | Cant. | V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 3 30
5/11/2019 | Compra 15 3 45 25 3 75
6/11/2019 | Envio a produccion 6 3 18 19 3 57

Fuente: elaboracion propia




Anexo 18. Tarjeta kardex laca, actual
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VN

Comercial

JIv

RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Laca
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 40 3.5 140
5/11/2019 | Compra 80 35| 280 120 3.5 420
6/11/2019 | Envio a produccion 4.5 3.5]15.75| 116 3.5| 404.25

Anexo

Fuente: elaboracion propia

19. Tarjeta kardex ruedas, actual

A
JIV

Comercial

JIV

RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex

Articulo:

Ruedas

Método:

Promedio ponderado

Unidad de medida:

Juegos (4 unidades cada juego)

Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total | Cant. |V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
5/11/2019 | Compra 75 1.25] 93.75 75 1.25] 93.75
6/11/2019 | Envio a produccion 6 1 7.5 69 1.25] 86.25
Fuente: elaboracién propia
Anexo 20. Tarjeta kardex tiraderas, actual
Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
tum:]' I ‘ ) Kardex
Articulo: Tiraderas
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total |Cant. |V.Unit |Total |Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 80 0.30 24
5/11/2019 | Compra 170 0.3 51 250 0.30 75
6/11/2019 | Envio a produccién 30 0.3 9] 220 0.30 66

Fuente: elaboracion propia




Anexo 21. Tarjeta kardex botones, actual
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N

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Botones
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit |Total | Cant. | V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 40 0.30 12
5/11/2019 | Compra 60 0.3 18 100 0.30 30
6/11/2019 | Envio a produccion 12 0.3 3.6 88 0.3] 264

Fuente: elaboracion propia

Anexo 22. Tarjeta kardex chapas, actual

A

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccidn: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Chapas
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 20 0.3 6
5/11/2019 | Compra 30 0.3 9 50 0.30 15
6/11/2019 | Envio a produccion 6 0.30 1.8 44 0.30| 13.2

Fuente: elaboracién propia

Anexo 23. Tarjeta kardex tinte café, actual

A

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccidn: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tinte café
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 4 40
6/11/2019 | Envio a produccion 15 4 6 8.5 4 34

Fuente: elaboracion propia




Anexo 24. Tarjeta kardex tinte chocolate, actual
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VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tinte chocolate
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 9 4 36
6/11/2019 | Envio a produccion 1.5 4 6 7.5 4 30
Fuente: elaboracién propia
Anexo 25. Tarjeta kardex tinte wengue, actual
Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccidn: Base Sur-Atahualpa
‘ Kardex
(m’;"’I ‘/ Articulo: Tinte wengue
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. |V.Unit |Total |Cant. |V.Unit |Total |Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 4 40
6/11/2019 | Envio a produccion 15 4 6 8.5 4 34
Fuente: elaboracion propia
Anexo 26. Tarjeta kardex clavo de neumatico, actual
Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccién: Base Sur-Atahualpa
. Kardex
(MI:]'I ‘/ Articulo: Clavo de neumético
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Caja
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total |Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 4 2.5 10
6/11/2019 | Envio a produccion 1.2 2.5 3 2.8 2.5 7

Fuente: elabo

racién propia




Anexo 27. Rol de pagos MOD, actual
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A Comercial JIV
e RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa
Mes: Noviembre-2019
ROL DE PAGOS
Ingresos Egresos
Fondo Aporte Total
N° | Nombre | Cargo | Fechade | Sueldo de Total IESS Egresos Ligquido a
ingreso Reserva | Ingresos (9,45%) recibir
Calapifia | o 00| 6/32019|  394.00 0.00| 394.00 37.233| 37.233 356.77
1| Cristian
Morales
5 | Alex Obrero | 1/1/2016 394.00 32.82 426.82 37.233| 37.233 389.59
Nuela Obrero | 10/1/2019|  394.00 0.00| 394.00 37.233| 37.233 356.77
3 | Geovanny
Paredes |y ool 8/a2014| 394.00 32.82| 426.82 37.233| 37.233 389.59
4 | Mauricio
Teneda
Obrero | 2/9/2015 394.00 32.82 426.82 37.233| 37.233 389.59
5 | Hector
Teneda
6| Luis Obrero | 1/1/2008 394.00 32.82 426.82 37.233| 37.233 389.59
. Eﬁg‘;‘:ax' Obrero| 1/1/2008| 394.00| 32.82| 426.82 37.233| 37.233 389.59
2758.00 164.10| 2922.10 260.63 260.63 2661.47
ROL DE PROVISIONES
. . Aporte
Décimo | Décimo
N° | Nombre | Cargo Eechade Vol tercer cuarto | Vacaciones fatronal T_ot.al
ingreso | Ingresos (12, Provisiones
sueldo sueldo
15%)
Calapifia | oy oo | 2/1/2018|  394.00| 32.83333 32.83 16.4167| 47.87 129.95
1| Cristian
Morales b 1/
2| Alex Obrero| 1/1/2016 394.00| 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
Nuela Obrero | 10/1/2019 394.00 | 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
3 | Geovanny
Paredes
- Obrero | 8/4/2014 394.00| 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
4 | Mauricio
Teneda
5| Hector Obrero | 2/9/2015 394.00| 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
Teneda
6| Luis Obrero | 1/1/2008 394.00| 32.83333 32.83 16.4167 47.87 129.95
; E‘(;’;‘a”:ax' Obrero | 1/1/2008| 394.00|32.83333|  32.83 16.4167|  47.87 129.95
229.8333| 229.8333 114.917| 335.097 909.68

Fuente: elaboracidén propia
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Anexo 28. Rol de pagos MOI, actual

A
JIV

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa

Mes:

Noviembre-2019

ROL DE PAGOS

Ingresos Egresos
Fecha Fondo Aporte el
N° | Nombre | Cargo de Sueldo de Total IESS Liquido a
) o Egresos M
ingreso Reserva | Ingresos | (9,45%) recibir
Séachez Jefe de
1 Vinicio produccion 4/1/2015 580.00 48.31 628.31 54.81 54.81 573.50
580.00 48.31 628.31 54.81 54.81 573.50
ROL DE PROVISIONES
Fecha Décimo | Décimo i
o Total . Patronal Total
N° | Nombre Cargo de Inaresos tercer cuarto |Vacaciones (12 Provisiones
ingreso 9 sueldo | sueldo X
15%)
p|Sachez \Jefede | . 0015 sgo00| 4833 3283 24.17| 7047 755.80
Vinicio | produccion
48.33 32.83 24.17 70.47 755.80
Fuente: elaboracion propia
Anexo 29. Libro diario, actual
COMERCIAL JIV
RUC: 1802238400001
Libro Diario
30/11/2019
Fecha Detalle Parcial Debe Haber
1
11/1/2019 | Bancos $ 10,500.00
11/1/2019 | Materia prima directa $ 437.10
Tablero MDF 3 mm $ 34.64
Tablero MDF 9 mm $ 34.18
Tablero MDF 12 mm $ 368.28
11/1/2019 | Materia prima indirecta $ 602.50
Clavos 1" $ 7.50
Pegamento $ 20.00
Sellador nitro $ 60.00
Sellador catalizado $ 175.00
Tubo $ 2.00
Espejo $ 30.00
Laca $ 140.00
Tiraderas $ 24.00
Botones $ 12.00
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Chapas $ 6.00
Tinte café $ 40.00
Tinte chocolate $ 36.00
Tinte wengue $ 40.00
Clavo de neumético $ 10.00
Maguinaria $ 1,220.00
Capital $12,911.58
P/R situacion inicial de la empresa
2
11/6/2019 | Materia prima indirecta $ 736.75
Clavos 1" $ 20.00
Bisagras pequenas $ 90.00
Sellador catalizado $ 125.00
Tubo $ 5.00
Espejo $ 45.00
Laca $ 280.00
Ruedas $ 93.75
Tiraderas $ 51.00
Botones $ 18.00
Chapas $ 9.00
Bancos $ 736.75
P/R compra de materia prima indirecta
3
11/6/2019 | Materia prima directa $ 753.30
Tablero MDF 3 mm $ 173.20
Tablero MDF 9 mm $ 170.90
Tablero MDF 12 mm $ 409.20
Bancos $ 753.30
P/R compra de materia prima directa
4
Produccién en proceso $ 170.38
Materia prima directa $ 69.86
Tablero MDF 3 mm $ 3.25
Tablero MDF 9 mm $ 51.27
Tablero MDF 12 mm $ 15.35
Materia prima indirecta $ 100.51
Clavos 1" $ 0.69
Bisagras pequefias $ 2.70
Pegamento $ 0.75
Sellador nitro $ 1.13
Sellador catalizado $ 15.60
Tubo $ 3.00
Espejo $ 18.00
Laca $ 15.75
Ruedas $ 7.50
Tiraderas $ 9.00
Botones $ 3.60
Chapas $ 1.80
Tinte café $ 6.00
Tinte chocolate $ 6.00
Tinte wengue $ 6.00
Clavo de neumdtico $ 3.00

P/R transferencia a produccion

5

Mano de Obra directa

$ 3,831..78
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Salarios $ 2,758.00
Beneficios sociales $ 909.68
Otros $ 164.10
Mano de Obra indirecta $ 1,384.12
Salarios $ 580.00
Beneficios sociales $ 755.80
Otros $ 48.31
IESS por pagar $ 72101
XllI sueldo por pagar $ 278.17
X1V sueldo por pagar $ 262.67
Vacaciones por pagar $ 139.08
Bancos $ 6,108.07
P/R pago de mano de obra
6
CIF Depreciacidon maquinaria $ 2,300.00
CIF Depreciacion herramientas $ 980.00
CIF Mantenimiento maquinaria $ 11.00
CIF Mantenimiento herramientas $ 5.00
CIF energia eléctrica $ 40.00
CIF Dep acumulada
maguinaria $ 2,300.00
CIF Dep acumulada
herramientas $ 980.00
Bancos $ 56.00
P/R Costos indirectos de fabricacién
30/11/2019 7
Gasto arriendos $ 320.00
Bancos $ 320.00
P/R gasto de arriendo de la planta de produccion
30/11/2019 8
Gasto combustible $ 20.00
Bancos $ 20.00

P/R gasto de combustible

Fuente: elaboracién propia




Anexo 30. Libro mayor, actual
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COMERCIAL JIV

Libro Mayor
30/11/2019
Bancos Materia prima directa Materia prima indirecta
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 10,500.00 $ 736.75 $ 437.10 $ 602.50
$ 753.30 $ 753.30 $ 736.75
$ 6,108.07 $ 69.86 $ 100.51
$ 56.00 $ 1,190.40 $ 69.86 $ 1,339.25 $ 100.51
$ 320.00 $ 1,120.54 $ 1,238.74
$ 20.00
$ 10,500.00 $ 7,994.12
$ 2,505.88
Capital Produccién en proceso Mano de obra directa
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$12,911.58 $ 170.38 $ 3,831.78
$12,911.58 $ 170.38 $ 3,831.78

Mano de obra indirecta

IESS por pagar

Xlll sueldo por pagar

Debe
$ 1,384.12

$ 1,384.12

Haber

XIV sueldo por pagar

Debe Haber
$ 721.01
$ 721.01

Vacaciones por pagar

Debe

Haber
$ 278.17
$ 278.17

CIF Dep. maquinaria

Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 262.67 $ 139.08 $ 2,300.00 $ 2,300.00
$ 262.67 $ 139.08 $ -
CIF Dep. herramientas CIF mantenimiento mag. CIF mantenimiento herr.
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 980.00 $ 980.00 $ 11.00 $ 5.00
$ - $ 11.00 $ 5.00
CIF energia eléctrica Gasto arriendo Gasto combustible
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 40.00 $ 320.00 $ 20.00
$ 40.00 $ 320.00 $ 20.00

Fuente: elaboracion propia



Anexo 31. Tarjeta kardex tablero MDF 3 mm, propuesto
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Comercial JIV

‘ RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa
("""“;]'I ‘ ) Kardex
Articulo: Tablero MDF 3 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 4 8.66| 34.64
6/11/2019 | Compra 20| 8.66|173.2 24| 8.66|207.84
6/11/2019 | Envio a produccion 0.563| 8.66|4.871|23.438| 8.66|202.97
Fuente: elaboracién propia
Anexo 32. Tarjeta kardex tablero MDF 9 mm, propuesto
Comercial JIV
. RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa
_ ‘ ] Kardex
hm:]'I Articulo: Tablero MDF 9 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 2| 17.09| 34.18
6/11/2019 | Compra 10| 17.09|170.9 12| 17.09| 205.08
6/11/2019 | Envio a produccion 45| 17.09|76.91 7.5| 17.09] 128.18
Fuente: elaboracién propia
Anexo 33. Tarjeta kardex MDF 12 mm, propuesto
Comercial JIV
. RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa
‘ ‘ 7 Kardex
(m":]'I Articulo: Tablero MDF 12 mm
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
11/1/2019 | Inventario inicial 18| 20.46 | 368.28
11/5/2019 | Compra 20| 20.46|409.2 38| 20.46|777.48
11/6/2019 | Envio a produccion 1.125] 20.46]23.02|36.875| 20.46| 754.46

Fuente: elaboracion propia




Anexo 34. Tarjeta kardex clavos 1", propuesto
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VN

Comercial

JIV

RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Clavos 1"
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Libras
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 0.75 7.5
5/11/2019 | Compra 20 1 20 30| 0.92| 275
6/11/2019 | Envio a produccion 1.125| 0.92| 1.04] 28.875| 0.92]26.47
Fuente: elaboracién propia
Anexo 35. Tarjeta kardex bisagras pequefias, propuesto
Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccidn: Base Sur-Atahualpa
Kardex
u'm;]'I ‘/ Articulo: Bisagras pequefias
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Pares
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Compra 200 0.45 90 200 0.45 90
6/11/2019 | Envio a produccion 9 0.45] 4.05] 191 0.45] 85.95
Fuente: elaboracion propia
Anexo 36. Tarjeta kardex pegamento, propuesto
Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccion: Base Sur-Atahualpa
‘ T Kardex
('“m:]'I Articulo: Pegamento
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 20 1 20
6/11/2019 | Envio a produccién 1.125 1]1.125|18.875 1]18.875

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 37. Tarjeta kardex sellador nitro, propuesto

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Sellador nitro
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant.|V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total |Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 20 3 60
6/11/2019 | Envio a produccion 0.56 311.688]| 19.438 3/58.31

Fuente: elaboracién propia

Anexo 38. Tarjeta kardex sellador catalizado, propuesto

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Sellador catalizado
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 70 25| 175
5/11/2019 | Compra 50 25| 125 120 25| 300
6/11/2019 | Envio a produccién 9 2.6| 23.4| 111| 2.4919]| 276.6

Fuente: elaboracién propia

Anexo 39. Tarjeta kardex tubo, propuesto

A

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tubo
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Metro
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 2 1 2
5/11/2019 | Compra 5 1 5 7 1 7
6/11/2019 | Envio a produccién 4.5 1| 45 3 1 2.5

Fuente: elaboracién propia




Anexo 40. Tarjeta kardex espejo, propuesto

135

Comercial JIV
A RUC: 1802238400001
Direccidn: Base Sur-Atahualpa
JIV Kardex
Comercial
Articulo: Espejo
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidades
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 3 30
5/11/2019 | Compra 15 3 45 25 3 75
6/11/2019 | Envio a produccion 9 3 27 16 3 48
Fuente: elaboracién propia
Anexo 41. Tarjeta kardex laca, propuesto
Comercial JIV
. RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa
"""‘“:]I ‘ ? Kardex
Articulo: Laca
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant.|V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 40 35 140
5/11/2019 | Compra 80 3.5| 280 120 3.5 420
6/11/2019 | Envio a produccion 6.75 3.5]|23.63] 113 3.5] 396.38

Fuente: elaboracién propia

Anexo 42. Tarjeta kardex ruedas, propuesto

A

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Ruedas
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Juegos (4 unidades cada juego)
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total |Cant. |V.Unit |Total | Cant.|V.Unit | Total
5/11/2019 | Compra 75 1.25] 93.75 75 1.25| 93.75
6/11/2019 | Envio a produccion 9 1]11.25 66 1.25| 825

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 43. Tarjeta kardex tiraderas, propuesto

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccidn: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tiraderas
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias

Fecha Detalle

Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total

1/11/2019 | Inventario inicial

80 0.30 24

5/11/2019 | Compra

170 0.3 51 250 0.30 75

6/11/2019 | Envio a produccion

45 0.3] 13.5] 205 0.30| 61.5

Fuente: elaboracién propia

Anexo 44. Tarjeta kardex botones, propuesto

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Botones
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias

Fecha Detalle

Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total

1/11/2019 | Inventario inicial

40 0.30 12

5/11/2019 | Compra

60 0.3 18 100 0.30 30

6/11/2019 | Envio a produccién

18 0.3 54 82 0.3]| 24.6

Fuente: elaboracién propia

Anexo 45. Tarjeta kardex chapas, propuesto

VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccion: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Chapas
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Unidad
Entradas Salidas Existencias

Fecha Detalle

Cant. | V.Unit |Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total

1/11/2019 | Inventario inicial

20 0.3 6

5/11/2019 | Compra

30 0.3 9 50 0.30 15

6/11/2019 | Envio a produccion

9 030 27 41 0.30| 12.3

Fuente: elaboracidén propia




Anexo 46. Tarjeta kardex tinte café, propuesto
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VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001

Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Tinte café
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 4 40
6/11/2019 | Envio a produccion 2.25 4 9 7.8 4 31
Fuente: elaboracion propia
Anexo 47. Tarjeta kardex tinte chocolate, propuesto
Comercial JIV
RUC: 1802238400001
A Direccién: Base Sur-Atahualpa
Kardex
"""‘";]'I ‘/ Articulo: Tinte chocolate
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total | Cant. |V.Unit |Total | Cant. |V.Unit |Total
1/11/2019 | Inventario inicial 9 4 36
6/11/2019 | Envio a produccion 2.25 4 9 6.8 4 27
Fuente: elaboracion propia
Anexo 48. Tarjeta kardex tinte wengue, propuesto
Comercial JIV
‘ RUC: 1802238400001
Direccidn: Base Sur-Atahualpa
(""""';]'I Kardex
‘ Articulo: Tinte wengue
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Litros
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit |Total | Cant. |V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 10 4 40
6/11/2019 | Envio a produccién 2.25 4 9 7.8 4 31

Fuente: elaboracién propia




Anexo 49. Tarjeta kardex clavo de neumético, propuesto
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VN

Comercial JIV
RUC: 1802238400001
Direccién: Base Sur-Atahualpa

Kardex
Articulo: Clavo de neumatico
Método: Promedio ponderado
Unidad de medida: Caja
Entradas Salidas Existencias
Fecha Detalle Cant. | V.Unit | Total | Cant. | V.Unit | Total | Cant. |V.Unit | Total
1/11/2019 | Inventario inicial 4 2.5 10
6/11/2019 | Envio a produccion 2.7 25| 6.75 1.3 25| 3.25
Fuente: elaboracion propia
Anexo 50. Libro diario, propuesto
COMERCIAL JIV
RUC: 1802238400001
Libro Diario
11/30/2019
Fecha Detalle Parcial Debe Haber
1
Produccién en proceso $ 257.82
Materia prima directa $ 104.79
Tablero MDF 3 mm $ 4.87
Tablero MDF 9 mm $ 76.91
Tablero MDF 12 mm $ 23.02
Materia prima indirecta $ 153.02
Clavos 1" $ 1.04
Bisagras pequefias $ 4.05
Pegamento $ 1.13
Sellador nitro $ 1.69
Sellador catalizado $ 23.40
Tubo $ 4.50
Espejo $ 27.00
Laca $ 23.63
Ruedas $ 11.25
Tiraderas $ 13.50
Botones $ 5.40
Chapas $ 2.70
Tinte café $ 9.00
Tinte chocolate $ 9.00
Tinte wengue $ 9.00
Clavo de neumético $ 6.75
P/R transferencia a produccion
2
Mano de Obra directa $ 5,403.64
Salarios $ 3,940.00
Beneficios sociales $ 1,299.54
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Otros $ 164.10

Mano de Obra indirecta $ 1,384.12

Salarios $ 580.00

Beneficios sociales $ 755.80

Otros $ 48.31
IESS por pagar $ 976.32
XllII sueldo por pagar $ 376.67
XIV sueldo por pagar $ 361.17
Vacaciones por pagar $ 188.33
Bancos $ 4,885.28

P/R pago de mano de obra

Fuente: elaboracién propia

Anexo 51. Libro mayor, propuesto

COMERCIAL JIV
Libro Mayor
30/11/2019

Materia prima

Produccién en proceso Materia prima directa indirecta
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 257.82 $ 104.79 $ 153.02
$ 257.82 $ 104.79 $ 153.02
Mano de obra directa Mano de obraindirecta IESS por pagar
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 5,403.64 $ 1,384.12 $ 976.32
$ 5,403.64 $ 1,384.12 $ 976.32
Vacaciones por
Xl sueldo por pagar XIV sueldo por pagar pagar
Debe Haber Debe Haber Debe Haber
$ 376.67 $ 361.17 $ 188.33
$ 376.67 $ 361.17 $ 188.33
Bancos
Debe Haber
$ 4,885.28
$ 4,885.28

Fuente: elaboracién propia




