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RESUMEN EJECUTIVO

Este trabajo de investigacion se realizé en la empresa MALETEC S.A., empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de toda clase de articulos promocionales, con presencia en el
mercado por mas de 18 afios, ubicada en la ciudad de Quito. En este trabajo se realiz6 un analisis
de la productividad actual de la empresa en base al pedido de 577 neceseres para el cliente
Azzorti, durante el mes de noviembre del 2016, con el fin de encontrar cudles son las causas que
producen la baja productividad de la empresa, y de esta forma proponer mejoras para aprovechar
de una mejor manera los recursos productivos, provocando un mejoramiento tanto en la

productividad asi como en la rentabilidad de la empresa.

Para poder elaborar dicho estudio, fue importante realizar un andlisis tanto interno como externo
de los factores que afectan directa o indirectamente a la empresa, y que por lo tanto influyen en
el desempefio de la misma., asi también identificar el método apropiado para realizar el calculo

de la productividad.

Tras conocer la situacion actual de la empresa, mediante el método basado en el tiempo, se
calculd la productividad actual del pedido de los neceseres para el cliente Azzorti, determinando
asi el puesto de trabajo que representa el cuello de botella del proceso productivo. Con los

resultados obtenidos, fue posible realizar propuestas de mejora, calculando la nueva



productividad y analizando el costo-beneficio que trae la inversion para mejorar la

productividad de la empresa, cumpliendo asi con el objetivo de la investigacion.



Xi

INTRODUCCION

Maleterias y textiles Ecuatorianos MALETEC S.A. es una empresa familiar dedicada a la
fabricacion y comercializacion de toda clase de articulos promocionales, fundada en 1999 por
Ramiro Gorddn, la misma que se encuentra ubicada al norte de la ciudad de Quito. La amplia
gama de productos que la empresa fabrica y ofrece a sus clientes le ha permitido posicionarse
dentro de una extensa variedad de mercados, atendiendo asi a clientes importantes a nivel

nacional.

MALETEC S.A ha venido teniendo a lo largo del tiempo una serie de facetas, incursionando en
varios campos, contando actualmente con sus distintas marcas registradas como Maletec,
Sporteck, y Plastitek, mismas que en conjunto forman parte del GRUPO TEC. De igual forma
ha puesto en marcha varios puntos de venta tanto de productos elaborados por la empresa, asi
como también productos importados. De esta forma MALETEC S.A. ha sido reconocida y

preferida por varios clientes al momento de necesitar articulos publicitarios para sus empresas.

MALETEC S.A. ha tenido crecimientos favorables en el transcurso del tiempo, al ver creciente
la demanda y el mercado al que va dirigido sus productos, dicho motivo le llevo a ampliar cada
vez mas sus instalaciones y mano de obra. Sin embargo, la situacion econdémica actual del pais

ha provocado un decrecimiento en sus ventas, ocasionando una baja rentabilidad de la misma.



xii
Un factor influyente para el buen desempefio de toda organizacion, es conocer gque tan bien esta
siendo administrada, para tener un mejor aprovechamiento de los recursos productivos,
aportando a la productividad de la misma. Por este motivo, en este estudio se medira la
productividad de laempresa MALETEC S.A. para poder analizar su situacion actual, y proponer

propuestas que en un futuro sean de gran ayuda para que la empresa mejore su productividad y

por ende aumente su rentabilidad.



1.1.

1. ANALISIS ORGANIZACIONAL

ANALISIS DEL SECTOR MANUFACTURA EN EL ECUADOR

En ambitos generales el sector manufactura es una actividad econdémica que
comprende la transformacién de materia prima en productos elaborados para su
distribucion y consumo. Dentro de cada sector y actividad econdémica se analizan
aspectos politicos-legales, econémicos, ambientales, tecnoldgicos, y socioculturales
ya que cada uno de ellos comprende diferentes factores que afectan directa o
indirectamente en el funcionamiento de las empresas especificas de cada sector, ya

que forman parte de su entorno externo.

1.1.1. Politico-legal

De acuerdo al Cddigo Orgéanico de la Produccion, Comercio e Inversion
(2010), se conoce como actividad productiva “al proceso mediante el cual la
actividad humana transforma insumos en bienes y servicios licitos,
socialmente necesarios y ambientalmente sustentables, incluyendo

actividades comerciales y otras que generen valor agregado.” (pag. 6)

El Codigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversion (2010) regula el

proceso productivo en todas las etapas siendo estas: produccion, distribucion,



intercambio, comercio, consumo, manejo de externalidades e inversiones
productivas, todas estan enfocadas y orientadas en el cumplimiento del Buen
Vivir. Esta normativa de igual forma estd encaminada en generar
regulaciones que incentiven la produccion de mayor valor agregado las cuales
aumentan las condiciones para mejorar la productividad y asi promover la
transformacion de la matriz productiva, generando asi empleo de calidad y
siendo socialmente responsables con el medio ambiente teniendo un
desarrollo equilibrado, sostenible y eco-eficiente. (Codigo Organico de la

Produccion, Comercio e Inversion, 2010)

Dicha legislacion pretende democratizar el acceso a los factores de
produccién poniendo especial atencidn a las micro, pequefias y medianas
empresas. De igual forma a la generacion de empleo de calidad y digno que
cumplan con todos los derechos laborales para todas las personas, de esta
manera fomentar la produccion nacional, consumo y comercio tanto de bienes
como de servicios, con responsabilidad social y ambiental asi como también
mediante el uso de tecnologias ambientalmente limpias y de energias
alternativas. Asi también proteger a las actividades productivas de un abuso
de practicas de poder de mercado las cuales perturben con el funcionamiento
de las mismas. Promover el desarrollo productivo del pais mediante un
enfoque de competitividad, fomentando las exportaciones y disminuyendo las
importaciones, es uno de los fines mas importantes del Cédigo Organico de
la Produccion, Comercio e Inversion. (Codigo Organico de la Produccion,

Comercio e Inversion, 2010)



Ecuador es conocido por ser un pais proveedor de materias primas en el
mercado internacional pero importador de productos terminados de mayor
valor agregado. La diferencia de precios a nivel internacional entre estos dos
factores ha colocado a la economia ecuatoriana es una situacion de desventaja
frente al mercado mundial, ya que los precios de las materias primas han
venido sufriendo severos cambios con respecto al de los productos
terminados. Por este motivo, el actual gobierno de Rafael Correa, impulsé un
patron de especializacion productiva que le permita generar mayor valor
agregado a la produccién nacional, explotando al maximo sus recursos
naturales con el fin de mantener sus ingresos y patrones de consumo.

(SENPLADES, 2012)

La transformacion de la Matriz Productiva en el Ecuador “...permitira al
Ecuador superar el actual modelo de generacion de riquezas: concentrador,
excluyente y basado en recursos naturales, por un modelo democrético,
incluyente y fundamentado en el conocimiento y las capacidades de las y los

ecuatorianos.” (SENPLADES, 2012, pag. 5)

La forma cdmo se organiza la sociedad para producir determinados
bienes y servicios no se limita inicamente a los procesos estrictamente
técnicos 0 econdmicos, sino que también tiene que ver con todo el
conjunto de interacciones entre los distintos actores sociales que
utilizan los recursos que tienen a su disposicion para llevar adelante las
actividades productivas. A ese conjunto, que incluye los productos, los
procesos productivos y las relaciones sociales resultantes de esos
procesos, denominamos matriz productiva (SENPLADES, 2012,

pag.7)



Dentro del cambio de la matriz productiva se han priorizado 14 sectores
productivos los cuales seran los que faciliten la articulacién efectiva de la
politica publica y la materializacion de esta trasformacion, ya que se podra
observar su comportamiento en base a metas y objetivos especificos en cada

una de las industrias, tal como se muestra en la Tabla 1.

Tabla 1: Industrias priorizadas

SECTOR INDUSTRIA

BIENES Alimentos frescos y procesados

Biotecnologia (bioquimica y biomedicina)

Confecciones y calzado

Energias renovables

Industria farmacéutica

Metalmecénica

Petroquimica

Productos forestales de madera

Servicios ambientales

0. Tecnologia (software, hardware y servicios
informaticos)

11. Vehiculos, automotores, carrocerias y partes

12. Construccion

13. Transporte y logistica

14. Turismo

SERVICIOS

RO ~N~wNE

Fuente: SENPLADES, 2012

Tal como lo muestra la Tabla 1, la industria de confecciones y calzado se
encuentra dentro de las 14 industrias en las cuales el Gobierno actual pondra
mayor atencion en cuanto a sus esfuerzos, promoviendo de esta forma un
cambio en dicho patron de produccion con el fin de que todas estas industrias
generen un mayor valor agregado a sus productos y asi contribuir en el
mejoramiento de la balanza comercial del pais, impulsando tanto la

produccidn como el consumo nacional a toda la ciudadania.



“Como un mecanismo para mejorar la calidad de los productos, el Gobierno
Nacional ha venido impulsando politicas para las Buenas Précticas de

Manufactura (BPM)”. (SENPLADES, 2014)

El actual viceministro de la Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo
de Ecuador menciond que este mecanismo ayudara a las empresas a planificar
mejor sus inversiones con el fin de mejorar su productividad asi como
también sus procesos productivos. De igual forma, se asegurd que esta
iniciativa es una herramienta basica para “obtener productos seguros y de
calidad, que cumplan con las condiciones necesarias para que puedan ser

consumidos por la ciudadania”. (SENPLADES, 2014)

Como medida para impulsar la produccion y consumo nacional y disminuir
las importaciones, el Comité de Comercio Exterior (Comex) emitid la
Resolucién 11 en marzo del 2015, en la cual se fija una sobretasa arancelaria
para los bienes de consumo, materias primas y bienes de capital, de entre el
5% vy el 45%. Esta nueva norma fue realizada con el fin de evitar impactos
sobre la economia nacional a causa de la caida del precio del petrdleo y la
apreciacion del ddlar, lo cual abarata las importaciones y encarece las
exportaciones ecuatorianas en el exterior. Mediante este arancel, segun
ministros del sector productivo y econdmico, se busca reducir USD 2.200
millones de dolares de importaciones, promoviendo asi la produccién
nacional, de igual forma se pretende proteger la dolarizacion, fomentar el

empleo y mejorar la productividad. (Paguay, 2016)



Entre los productos afectados por las salvaguardias se encuentran tales como
alimentos, electrodomésticos, ropa, textiles, articulos de ferreteria, motos
enteras y en partes, camiones, licores, y todos aquellos productos que se
encuentren en la Resolucion 11, a excepcion de los productos de consumo

masivo. (Paguay, 2016)

Sin embargo, la desaceleracion econémica del Ecuador causa un gran impacto
sobre las pequefias y medianas empresas provocando asi una reduccién de la
produccion de entre el 20% al 40%, dependiendo de la especialidad. Tal es el
caso del sector textil, en el que se registr6 un decrecimiento del 25% a
diferencia de los otros sectores como la construccion con el 40%, y mecanico
con el 30%. La causa principal de este decrecimiento es la reduccion en las
importaciones por parte de las pequefias y medianas empresas, siendo esta
una forma estratégica para proteger sus negocios hasta conocer la situacion

econdmica tanto nacional como internacional. (Paguay, 2016)

Sin lugar a dudas, las salvaguardias han ocasionado que las importaciones en
el sector textil disminuyan, y han provocado e impulsado el consumo
nacional. Sin embargo el actual titular de la Asociacion de Industriales
Textiles del Ecuador (AITE) afirma que bajo ninglin concepto un pais es
autosuficiente dentro del sector textil, por lo que es necesario acudir en las
importaciones, a pesar de haber realizado una fuerte inversion en el

mejoramiento tecnoldgico especificamente en maquinaria de la industria por



1.1.2.

casi 60 millones de dolares, se asegurd también que dentro del afio 2015 las

inversiones seran reservadas ya que es un afio complicado. (La Hora, 2015)

Desde septiembre del afio anterior, el Ecuador cuenta con un laboratorio para
analizar la dindmica productiva laboral, denominado Panorama Laboral y
Empresarial, en el cual se determina que la cantidad de empresas dedicadas a
manufactura aumento en casi el 41% entre el 2009 y 2013, pasando de 5.307

a 7.460. (SENPLADES, 2015)

Econdmico

La actividad manufacturera es fundamental dentro de la economia, sabiendo
que es un proceso en el cual se transforma una materia prima en un producto
final, ya sea para consumo propio o bien como insumo para otro proceso

productivo. (Revista Ekosnegocios.com, 2015)

Nicholas Kaldor citado en la Revista Ekosnegocios (2015) plante6 las cuatro

Leyes del crecimiento econdémico, siendo estas:

1. El sector manufacturero y la tasa de crecimiento de la economia estan
relacionados.

2. El aumento de la productividad del sector manufacturero es debido a un
incremento de la tasa de crecimiento del mismo sector.

3. El aumento de la productividad de otros sectores, se genera cuando el

producto manufacturero crece.



4. Las distintas tasas de crecimiento de la produccion manufacturera son

afectadas por factores de oferta y demanda..

Para un mejor analisis y procesamiento de la informacion, el INEC elaboro

una nueva versién de la nueva Clasificacion Nacional de Actividades

Econdmicas CIIU Revision 4.0, en la cual se agrupan uniformemente a las

diferentes actividades econdémicas segin sus procesos productivos,

facilitando asi el trabajo de todos los miembros de las entidades y organismos

que generan estadisticas en el pais, tal como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2: Clasificacién Nacional de Actividades Econémicas ClIU

C1311
C1312
C1313
C1391
C1392

C1393
C1394
C1399
C1410
C1420

PREPARACION E HILATURA DE FIBRAS TEXTILES
TEJEDURA DE PRODUCTOS TEXTILES

SERVICIO DE ACABADO DE PRODUCTOS TEXTILES
FABRICACION DE TEJIDOS DE PUNTO Y GANCHILLO
FABRICACION DE ARTICULOS CONFECCIONADOS DE
MATERIALES TEXTILES, EXCEPTO PRENDAS DE VESTIR
FABRICACION DE TAPICES Y ALFOMBRAS

FABRICACION DE CUERDAS, CORDELES, BRAMANTES Y
REDES

FABRICACION DE OTROS PRODUCTOS TEXTILES N.C.P
FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR, EXCEPTO PRENDAS
DE PIEL

FABRICACION DE ARTICULOS DE PIEL

Fuente: INEC 2012

Los cddigos correspondientes a la Industria Manufacturera en la C11U son los

pertenecientes a la seccion C, especificamente los codigos C13 y C14, con

todos sus digitos, identificando asi las divisiones, grupos, clases, subclases, y

actividad que cada seccién comprende.



La seccion C13 de la CIIU comprende “la preparacion e hilatura de fibras
textiles y la tejedura y el acabado de productos textiles y prendas de vestir,
asi como la fabricacion de articulos confeccionados de materiales textiles,
excepto prendas de vestir (ropa de casa, frazadas, alfombras, cuerdas,

etcétera)” (INEC, 2012, pag. 34)

Por otro lado, la secciéon C14 de la CIUU comprende “todas las actividades
de confeccion (prét-a-porter, a medida), en todo tipo de materiales (cuero,
tela, tejidos de punto y ganchillo, etcétera), de todo tipo de prendas de vestir
(ropa exterior e interior para hombres, mujeres y nifios, ropa de trabajo, ropa

formal y deportiva, etcétera) y accesorios.” (INEC, 2012, péag. 37)

De igual forma, existen algunos cambios en la estructura del producto Interno
Bruto (PIB) de la economia ecuatoriana dentro de la Gltima década. Haciendo
un analisis del mismo, en el afio 2014 el sector de petroleo y minas era el de
mayor importancia con el 13,2%. Sin embargo esta realidad ahora es otra,
siendo la manufactura el sector que tiene el mayor peso en el PIB con el
11,8%, demostrando asi que dicho sector es fundamental tanto en la economia
ecuatoriana como en el desarrollo productivo del pais. No obstante, la
participacion de este sector solo tuvo un incremento del 0,3% en 10 afios,
siendo los sectores de construccidn, correo y comunicaciones los sectores con
mejores incrementos en su participacion, con el +24% y +1,8%

respectivamente. (Revista Ekosnegocios.com, 2015)
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Revista Ekosnegocios.com (2015) afirma que:

Desde el punto de vista sectorial, las proyecciones para el afio 2015
arrojan un crecimiento estimado de 3,68% en el caso de la manufactura,
2,4% para el correo y comunicaciones y 0% para la construccion. En el
caso de la manufactura, el nivel de crecimiento esperado responde
también a los resultados de algunas inversiones y la capacidad de
aprovechar las restricciones comerciales que se han aplicado. (pag. 4)

Para el afio 2015, se espera que el sector manufactura tenga un incremento
del 3,8%, tal como se muestra en la Figura 1, pero debido a las politicas que
se han implementado, esta correspondera a un leve decrecimiento en relacion
con los datos del afio 2014. Estas politicas son la restriccion a las
importaciones, asi como las aplicadas en el cambio de la matriz productiva y
en el Codigo Organico de la Produccion, Comercio e Inversion. Sin embargo
se espera que estas politicas contribuyan tanto al desarrollo de la industria del
pais, asi como al incremento de la produccion nacional. (Revista

Ekosnegocios.com, 2015)

9
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Figura 1: Crecimiento del PIB Sector Manufactura

Fuente: Revista Ekosnegocios, 2015
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En la Figura 1 se presentan las variaciones en el crecimiento del PIB a lo largo
de los afios, desde el 2004 hasta el afio 2015, teniendo una fuerte desviacion
negativa en el afio 2009, pero mejorando en el transcurso de los afios debido
a las politicas que se han implementado. Para el afio 2015 se esperaba que el
PIB crezca hasta un 3,8%, un punto menos que el afio 2013. Siendo estos los

altimos datos que se conocen.

De igual forma para el afio 2015, el crecimiento de este sector dependera
exclusivamente de sus actividades, tal como se muestra en la Figura 2, ya que
todas estas en conjunto deberdn generar un incremento superior a lo
registrado en el afio 2014, a excepcién de la produccion de tabaco. Si bien
estas tasas pueden ser menores que lo proyectado, no se espera que se
registren impactos severos. Sin embargo, a pesar de que el sector manufactura
es de gran importancia dentro del PIB del pais, tiene un déficit considerable
en cuanto al manejo de cuentas externas y esto es debido a que la mayor parte
de la demanda de los productos del sector se los cubre mediante las
importaciones, teniendo un incremento de estas ubicandose en el 2014 en
USD 16.569,31 millones generando un déficit de USD -12.177,88 millones;
por este motivo se aplicaron medidas de restriccién para algunos productos

manufacturado. (Revista Ekosnegocios.com, 2015)
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Alimentos y bebidas
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Figura 2: Composicion del PIB Manufacturero

Fuente: Revista Ekosnegocios.com, 2015.

Por otro lado, el sector manufactura a nivel regional presenta semejanzas con
cifras de paises como Peru, Chile, Colombia, y Ecuador. De acuerdo a datos
tomados de los Bancos Centrales de cada pais, se determina que la
participacion en el PIB de Peru es mayor que el resto de paises, teniendo un
14,2%, seguido de Ecuador con el 11,8% y siendo Chile el de menor
participacion con tan solo el 10%. Un detalle importante a destacar es que
todos los paises analizados tienen una caracteristica en comun, y es que el
peso del sector manufactura ha disminuido en los Gltimos cinco afios dentro
del PIB. Si bien el crecimiento de Ecuador no es muy relevante, la tasa del
2014 fue mayor al 4% y se estima algo parecido para el afio 2015 como se

demuestra en la Figura 3. (Revista Ekosnegocios.com, 2015)



1.1.3.

13

12,0%
10,0%
8,0% ‘
5,0% -~ .
4,0% =
2,0% > S~

0,0% ' —
0% 2009 7 200 20m 2012 2013 2014

-4,0%
-6,0%
-8,0%
e Chl 2 Colombia Ecuador Perd

Figura 3: Tasa de crecimiento del sector manufacturero

Fuente: Revista Ekosnegocios.com, 2015.

Tal como se demuestra en el gréfico, Peru tiene una mayor participacion
dentro del PIB de la manufactura, sin embargo es el pais que mas variaciones
ha tenido, con picos que son mayores a los del resto de paises e inclusive
presentando tasas negativas junto con Chile. En lo referente a Ecuador, si bien
su crecimiento ha sido menor, para el 2014 present6 una tasa del 4% siendo

esta una estimacion semejante para el afio siguiente.

Sociocultural

En el Ecuador son tres las actividades que forman parte del sector textil,
siendo estas Manufactura, Comercio y Servicios, de acuerdo a datos
proporcionados por el ultimo Censo Nacional Economico 2010. Las
diferentes actividades que forman parte del sector Manufactura cuentan con
alrededor de 11.006 establecimientos, de los cuales el 74,2% corresponde a

la fabricacion de prendas de vestir, el 8,2% a lo correspondiente a la
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fabricacion de articulos confeccionados por materiales textiles, sin tomar en
cuenta prendas de vestir; el 8,2% a la fabricacion de calzado; y el 9,5%

restante a otras actividades de manufactura. (INEC, 2012)

Dentro del territorio ecuatoriano, son varias las empresas dedicadas a la
actividad textil, las mismas que se encuentran ubicadas alrededor de todo el
pais. Especificamente provincias como Pichincha, Guayas, Azuay,
Tungurahua, Imbabura, son las de mayor produccion. De igual forma las
provincias de Chimborazo, Cotopaxi, EI Oro y Manabi se dedican a esta
actividad, siendo estas de menor produccion, pero con igual importancia que

las anteriores. (Direccién de inteligencia comercial e inversiones, 2012)

A nivel geografico Pichincha cuenta con el 27% de participacion con
establecimientos del sector textil. 115.937 personas es el total del personal
ocupado en dichas actividades dentro de todo el sector textil, Unicamente
46.562 personas en lo referente a las actividades de Manufactura. Es
importante recalcar que la fabricacion de textiles y prendas de vestir son parte
de la Industria Manufacturera del pais, manteniendo un promedio del 1% al
2% del PIB total, pero con un 15,87% con respecto al PIB dentro de la
Industria Manufacturera, segin datos del Banco Central del Ecuador. (INEC,

2012)
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La industria textil, una de las actividades del sector manufactura, es
considerada un sector dinamico debido a que en el afio 2014 registro un
incremento de 4,30%, con recto al 2013, y esta a su vez representa el 0,9%
del PIB del pais, pero el 7,24% del PIB manufacturero. (Revista

Ekosnegocios.com, 2015)

La industria textil ademéas de ser de gran importancia econémica, constituye
uno de los sectores mas influyente en el mercado laboral debido a que la
Asociacién de Industrias Textiles del Ecuador determiné que esta industria
crea mas de 50.000 plazas de empleo directas y mas de 200.000 plazas
indirectas, ocasionando asi que se constituya como el segundo sector
manufacturero que mas mano de obra emplea; en primer lugar se ubica el

sector de alimentos, bebidas y tabacos. (Revista Ekosnegocios.com, 2015)

De acuerdo a un diagnostico elaborado sobre el sector textil y confeccion del
pais, se determind que las actividades comerciales, ademas de las productivas,
corresponden y tienen gran influencia sobre los ingresos del sector, debido a
gue segun resultados de la encuesta anual de comercio interno del 2007, el
2,3% de la produccion total representa la comercializacion de prendas de
vestir, y productos textiles. Adicional a esto, de las ventas generadas en el
sector textil, el 82% de participacion corresponde a la comercializacion al por

menor de articulos textiles. (Carrillo, 2010)
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Si bien la industria textil ha podido diversificar sus productos con la
elaboracion de productos con todo tipo de tela, existe la preocupacion en
cuanto a la fijacion de aranceles a la importacion de bienes de capital los
cuales son necesarios y fundamentales para los diferentes procesos
productivos. La balanza comercial seguira negativa para el afio 2015, ya que
las importaciones y exportaciones seran menores en este sector. (Revista

Ekosnegocios.com, 2015)

Tecnoldgico

Dentro de la industria, la manufactura es considerada la mas elemental ya que
significa hacer a mano, sin embargo dentro del ambito econémico esta se
refiere a la transformacion de la materia prima en un producto de utilidad
concreta. La mayoria de los productos son resultado de este proceso los cuales
son fabricados y elaborados en grandes fabricas utilizando diversas maquinas.
Historicamente en los inicios de la revolucion industrial la mano de obra asi
como la materia prima eran los principales factores dentro del proceso
productivo, sin embargo con el transcurso del tiempo la tecnologia paso a ser
un factor crucial y de vital importancia. Se considera a la industria uno de los
sectores que mas aportan al PIB de cada pais, asi como abarcan un gran
porcentaje de fuerza laboral o0 mano de obra. El desarrollo de este sector
permite el crecimiento y progreso de los paises en aspectos como eficiencia
operativa, desarrollo de la ciencia, tecnologia y la innovacién, permitiendo
asi el desarrollo de los sectores que estan relacionados con la Industria.

(Revista Politécnica, 2009)
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Desde los afios 70 el sector industrial manufacturero adquirié un mayor nivel
de importancia a nivel de la economia del pais, existiendo aun deficiencias en
el sector. Estas deficiencias detectadas dentro de la industria fueron la falta
de tecnologia y desarrollo de la misma, provocando de esta forma que la
produccidn esté orientada a productos con un nivel primario y basico, es decir
productos de poca tecnologia. Otro problema existente detectado, es la falta
de personal capacitado ya que no se tiene la actualizacion debida al igual que
los paises desarrollados, considerando que Ecuador no posee procesos de
especializacion debido a que la gran mayoria de las empresas son pequefias y
micro y sus trabajadores realizan varias actividades al mismo tiempo, lo cual
lleva a una pérdida de tiempo y competitividad con las demas industrias. ES
importante recalcar que otro problema detectado es la presencia de
monopolios dentro del sector manufacturero, debido a sus ingresos y la gran
cantidad de personal que reclutan. Todos los problemas mencionados siguen
presentes en la actualidad en nuestro pais, esto se debe a la falta de politicas
que impulsen el desarrollo del sector y corrijan dichas falencias. (Revista

Politécnica, 2009)

Ambiental

Para contar con un adecuado control de la contaminacion, asi como también
garantizar la calidad de vida de todos los ciudadanos en el Distrito
Metropolitano de Quito, es importante contar con la informacidn necesaria

para que tanto personas naturales como juridicas tengan una buena gestion
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ambiental en base al cumplimiento de todas las normas vigentes, asi como

también de las guias de practicas ambientales.

“La Guia de Practica Ambiental GPA es un instrumento de gestion
ambiental emitido por la DMMA que contiene lineamientos basicos que
deben ser acatados e implementados por los establecimientos
pertenecientes a un determinado sector o actividad productiva. Para el
caso de establecimientos nuevos, las guias practicas deberan ser
acogidas inmediatamente al iniciar su funcionamiento u operacion.
(Ordenanza Metropolitana 0213, 2007, pag. 42.)

Por este motivo, en el Art. 11.381. del capitulo V de la ordenanza
Metropolitana N° 0213, se establecen algunas practicas ambientales que
previenen y controlan la contaminacion ambiental, asi como también hace
énfasis sobre el impacto y los riesgos ambientales producidos por las
diferentes actividades existentes dentro del listado de la Clasificacion
Internacional Industrial Uniforme CIIU en el Distrito Metropolitano de Quito,
las cuales afectan directa o indirectamente a los recursos naturales como agua,

aire, suelo, biodiversidad y de salud publica.

Como medida de control existen las auditorias ambientales en la cual todos
los sujetos que se encuentren registrados en la Direccién Metropolitana de
Medio Ambiente del Distrito Metropolitano de Quito, estan obligados a
cumplir y presentar dichas auditorias que certifiquen el buen uso de guias

practicas ambientales.



19

El Art. 381.13 de la Ordenanza Metropolitana N° 0213, expone los sujetos de
cumplimiento y presentacion de autorias ambientales, siendo el
funcionamiento y operacion de industrias especificamente “textiles, que
involucren procesos de tinturado, blanqueamiento, estampado o, en general,

tratamiento de prendas.” (Ordenanza Metropolitana 0213, 2007, pag. 37)

El Art. 11.381.45 de la Ordenanza Metropolitana N° 213 determina la
elaboracion de normas técnicas de calidad ambiental y de emision,
descargas y vertidos que optimicen los procesos y permitan contar con
lainformacidn necesaria para mejorar la gestion ambiental. (Resolucién
N° 0002, 2008, pag. 1)

La huella ecoldgica en el sector productivo es una herramienta de medicion
que permite cuantificar el impacto que tiene el hombre en todo tipo de
industria, sea esta madera-mueble, cuero-calzado, software y tecnologia- y
textiles-confecciones. Esta es una practica que no estd relacionada
Unicamente a temas ambientales, sino se preocupa por identificar los niveles
de productividad de cada una de las industrias del pais, midiendo el consumo
de recursos como agua, energia, alimentos, papel, asi como también con la
emision de desechos; la cual permite establecer estrategias para reducir los
costos productivos, y tomar acciones ambientales de mejora en la oferta

productiva del pais. (Revista Pais Productivo, 2012)

El 14,3% de la realidad productiva del pais esta concentrada en el sector textil,
confecciones y calzado, mientras que, el 55,9% en el sector agroindustrial, el
9,7% en el sector metalmecénico, 9,4% en el sector de maderas y muebles, el

6,7% en el sector quimico y plastico, y el 4% en el sector software,



20

farmacéutico y otros. La medicion de la huella ecoldgica parte de relacionar
diferentes factores de consumo, equivalencia, y conversion de los procesos
productivos identificados, para integrarlos con toda la informacion levantada
del consumo de recursos y emision de residuos de cada una de las unidades

de la cadena productiva. (Revista Pais Productivo, 2012)

La huella ecoldgica es una iniciativa que ha venido siendo desarrollada en
cuatro sectores productivos por el Ministerio de Industrias y Productividad
junto con el Ministerio del Ambiente, siendo estos especificamente sector de
cuero-calzado, madera-mueble, software-tecnologia- y textil y confecciones;
la cual contribuye en la reduccién de costos de produccion, asi como en el

mejoramiento de la eficiencia empresarial. (Revista Pais Productivo, 2012)

1.2. ANALISIS DEL ENTORNO DE LA EMPRESA MALETEC S.A.

1.2.1. Historia

Ramiro Gordon, actual duefio y accionista mayoritario de MALETEC S.A,
con la idea de dejar de ser un empleado de una empresa particular y
convertirse en el duefio de su propia empresa, fund6 MALETEC S.C.C. en
1999, compartiendo acciones con Carlos Placencia, actual Gerente General

de la misma.
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Inicid en un pequefio taller ubicado en el sector Rumifiahui, en el garaje de
una casa, con ocho maquinas de coser y diez trabajadores, teniendo una
permanencia de cuatro afios. En los dos primeros afios el taller funcionaba en
el garaje, mientras que los dos afios siguientes se arrendd el departamento de
la planta baja de aproximadamente 70 metros cuadrados. Durante ese tiempo

era sociedad civil y comercial (MALETEC S.C.C).

Mientras la empresa funcionaba como un pequefio taller, se adquirié un
terreno de 1250 metros cuadrados en el sector de la Cristiania, con la idea de
trasladarse y ampliar sus instalaciones, asi como su produccion. Esta contaba
con oficinas, bafios, comedor, bodegas y vivienda para el conserje. La
construccién de la misma dur6é aproximadamente dos afios. En el 2003, se
trasladaron con todo el personal y maquinaria existente, ampliando sus
instalaciones una vez mas en el afio préximo, con un segundo piso para
diversificar sus productos; teniendo en la planta baja lo correspondiente a
maleteria, y en la parte superior con el area textil. Creando asi una
microempresa denominada M&M GROUP, para diferenciar estas dos areas,
ya que de igual forma su némina de empleados habia aumentado a

aproximadamente treinta trabajadores.

Dos afios mas tarde, 2006, se abri6 un punto de ventas/almacén para la venta
al publico al por menor, ubicado en el sector de Cotocollao; mientras que en
el 2007 se abridé una boutique/tienda de ropa, en donde se vendia tanto

productos elaborados por MALETEC asi como también ropa y productos
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importados, la misma permanecio abierta por un par de afios, siendo un robo,

uno de los motivos que ocasionaron el cierre del local.

A inicios del 2009, se abrié un nuevo punto de ventas ubicado en la Av.
Amazonas, frente al mall el Jardin, el mismo que se encuentra funcionando
hasta la actualidad, este local es para venta al por menor exclusivamente de
productos fabricados por MALETEC e importados pero que tienen que ver

con la linea de maleteria y mochilas para las temporadas escolares.

En el mismo afio MALETEC SCC se convierte en sociedad anonima, todo
esto para dar una mayor consistencia, fuerza y representatividad a la
compaiiia tanto en la parte legal, administrativa y financiera, de esta manera
siendo actualmente MALETEC S.A., ocasionando asi la contratacion de
personal, teniendo cerca de cincuenta empleados entre la parte administrativa
y de produccidn en relacion de dependencia. De igual manera se contratan los
servicios ocasionales y tercerizados de obreros en el area de maleteria y
confeccidn de textiles, asi como también en el area de bordado y de serigrafia
los mismos que son utilizados para la elaboracion de sus productos con los
logotipos de las empresas se sus clientes. Durante el tiempo en que la empresa
era SCC Y SA siempre obtuvo sus marcas registradas en el IEPI (Instituto
ecuatoriano de propiedad intelectual) entre las que cuentan MALETEC,
PLASTITEK, SPORTECK, agrupando todas estas en el nombre comercial

GRUPO TEC.

En el 2010 se adquirio en el centro comercial EI Recreo un nuevo local para

la venta al por menor de todos los productos al igual que los otros almacenes,
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el mismo que permanecio abierto al publico por un tiempo aproximado de
tres a cuatro afos, siendo el motivo de su cierre la falta de cumplimiento de

metas en cuanto a ventas.

Ubicacioén

Inicialmente sus oficinas y toda su planta funcionaban en el sector
Rumifiahui, pero actualmente la empresa MALETEC S.A se encuentra
ubicada en la ciudad de Quito, su fabrica y oficinas se encuentran en la Av.
Eloy Alfaro y de los Aceitunos calle E7 N67-12; mientras que sus puntos de
venta se encuentran, el primero en Av. De La Prensa N64-144 y Bellavista,
sector de Cotocollao; y el segundo en la Av. Amazonas N32-79 (Frente Mall

El Jardin), dentro de la provincia de Pichincha.

Infraestructura

MALETEC S.A cuenta con tres edificaciones importantes, su fabrica y dos

puntos de venta.

El area fisica en donde funciona sus oficinas, showroom, bodegas y planta
productiva es de 1.249,37 m2 de terreno), con 862,94 m2 de construccion,
distribuida de la siguiente manera acoplandose a las diferentes areas y
modulos con los que necesita la empresa para producir tal como se muestra

en la Tabla 3.
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Tabla 3: Distribucion de terreno segun areas

Area m?
Planta de produccidn, oficinas, bafios, 862,94 m2
bodegas, comedor
Parqueaderos 170 m2
Espacios verdes y recreacion 216,43 m2

Sin embargo, una bodega de 70 m2 fue la nueva construccion que la empresa
realiz6 en los meses de abril y mayo del 2016, ampliando asi sus

instalaciones.

El area fisica en donde funciona su primer punto de ventas, es de 300 m2
distribuidos en tres plantas, mientras que el segundo punto de ventas es de 80

m2, distribuido en una sola planta.

Estructura organizacional

De acuerdo a una entrevista con el Gerente General de Maletec S.A. la
estructura organizacional de MALETEC S.A es mixta como se muestra a
continuacidn en la figura 4 de acuerdo a su forma de presentacién, ya que se
usa combinaciones tanto verticales como horizontales. Teniendo en cuenta
que existen tres areas importantes en la cual estd dividida la empresa:

Gerencia comercial, Gerencia de produccion y contabilidad.
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Figura 4: Organigrama MALETEC S.A.
Fuente: MALETEC, 2015

Actualmente la empresa MALETEC S.A. cuenta con una némina de 42
empleados en total, distribuidos de la siguiente manera como se muestra en

la Tabla 4.

Tabla 4: Distribucion de personal MALETEC S.A.

Area Cargo Cantidad

Administrativa  Presidente/Gerente comercial
Gerente General
Contador
Asistente de contabilidad
Asistente de presidencia/Recepcionista
Disefador grafico
Ventas Asesores comerciales/Vendedores
Vendedores de mostrados (puntos de venta)
Produccion Obreros
Chofer

Conserje

PWRRPRRLRRER

N
PN

TOTAL 42
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1.2.5. Productos

MALETEC S.A es una empresa que se dedica a la fabricacion y
comercializacion de todo tipo de maletas, ropa publicitaria, y articulos

promocionales.

Ofrece una gran variedad de productos de alta calidad que se acoplan al disefio
de sus clientes, o bien son fabricados de acuerdo a modelos preestablecidos
expuestos en su catalogo de productos. Cada uno de los disefios se los fabrica
de manera personalizada ya que al tratarse de productos publicitarios depende
de los gustos y necesidades de sus clientes, por lo que son accesibles a
modificaciones ya que constan con logotipos propios de las empresas. Dentro

de su catalogo de productos se encuentra una gran variedad de:Articulos de

cuero
e Bolsos
e Camisas
e Camisetas
e Canguros
e Carpetas
e Chalecos
e Chompas

e Coolersy loncheras
e Cosmetiqueros

e Delantales
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e Maletas

e Mochilas

e Portafolios
e Sublimados,

Entre otros.

Cada uno de los tipos de productos cuenta con su proceso productivo
especifico dependiendo del modelo y de los requerimientos del cliente, de
esta manera se asegura una entrega de calidad, siendo estos procesos como:

bordado, impresién, estampados, sublimados, entre otros.

1.2.6. Equiposy maquinariadel proceso productivo

Para la realizacion de los diferentes productos que MALETEC S.A. ofrece a
sus clientes es necesario contar con una diversidad de maquinas y equipos
que colaboren en el proceso productivo. Las mismas se detallan a

continuacion en la Tabla 5.

Tabla 5: Inventario de equipos y maquinaria de MALETEC S.A

Cantidad Marca Modelo Maquina
1 Audaces LUX 185 Ploter
1 Brother TT Doble Aguja
1 Gemsy GEMS500-02 Recubridora
1 Gemsy GEM757F Overlock
1 Gemsy GEM-8 Cortadora recta
1 Juki DDL-8500 Recta
1 Juki DDL-5530N Recta
1 Kansal DLR-1502L Trilladora
1 Kansal FX4404P Elasticadora
1 Kansal KX1 Overlock
1 Kansal WX-8803D Recubridora
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2 Kingtex SH-6005 Overlock
2 Kingtex SH-7005 Overlock
1 Kingtex GLK1900 Atracadora
1 Kingtex FT4102-0-64M Trilladora
1 Kingtex UHB8005 Overlock
1 Kingtex UH9004 Overlock
1 Kingtex UHB8000 Overlock
1 Saga SG-T782 Hojaladora
2 Singer 1842U Overlock
1 Siruba PK511-U Botonera
1 Siruba BH780-A Ojaladora
9 Sunstar KM-250B Recta

1 Sunstar KM-250A Recta
12 Sunstar KM-137B Recta

3 Sunstar 37B Recta

1 Sunstar KM-750L Doble Aguja
1 Typical GT660-01 Botonera
1 Valvejet 16 04 Mutoh Impresora
1 Valvejet 13 04 Mutoh Impresora
1 Plancha Sublimadora de 2 bandejas Metalnox

1 Plancha PTC Rex C.- 100 para transfer

56 TOTAL

1.2.7. Analisis financiero

La empresa MALETEC S.A. cuenta con los siguientes recursos financieros:
e Capital de trabajo propio gracias a los créditos otorgados por los
proveedores con plazos de pago entre 15, 30 y 45 dias dependiendo

de la politica de crédito de cada una de las empresas.

e Politica crediticia de MALETEC otorgado a sus clientes de acuerdo a

los convenios anteriormente pactados, estan entre 15, 30 y 60 dias.

Actualmente la empresa maneja una linea de crédito abierta en el Banco
Produbanco, la misma que se encuentra respaldada por una hipoteca abierta.

El monto de activos fijos asciende a la cantidad de 700 mil ddlares.
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Las ventas del afio 2014 fueron de US$ 1°624.385,28, mientras que en el afio

2015 de US$ 1°235.434,37, teniendo una disminucion de ventas del 24%.

Para el afio 2015, los estados financieros de la empresa MALETEC S.A
presentaron las siguientes cuentas, las cuales son necesarias para la
realizacion de un analisis financiero que determine indices que indiquen la
situacion real de la empresa. A continuacion en la Tabla 6 se detallan los
montos de las cuentas contables de los Estados Financieros al cierre del 2015,

necesarios para realizar el calculo de los indices financieros.

Tabla 6: Estados financieros MALETEC S.A. - afio 2015

Cuentas contables Monto
Total Activos corrientes 497.715,69
Inventarios 206.752,35
Total Activos 734.817,38
Total Pasivos corrientes 280.865,16
Total Pasivos 280.865,16
Total Patrimonio 453.952,22
Ingresos 17246.432,97
Gastos 261.045,50
Ventas netas 1°235.434,37
Utilidad neta 57.748,84
Impuesto causado 599,53

MALETEC S.A. termind el afio 2015 con los siguientes indices financieros,
un ROA de 0.08, esto quiere decir que la empresa ha generado $0,08 de
utilidad por cada dolar invertido en activos; con un ROE de 0.13, lo que
quiere decir que la empresa ha generado $0,13 de utilidad por cada dolar que
los accionistas han colocado como patrimonio; un ROS de 0,05, lo cual
significa que por cada dolar en ventas se ha generado el 5% de utilidad. De

igual forma posee una prueba acida de 1.04, lo que quiere decir que por cada
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dolar que debe la empresa, ésta tiene $1,04 dolares para pagarlo, es decir la

empresa estd en condiciones de pagar todos los pasivos a corto plazo.

1.2.8. Clientes

Para la empresa MALETEC S.A. sus clientes son la base para el
funcionamiento de la empresa, por eso mantener una relacion de largo plazo
con sus clientes es fundamental, ya que de esta forma consigue y mantiene la
fidelidad de los mismos. Gracias a la alta calidad de sus productos y al
profesionalismo de sus empleados ha logrado conseguir una cartera de

clientes bastante amplia a lo largo de los afios de servicio.

MALETEC tiene un sélido compromiso con sus clientes y una
relacion de largo plazo con ellos, que se ha logrado mediante el aporte
de nuestra capacidad profesional, experiencia y calidad en nuestros
productos y nos ha permitido desarrollar una muy importante cartera
de clientes que incluye a importantes empresas y negocios en varios
mercados. (Maletec, 2015)

MALETEC S.A. ha conseguido una gran cartera de clientes dentro del pais,

abarcando asi una cantidad considerable de mercados y empresas variadas

tales como:

e Comestibles

e Banca

e Universidades

e (aseosas, cervecerias

e Textiles
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e Tecnologia

e Telecomunicaciones
e Periddicos

e Cosmetologia

e Farmacéutica

e Automotriz

e Multinacionales

e Entre otros

Dentro de la cartera de clientes de MALETEC S.A se encuentran 348 clientes
aproximadamente, de los cuales 17 corresponden a los més destacados y
principales debido a sus importantes y constantes pedidos. Los mismos se

detallan a continuacion.

Arca Ecuador S.A.

e BayerS.A.

e Bebidas Arcacontinental Ecuador Arcador S.A.
e Chaide & Chaide S.A.

e Congresos y Eventos Eventos Medic Cia. Ltda.
e Dipanlic S.A.

e Fabrilfame S.A.

e Grupo Transbel S.A.

e Herdoiza crespo construcciones S.A.

e Panamericana vial s.a. Panavial

e Productos Familia Sancela del ecuador S.A.
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Proveedora Ecuatoriana S.A.

e Proesa
e Schlumberger del Ecuador S.A.

e Soluciones de capacitacion en Salud Health Trading Solutions Cia.

Ltda
e Takeda ecuador Cia. Ltda
e Universidad Técnica particular de Loja

e Yanbal Ecuador S.A.

1.2.9. Proveedores

La materia prima mas importante que se necesita para la produccion de los
productos y articulos es tela (de todo tipo), y dependiendo del modelo del
producto se necesita materiales y accesorios como cierres, llaves, broches,
remaches, botones, cordones, esponja, plumon, etiquetas, roda chines/ruedas,
hebillas, velcro, entre otros. Dentro de los proveedores méas importantes para

la empresa se encuentran:

e Konamtex Cia Ltda
e Coats Cadena S.A.

e Almaceén Jose Puebla
e Ribel

e Improdeku

e Olmedo Alvarez

e Intela
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e Textiles Padilla

e Botoperla

e Tornasol

e Cover Plas Cia Ltda.
e P.F.Group

e Sintofil S.A.

Todos los mencionados anteriormente son para la adquisicion de todo tipo de
tela, asi como también para lo referente a accesorios en general como hilos,

cierres, botones, esferograficos, gorras, fundas pléasticas, entre otros.

Competencia

Dentro del pais, se encuentran varias empresas/fabricas que tienen el mismo
giro de negocio que MALETEC S.A., es decir también son fabricantes de
productos publicitarios, todas estas consideradas como competencia directa
para la misma, entre las mas relevantes se encuentran: Gri Publicidad,
Imagination, Artex, Zoom Publicitario, Prime publicidad, Multipro,
American Gifts. Todas estas siendo pequefias 0 medianas empresas Yy

ofreciendo productos similares a sus clientes con costos muy competitivos.

En lo referente a puntos de venta MALETEC S.A cuenta con Almacenes
Chimborazo Jr, Totto, Equipaggio, entre otras, como competencia directa ya
que ofrecen productos similares a los de MALETEC S.A., diferenciandose

unicamente en los productos de fabrica.
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1.2.11. Analisis FODA

El analisis FODA implica evaluar los factores tanto internos como externos
que favorecen asi como obstaculizan el logro de la mision, vision, objetivos,
y estrategias de una empresa. Es decir, un analisis FODA evalla las
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de una empresa en

especifico. (Cipriano, 2014). A continuacion se presenta el analisis FODA

para la empresa MALETEC S.A.

e Fortalezas

1. Alta capacidad productiva

2.

Otorgamiento de créditos a los clientes

e Oportunidades

1. Variedad de mercado accesible para ofertar los productos

2.

Gran cantidad de probables potenciales clientes

e Debilidades

1.

2.

3.

4.

Falta de capacitacion de personal
Falta de control y organizacion en sus procesos productivos
Poca comunicacion interna

Condiciones ambientales desfavorables

e Amenazas

1.

2.

3.

Crisis econdmica del pais / Desaceleracién econémica
Ley de salvaguardias

Mercado saturado de competidores desleales



2. DETERMINACION DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL DE MALETEC

S.A.

2.1. MARCO TEORICO

2.1.1. ¢, Qué es la productividad?

Para Chase, y otros (2005) “La productividad es una medida de qué tan bien utiliza
los recursos (o factores de produccion) un pais, una industria 0 una unidad de

negocios.” (p.43)

Sin embargo, Prokopenko (1989) afirma que la productividad es la relacion
existente entre la produccion y los recursos utilizados, haciendo énfasis
principalmente en el uso eficiente de recursos como trabajo, capital, tierra,
materiales, energia, asi como informacién dentro del proceso productivo. Una
productividad mayor significa que con la misma cantidad de recursos obtengo un
mayor nivel de produccién. De igual forma a la productividad se la asocia con los
resultados obtenidos y el tiempo que lleva conseguirlos, ya que mientras menos
tiempo lleve conseguir un resultado u objetivo deseado, méas productivo es el

sistema.
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Por otro lado, Lefcovich (2009) menciona que a la productividad se la puede
definir como la relacion existente entre una determinada cantidad de produccion y
una determinada cantidad de insumos, se la considera a esta como una medida de
produccidn. Es importante recalcar que la productividad es una medida que ayuda
a determinar la buena utilizacion de los recursos, teniendo en cuenta la influencia
de distintos factores del lugar de trabajo. El efecto que genera el relacionamiento
de los diferentes factores se ve reflejado en la produccion resultante, siendo estos
factores tanto la calidad como la disponibilidad de insumos, utilizacién de la
capacidad de la maquinaria como de la mano de obra, motivacion y efectividad de

los administradores.

De igual forma, Bain (2005) afirma que “La productividad no es una medida de la
produccién ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de los bien que
se han combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados especificos

deseables.”(p.3)

o produccion  resultados logrados
Productividad = =

insumos recursos empleados

La definicion de productividad implica la interaccion de varios factores del
entorno en el que se encuentra la empresa. Por otro lado, el término produccién o
resultados se encuentran relacionados con distintos recursos que estan

relacionados con la productividad. Por ejemplo, produccion por hora trabajada,
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produccién por unidad de material o produccion por unidad de capital. (Bain,

2005)

“La OIT viene promoviendo desde hace muchos afios un criterio progresista de la
productividad que se basa en la utilizacion eficaz y eficiente de todos los recursos:
el capital, los materiales, la energia, la informacion y el tiempo, ademas del

trabajo”. (Prokopenko, 1989, pag.4)

En otras palabras, incrementar la productividad de una organizacion es lograr
conseguir un mayor numero de resultados empleando al minimo los recursos. De
esta forma a la productividad se la define como el cociente que resulta de los
objetivos logrados y los recursos empleados, teniendo como referencia que los
objetivos logrados se miden en unidades producidas, o vendidas, mientras que los
recursos empleados se miden por el nimero de horas trabajadas, numero

empleados, horas maquina, etc.

Para Jiménez y otros (2009), “Productividad puede definirse como la relacion entre
la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados.
En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres,

maquinas, equipos de trabajo y empleados.” (p. 6)

Algunos componentes de la productividad son la produccion, desempefio, costos
y resultados, los cuales no son términos con una definicion similar. La mayoria de

veces el término productividad estd asociado a la produccion debido a su
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tangibilidad y medicion en dicha actividad, sin embargo los economistas afirman
que la productividad es el resultado obtenido por cada unidad de trabajo que
interviene en la produccion. Afectando asi a todos, tanto ciudadanos como

consumidores y contribuyentes. (Bain, 2005)

Medicion de la productividad

Heizer (2004) afirma que:

La medicion de la productividad puede ser bastante directa. Tal es el caso si
la productividad puede medirse en horas-trabajo por tonelada de algun tipo
especifico de acero, o bien, como la energia necesaria para generar un
kilowatt de electricidad. Un ejemplo puede resumirse en la siguiente
ecuacion. (p. 14)

Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado

Por otro lado, Mali (1978) menciona que a la productividad también puede ser
expresada en términos de eficiencia y eficacia, teniendo como resultado la

siguiente ecuacion:

Productividad = efectividad * eficiencia

Medir la productividad es importante en el cumplimiento de metas que sean tanto
de caracter nacional, comercial o personal. Los beneficios que trae consigo un

incremento de la productividad son de gran parte de dominio publico, es decir es
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factible que se produzca una mayor cantidad de bienes en el futuro, utilizando la

misma o una menor cantidad de recursos. (Lefcovich, 2009)

Factores que inciden en la productividad de la empresa

“Los factores que influyen en la productividad empresarial pueden ser de dos tipos:
internos y externos. Normalmente los primeros estan sujetos al control de la
direccion de la empresa, mientras que los segundos estan totalmente fuera de su

ambito de influencia” (Fernandez, Avella, Fernandez, 2003, p. 536)

Lefcovich (2009) indica que los factores que influyen en la productividad de una
empresa son tanto internos como externos. Dentro de los factores internos se
encuentran aquellos que se los puede denominar duros, y blandos. Entre los
factores duros estan: Producto, planta y equipo, tecnologia, materiales y energia.
Por otro lado, dentro de los factores blandos se encuentran: personas, organizacion
y sistemas, métodos de trabajo, estilos de direccion. EI denominarlos tanto duros
como blandos depende de que tan facil resulta cambiarlos. Sin embargo existen
factores externos que afectan de igual forma a la productividad de una empresa,
dentro de estos estan: Ajustes estructurales (economicos, demograficos y sociales),
recursos naturales (mano de obra, tierra, energia, materias primas), administracion
publica e infraestructura (mecanismos institucionales, politicas y estrategia,

infraestructura, empresas publicas).
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“Por tanto, resulta evidente que el primer paso para mejorar la productividad
consiste en identificar los problemas que se plantean en esos grupos de factores.

El siguiente paso consiste en distinguir los factores que son controlables.”

(Prokopenko, 1991, p.10)

2.1.3.1. Factores internos

Los factores internos que intervienen en el mejoramiento de la
productividad de las empresas son aquellos sobre los cuales las empresas
tienen control, los mismos que requieren de una modificacidn correcta

para de esta forma incrementar la productividad.

Los factores internos segun Prokopenko (1989) son:

e Producto: es el factor de mayor influencia sobre la productividad
de una empresa, por lo cual es clave encontrar y mantener un
equilibrio sobre el desarrollo y la produccion del mismo, ya que si
este es muy innovador dentro del proceso productivo, puede causar
un descuido en la productividad, afectando asi a la empresa.

e Calidad: La baja o mala calidad de los productos ocasiona sin duda
la disminucién de la productividad en las empresas, por este
motivo el proceso productivo debe ser realizado con calidad de
excelencia desde el inicio a fin. De esta forma las empresas

produciran productos de alta calidad.
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e Proceso: Para que el proceso productivo sea el adecuado debe
existir un total control y balance entre la tecnologia, materia prima,
el equipo y el flujo de proceso.

e Administracion de la capacidad e inventarios: Tener una buena
planificacion de acuerdo a la demanda de mercado existente es
indispensable para la buena productividad de las empresas, ya que
la reduccién de su productividad se debe a o bien un exceso o
insuficiencia de capacidad productiva.

e Fuerza de trabajo: Un buen indice de productividad siempre se
lograra por la eficiencia y eficacia de su fuerza de trabajo, porque
la mano de obra es el elemento méas importante de una empresa,

por ende su buen desempefio es crucial.

2.1.3.2. Factores externos

Por otro lado, los factores externos también son conocidos como factores
no controlables ya que la empresa no tiene control sobre los mismos, sin
embargo estos influyen de manera significante sobre la productividad de

las empresas.

Los factores externos pueden ser segun Prokopenko (1989):
e Ajustes estructurales: Estos pueden ser econdmicos,

demogréficos, sociales.
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e Recursos naturales: Dentro de los recursos naturales de una
empresa se encuentran elementos importantes como mano de
obra, tierra, energia, materias primas.

e Administracion publica e infraestructura: Hace referencia a
mecanismos institucionales, politicas y estrategia, infraestructura,

empresas publicas.

2.1.4. Método basado en el tiempo

En todo proceso productivo de una empresa existe la presencia de cuellos de
botella los mismos que retrasan la produccién afectando directamente a la
productividad de la misma, esto debido a la existencia de tiempos perdidos que se
pueden presentar a lo largo del proceso productivo ya que no todas las horas de
trabajo son dedicadas a la produccion. Mediante este método se puede identificar
en qué etapa del proceso productivo se encuentran los cuellos de botella, para de
esta manera encontrar una solucién a los mismos logrando asi el mejoramiento de

la productividad de la empresa con la reduccidn de costos y aumento de la utilidad.

2.1.4.1. Factores de utilizacion (U) y eficiencia (E)

En un proceso productivo, no todas las horas disponibles son dedicadas a la

produccién debido a la presencia de ciertos factores que interrumpen el proceso

tales como mantenimiento de equipos y maquinaria, alimentacion y aseo de
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empleados, ausentismo, falta de energia eléctrica, accidentes, rotura de
maquinaria, falta de materia prima, entre otros, denominados tiempos perdidos.
Por estas razones, es importante conocer cuales son las horas realmente
productivas dentro del proceso, por lo cual es necesario contar con el factor de

utilizacion.

Al factor utilizacion se lo define como “el cociente entre ¢l numero de horas
producidas desarrolladas (NHP) y el numero de horas reales (NHR) de jornada

por periodo” (Dominguez Machuca, 1995, pag. 37)

U - NHP
" NHR

Dicho en otras palabras, el factor utilizacion indica el porcentaje de
aprovechamiento de la maquinaria y puestos de trabajo con lo que cuenta una
empresa para la fabricacion de bienes o servicios. La formula para obtener el
factor utilizacidn resulta de dividir el tiempo real trabajado (TRT) para las horas

disponibles, es decir la capacidad nominal (CN). (Al-Darrab, 2000)

Tiempo Real Trabajado

Utilizacion =
tizacion Horas Disponibles o Capacidad Nominal

Considerando que el término Puesto de trabajo segin Al-Darrab (2000) se refiere

al conjunto de mano de obra, maquinas, herramientas y todos aquellos materiales
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necesarios para la realizacion de una actividad dentro de un proceso productivo,
los mismos que pueden estan conformados por una sola persona, por una persona
y méaquinas, por un grupo de maquinas, por un grupo de personas o bien por un

grupo de maquinas y personas.

Dos factores importantes que intervienen dentro del calculo de la utilizacion, son
el tiempo real trabajado (TRT) y la capacidad nominal (CN). Para poder calcular
el tiempo real trabajado es importante considerar los tiempos perdidos que se
presentan a lo largo de todo el proceso productivo por puesto de trabajo dentro de
cualquier tipo de organizacion. Sabiendo que al tiempo perdido se lo define como
“los tiempos donde se presente la ausencia de cualquier factor productivo que
impida realizar la actividad completa”. (Hidalgo y Meléndez, 2012, pag. 348).

Expresando asi el tiempo real trabajado de la siguiente manera:

Tiempo Real Trabajado = Capacidad Nominal — Tiempos perdidos

Entendiendo que el Tiempo Real Trabajado (TRT) es “el tiempo en el cual todos
los factores de la produccion estdn disponibles para iniciar un proceso de
transformacion”. (Al-Darrab, 2000, pag. 191). Dicho en otras palabras el tiempo
real trabajado representa el lapso de tiempo en el que el trabajador no tuvo
impedimento alguno para realizar la actividad o actividades propias del proceso

productivo, porque todos los factores se encuentran disponibles para su uso.
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Mientras que a la Capacidad Nominal (CN) se la entiende como el tiempo con el
que se cuenta simplemente por asistir, es decir es el tiempo en el que una persona
estd presente dentro de la organizacion en cada puesto de trabajo, tomando en
cuenta Unicamente el tiempo dentro de la jornada laboral, que normalmente es de
8 horas. El calculo de la Capacidad Nominal se expresa de la siguiente manera:

(Al-Darrab, 2000)

CN = Numero de jornadas X Numero de puestos de trabajo X tiempo

Una vez calculados los tres factores anteriormente nombrados, capacidad
nominal, tiempos perdidos y tiempo real trabajado, finalmente se puede obtener
el primer factor que interviene en el calculo de la productividad que es el factor

de utilizacion.

Por otro lado, el factor eficiencia corresponde el segundo factor importante dentro
del célculo de la productividad, definiéndolo como “el cociente entre el nimero
de horas estandar (NHE) y el de horas productivas (NHP) desarrolladas en el

mismo periodo” (Dominguez Machuca, 1995, pag. 38)

NHE
E=——
NHP

Para Al-Darrab (2000) la eficiencia es “el indice o grado de comportamiento de un

individuo 0 maquina frente a un estandar de tiempo prestablecido” (pag. 188). En
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donde intervienen para su calculo factores como tiempo estandar (Ts), unidades
producidas (Un) y el tiempo real trabajado (TRT), expresandolo en una ecuacion

de la siguiente manera:

Tiempo Estandar X Unidades producidas

Eficiencia
fictencia Tiempo Real Trabajado

Entendiendo que al Tiempo Estandar segin Al-Darrab (2000) se lo define como
“el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,
usando método y equipo estandares, por un trabajador que posee la habilidad
requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia,
sin mostrar sintomas de fatiga.” (pag. 190). Es decir el tiempo estandar constituye
un parametro de tiempo en el cual una actividad debe y puede ser ejecutada, este

se lo obtiene gracias a la observacion directa o por tiempos historicos.

Mientras que para el calculo de las unidades producidas existen diferentes maneras

que resultan del despejo de varias ecuaciones, detallando las posibles formulas a

continuacion:

Capacidad Real

Unidades producidas =
P Tiempo Estandar

Capacidad nominal

Unidades producidas = Tiempo Real
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Otro factor importante de célculo es el Tiempo Real (TR), definido segun Al-
Darrab (2000) como el tiempo que se demora una persona 0 maquina en realizar
una tarea. Su valor se obtiene dividiendo la capacidad nominal para las unidades
reales producidas, tal como se muestra en la siguiente férmula. Determinando asi

el valor real que tomo la produccion de una unidad.

Capacidad Nominal

Ti [ =
rempo rea Unidades producidas

Finalmente una vez obtenido el valor del factor de utilizacion asi como de
eficiencia respectivamente, el calculo de la productividad segtin el método basado
en el tiempo, se calcula multiplicando los indices de utilizacion y eficiencia tal

como se muestra en la siguiente ecuacion. (Al-Darrab, 2000)

Productividad = Utilizaciéon X Eficiencia

Reemplazando las férmulas anteriormente expuestas, el célculo de la

productividad también puede ser expresado de la siguiente manera:

Tiempo Real Trabajado Tiempo Estandar X Unidades producidas

Productividad =
rodauctivida Capacidad nominal Tiempo Real Trabajado

Tiempo Estandar X Unidades producidas

Productividad =
roductiviaa Capacidad nominal
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2.1.4.2.Calculo de costos de produccion

Para poder implementar mejoras dentro de la empresa y que de esta manera exista
un cambio en su productividad, es importante conocer los costos de produccion
los cuales me ayudaran a identificar la situacion actual de la empresa, para
posteriormente poder compararlos con los datos obtenidos una vez

implementadas las mejoras.

La materia prima directa (MPD), mano de obra directa (MOD) y costos indirectos
de fabricacién (CIF) son considerados como los costos de produccién de una
empresa que implica el fabricar un bien o prestar un servicio, mismos que tienen
que ser asumidos por la compafiia. Estos costos pueden ser tanto estandares como
reales. Segun Al-Darrab (2000), los costos estandares “estan ligados con la
planificacion original y reflejan el valor de un presupuesto operativo.” (pag. 192).
Por otro lado, los costos reales de produccion reflejan el verdadero costo del

producto.

Es importante entender las definiciones de cada uno de los elementos que forman
parte del costo de produccién, de los cuales vamos a obtener sus costos unitarios,
para conocer finalmente el costo de produccion de una unidad. Entendiendo asi
como materia prima directa a todo aquel material o materiales usados
directamente en la transformacion de un producto, el cual es facil de ser
identificado en el producto elaborado. Por otro lado, a la mano de obra directa se

la entiende como el salario que se paga a todos aquellos empleados que
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intervienen directamente en el proceso de produccion del producto. Finalmente
los costos indirectos de fabricacion, estan constituidos por tres elementos que son:
Mano de obra indirecta, siendo este el sueldo que se paga a todo el personal que
no interviene directamente en la elaboracion del producto, pero que sin embrago
su trabajo es indispensable dentro del proceso productivo; Materia prima
indirecta, son aguellos materiales que son utilizados en el proceso productivo pero
que no se los identifica plenamente con el producto; y otros costos indirectos,
entendiéndolos como aquellos gastos que se realizan por concepto de servicios
correspondientes a la planta, tales como depreciaciones, seguros, Servicios

béasicos, etc. (Bravo y Ubidia, 2007)

e Costo de la materia prima directa (MPD)
Segun Al-Darrab (2000), para obtener este valor es importante enlistar
todos los insumos 0 materiales necesarios para la fabricacion del producto,
para posteriormente ser multiplicada por una tasa dando asi como
resultado el costo estandar MP, tal como se muestra en la siguiente

formula:

Costo Estandar = Cantidad Estandar MP X Tasa por unidad MP

Gracias a la presencia de desperdicios, el rendimiento de las cantidades de

materiales no suelen ser las mismas. Para poder calcular el costo real, la

cantidad estandar de materiales se ve afectada por un porcentaje de
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desperdicio de los mismos, aplicando asi cualquiera de las siguientes
formulas para obtener su valor:

Cantidad Requerida MP
1 — indice de desperdicio

Costo Real MP =

Costo Real MP = Cantidad Real MP X Tasa por unidad MP

e Costo de la mano de obra directa (MOD)
Segun Al-Darrab (2000), el costo estandar de la mano de obra directa esta
estrechamente relacionado con el tiempo de fabricacion de un bien. Para
su calculo es indispensable conocer el tiempo estandar, asi como la tasa
por unidad de tiempo correspondiente al pago de este insumo, aplicando

asi la siguiente formula:

Costo Real MO = Tiempo Estandar * Tasa por unidad de tiempo

Para obtener el costo real de la mano de obra la tasa se vera afectada por

el tiempo real de fabricacion de un bien, teniendo como resultado la

siguiente formula:

Costo Real MO = Tiempo Real * Tasa por unidad de tiempo
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e Costos indirectos de fabricacion (CIF)

Dentro de los costos de fabricacion se encuentran los materiales
indirectos, mano de obra indirecta, energia, mantenimientos, Yy
depreciaciones de los activos relacionados con la produccién del bien o la

prestacion del servicio, entre otros. (Al-Darrab, 2000)

Para su célculo es necesario determinar el tiempo de ciclo, el cual se vera
afectado por una tasa por unidad de tiempo que refleje el costo global de
todos los elementos considerados como indirectos, su formula es la que a

continuacion se presenta. (Al-Darrab, 2000)

CIF = Tiempo de Ciclo X Tasa por unidad de tiempo

Importancia de la productividad

La productividad es una de las variables clave para medir la eficiencia y la
evolucion de cada uno de los sectores econémicos asi como de la economia en
general, debido a que un incremento en el nivel de vida de las sociedades puede

venir dado por las mejoras que esta genera. (Marin & Arizaga, 2011).
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Segun Fernandez y otros (2003):

La productividad es una clave importante para la creacion de la riqueza, ya
gue unos mayores beneficios permiten incrementar los sueldos, aumentar los
dividendos en invertir en la mejora de los recursos productivos, todo lo cual,
en Ultima instancia, facilita que la empresa reafirme sus posibilidades de
supervivencia en el mercado. Hay que tener en cuenta que la mejora de la
productividad tiene un enorme efecto acumulativo. Los logros del proximo
afio se suman a los logros del afio en curso, que, previamente, se han sumado
a los conseguidos el afio anterior. (p. 526)

“La productividad es el resultado que obtiene la empresa al trabajar con calidad;
para determinar su efecto es necesario tomar en consideracion no sélo el impacto
econdmico, sino también la trascendencia en las condiciones de la vida de su
personal y del publico en general”. (Instituto Mexicano de Contadores Publicos,

2007)

El implementar un programa de productividad en las empresas trae algunos
beneficios tanto para la empresa en si, asi como para empleados y clientes. Si la
productividad de la empresa es alta genera un crecimiento econémico acelerado,
generando asi una diminucion de los desperdicios asi como una reduccion en los
costos y por lo tanto el cliente obtendra a un mejor precio los bienes. Se obtendra
una mayor rentabilidad a pesar de que los precios de los bienes hayan disminuido.

(Aguirre, 2013).
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La Unica manera para que una empresa aumente su rentabilidad es incrementando
su productividad, y las herramientas que ayudan en esto son la utilizacion de

métodos, estudio de tiempos y sistema de pago de salarios. (Jiménez y otros, 2009)

2.2. LEVANTAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Debido al giro del negocio de la empresa, la produccion de MALETEC S.A. estd muy
ligada a los pedidos y especificaciones de los clientes de acuerdo al tipo de producto que
desean y a la cantidad de los mismos. Es importante recalcar que los productos son
diferenciados y personalizados de acuerdo a especificaciones del cliente, por este motivo
la empresa no cuenta con un proceso productivo en general, sino cada proceso varia

segun el tipo de producto que se vaya a fabricar.

El producto del cual se analizara la productividad es el neceser como se observa en la
figura 5, siendo este un estuche pequefio que sirve para almacenar y transportar articulos
de belleza, higiene o medicamentos, con informacion recopilada desde el 7 al 14 de
noviembre del presente afio dentro de las instalaciones de la empresa MALETEC S.A
correspondiente al cliente AZZORTI, por la cantidad de 577 unidades en total en color
morado, los mismos que forman parte de un set de viajes solicitados por el cliente. El
motivo por el cual se eligio este producto es debido a que durante las fechas asignadas,
las maletas, quienes son parte del kit de viajes, ya habian iniciado su proceso productivo,
dejando Unicamente al neceser con todas las caracteristicas necesarias para el calculo de
la productividad, ya que se requiere estar presentes durante todo el proceso productivo

desde inicio a fin. De igual forma el neceser es un producto que tiene una gran demanda
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dentro de la empresa por toda su cartera de clientes, es decir es un producto que se lo

fabrica con mucha frecuencia.

Figura 5: Producto neceser-Cliente Azzorti

La materia prima necesaria para la produccion de neceseres es la siguiente: Lona
Taiwanesa, forro tafeta, hilo nylon, cierre N°5, llaves N°5 todo en color morado, asi
como también esponja blanca de 5mm, cambrela en color vino, y vivo de plastico en

color negro.

En la empresa MALETEC S.A. se trabaja en un solo turno al dia de 8 horas laborables
en el horario de 08h00 a 16h30 de lunes a viernes. Cada empleado recibe una
remuneracién mensual basica junto con los beneficios de ley. Es importante recalcar que
el tiempo de produccion requerido para este pedido en especifico fue de siete dias, debido
a la pronta fecha de entrega, por este motivo se trabajo de lunes a sabado, en el horario
de 8h00 a 18h00, a excepcion de los dias jueves y sabado en donde la jornada de trabajo

se extendié en el horario de 8h00 a 23h00.
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La planta se encuentra dividida en dos grupos especificamente para la fabricacion de los
productos, el primer grupo se encarga de la fabricacion textil, mientras que el segundo
es el encargado de toda la produccion de maleteria. En este caso el grupo responsable es

el modulo textil 2.

La empresa determina que no existe desperdicios durante el proceso productivo debido
a que la cantidad de materia prima que se solicita para cada pedido en especifico es la
necesaria, a excepcién de los rollos de tela en donde su sobrante es almacenado en
bodegas para préximos pedidos, ya que estos no se pueden vender por metros, sino
unicamente por rollos, siendo el mismo proceso el que se realiza con la demas materia
prima sobrante ya que esta es similar para la mayoria de productos que se fabrican en la

empresa.

El proceso productivo para los neceseres es el que se muestra en la Figura 6, tomando
en cuenta que no todos los obreros participaron en la fabricacion de los mismos, ya que
a la par de esta produccion se estaba elaborando mochilas que formaban parte del set de

viajes en el que el neceser esta incluido.
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Figura 6: Proceso de produccién neceser — Cliente Azzorti




57

El proceso productivo del pedido de los 577 neceseres para el cliente Azzorti se detalla

a continuacion:

Trazado de moldes: Consiste en la elaboracion de los moldes del producto a
trabajar segun las caracteristicas y requerimientos del cliente en el programa
Audaces; en donde una vez elaborados se continua con el proceso de tendido en
el cual dentro del mismo programa se verifica el tamafio de ancho de tela y la
cantidad de productos a cortar, para de esta manera calcular la cantidad de moldes
que tiene el producto y conocer la cantidad de tendidos del material. En esta
ocasion se colocaron 12 moldes para realizar 48 tendidos. EI mismo proceso se
repite con todos los moldes y materiales necesarios para la fabricaciéon del
neceser. Finalmente se procede con la impresion de los mismos en el plotter
Audaces lux. Este puesto de trabajo estd conformado por una persona y una

maquina, y el tiempo estandar para disefiar un molde fue de 0,0433 horas.

Corte: Este proceso inicia con la recopilacion e interpretacién de la informacion
proporcionada por el encargado de disefiar los moldes, ya que se indica la
cantidad de tendidos que se deben realizar y la cantidad de moldes que se necesita
cortar de cada tipo de material. Una vez tendido el material sobre la mesa de
corte, se coloca por encima el plotter con los moldes, se sujeta con grapas y
demas herramientas para ajustar el plotter al material y evitar errores. Una vez
sujeto se procede al corte de las piezas una por una con la maquina de corte,

terminando asi el proceso con la entrega de las piezas al modulo encargado de la
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produccidn. Este puesto de trabajo esta conformado por un obrero y una maquina,
el tiempo estandar para realizar esta actividad dependera de la cantidad de piezas

y materiales del producto a fabricar, en este caso fue de 0,0683 horas.

Trazado de coqueado: Este proceso consiste en trazar con tiza blanca rombos
en cada una de las piezas del neceser, adquiriendo asi la forma de coqueado. Es
decir los operarios se encargan de realizar trazos con tiza sobre el cuerpo, base,
tapas, y espalda (parte posterior) para de esta forma agilitar y facilitar el proceso
de costura. Este puesto de trabajo esta conformado Unicamente por un grupo de
obreros, no es necesario el uso de maquinas ya que esta actividad se la realiza a
mano con tiza blanca. EI tiempo estandar para realizar el trazado de coqueado

de una unidad fue de 0,0208 horas.

Forrado: Todas las piezas del neceser necesitan ser forradas con esponja, y
cambrela para poder proceder con la costura del coqueado y demas acabados.
Esto es lo que se realiza en este proceso con cada una de las piezas, tanto tapas,
bases, cuerpos y espalda (parte posterior) del producto. Con este proceso se logra
dar volumen al neceser y proteger a los productos que se llevaran en el interior
del mismo una vez acabado. Este puesto de trabajo esta conformado por un grupo
de obreros cada uno con su respectiva maquina de coser. El tiempo estandar para

realizar el forrado de una unidad fue de 0,0117 horas.
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Forrado de vivo: En este proceso se procede a forrar el vivo (materia prima) con
tela lona taiwanesa en color morado, el mismo que da forma ovalada y soporte a
las tapas y bases del producto. Este puesto de trabajo est4 conformado por un
obrero con su maquina de coser. El tiempo estandar para forrar un metro de vivo

fue de 0, 0194 horas.

Costura de coqueado: Para poder iniciar con este proceso, las diferentes piezas
del neceser deben estar forradas con esponja y cambrela, asi como también deben
estar realizados los trazos sobre los mismos; ya que en este proceso se procede a
pasar costura recta sobre los trazos con el fin de conseguir la forma de coqueado
tal como indica el disefio del producto. Este puesto de trabajo estd conformado
por un grupo de obreros cada uno con su maquina de coser. El tiempo estandar

para realizar una unidad fue de 0,0333 horas.

Afinacion de bordes: En este proceso se elimina el exceso de esponjay cambrela
que sobresale de las piezas tanto del cuerpo como de la espalda (parte posterior
del neceser) en la maquina overlock, quien se encarga de manera simultanea en
cerrar por completo dichas partes con una costura gruesa. Este puesto de trabajo
esta conformado por el conjunto de obreros cada uno con su maquina de coser.
El tiempo estandar para realizar la afinacion de bordes de una unidad fue de

0,0242 horas.
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Corte de cuerpos: Una vez afinados los bordes (Unicamente de los cuerpos) se
procede en este proceso a cortar en dos partes, una ancha y otra delgada, en la
guillotina a las piezas, para de esta forma tener listas las dos piezas para unirlas
con el cierre. Este puesto de trabajo esta conformado por dos obreros y una
maquina cortadora. El tiempo estandar para realizar el corte de un cuerpo fue de

0,0014 horas.

Embolsado de cierre con cuerpo: Cuando las piezas (cuerpos) ya han sido
cortados en la guillotina, se procede con el embolsado de los mismos con el cierre
N° 5 en color morado y forro tafeta, logrando asi tener las dos partes nuevamente
juntas. Este puesto de trabajo esta conformado por cuatro obreros cada uno con
su maquina de coser. El tiempo estandar para realizar el embolsado de una unidad

fue de 0,0297.

Colocacién de llaves: En este proceso se colocan a mano dos llaves N° 5 en
color morado en cada uno de los cuerpos. Este puesto de trabajo esta conformado
Unicamente por un obrero. El tiempo estandar para colocar las llaves en un cuerpo

fue de 0,0047 horas.

Confeccion de bolsillos: En este proceso se elaboran los dos bolsillos que van
en la parte de la tapa del neceser, con forro tafeta en color morado, haciendo un
dobladillo en la parte superior de las dos piezas, logrando asi la confeccion del

primer bolsillo completo y parte del segundo, ya que el segundo consta de cinco
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divisiones las cuales tienen que ser elaboradas por los obreros con costura recta
para luego convertirlos en una sola pieza final. Este puesto de trabajo esta
conformado por dos obreros con su respectiva maquina de coser. El tiempo

estandar para elaborar los bolsillos fue de 0,0219 horas.

Confeccion de manillas: Para la confeccion de manillas, el area de corte
proporciond veinte y un tiras de cuatro metros cada uno, de tela lona taiwanesa
en color morado, a las cuales se las debe pasar por la maquina recta sin hilo con
el fin de lograr Unicamente dos dobladillos a los extremos para asi facilitar su
posterior costura. Una vez finalizado este paso, se procede a cortar las tiras cada
una de 28cm, medida exacta para cada manilla. Este puesto de trabajo esta
conformado por dos obreros con su respectiva maquina de coser. El tiempo

estandar para realizar una tira de manillas fue de 0,0435 horas.

Pegado manillas con tapa: Una vez elaboradas las manillas, se procede con la
unién de las mismas con costura recta en la mitad de las tapas de cada neceser,
las mismas que ya se encuentran con la costura del coqueado. Este puesto de
trabajo esta conformado por un obrero y su maquina de coser. El tiempo estandar

para realizar el pegado de una manilla fue de 0,0167 horas.

Unién de cuerpo y espalda: Para poder empezar con la armada del neceser, se
debe unir el cuerpo con la espalda (parte posterior) y bajar costuras por la parte

delantera para un mejor acabado. En este proceso se logra poner el forro tafeta
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en las dos partes en color morado, teniendo asi una sola pieza final. Este puesto
de trabajo esta conformado por dos obreros con su maquina de coser. El tiempo

estandar para realizar esta actividad fue de 0,0383 horas.

Pegado de bolsillos y forro: En este proceso se logra unir con costuras rectas
los bolsillos previamente confeccionados con las tapas, las cuales son forradas
con tafeta en color morado teniendo asi una pieza final. Este puesto de trabajo
esta conformado por un obrero y su maquina de coser. El tiempo estandar para

realizar el pegado de bolsillos y forro en una unidad fue de 0,0183 horas.

Puesta de vivo a tapas y bases: Para lograr dar forma ovalada a las tapas y bases
es necesario poner vivo en los bordes de las mismas junto con forro tafeta en
color morado, logrando asi con este material dar firmeza y acabado final a las
piezas. Este puesto de trabajo estd conformado por un obrero y su maquina de
coser. El tiempo estandar para realizar esta actividad en una unidad fue de 0,0083

horas.

Igualacién de bordes: En este proceso se eliminan los excedentes de esponja, y
tela que sobresalen de los bordes de las tapas y bases una vez puestas vivo,
unicamente a mano, con tijeras, sin necesidad de utilizar alguna maquina.
Teniendo asi la pieza final para la armada del neceser. Este puesto de trabajo esta
conformado por un grupo de obreros. El tiempo estandar para igualar los bordes

de una unidad fue de 0,0167 horas.
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Armada: Este es el proceso final de confeccion en donde se procede a unir todas
las piezas finales, tanto tapas con manillas y bolsillos, bases y cuerpos con la
ayuda de lapa en las maquinas rectas, siendo esta una herramienta que ayuda con
el sellado final con cambrela en color morado en los bordes de las piezas,
logrando asi tener el neceser listo. Este puesto de trabajo estd conformado por un
grupo de personas y maquinas de coser. El tiempo estandar para armar una

unidad fue de 0,0433 horas.

Control de calidad: En este proceso se revisa la existencia de fallas en costuras,
se eliminan los excedentes de hilos, asi como también se vira cada uno de los
neceseres a la parte frontal, para poder ser entregados al cliente. Este puesto de
trabajo esta conformado Unicamente por un grupo de obreros. El tiempo estandar

para realizar el control de calidad de una unidad fue de 0,0325 horas.

Empaque: En este proceso se empacan los kits de viajes (en los cuales los
neceseres estan incluidos) solicitados por el cliente en fundas plasticas, dentro de
cajas de carton debidamente sefialadas con la cantidad de unidades, el peso y
especificaciones del producto. Dentro de cada caja se coloco 8 kits de viaje y se
los sella con cinta gruesa transparente. Una vez empacados en cajas, se acomodan
en el camion para su posterior entrega. Este puesto de trabajo esta conformado
por un grupo de obreros. El tiempo estandar para empacar un kit de viajes fue de

0,0433 horas.
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El resumen de los tiempos estandar por cada puesto de trabajo se detalla en la tabla
7, datos que fueron obtenidos gracias al histérico proporcionado por la empresa en

base a producciones anteriores similares. Estos tiempos estan expresados en horas.

Tabla 7: Resumen tiempos estdndar por cada puesto de trabajo

Puesto de trabajo Ts (min) (hc-)rrZs)
Trazado de moldes 2,6000 0,0433
Corte 4,1000 0,0683

Trazado de coqueado 1,2500 0,0208
Forrado 0,7000 0,0117

Forrado de vivo 1,1667 0,0194
Costura de coqueado 2,0000 0,0333
Afinacion de bordes 1,4500 0,0242
Corte de cuerpos 0,0833 0,0014
Embolsado de cierre con cuerpo ~ 1,7833 0,0297
Colocacion de llaves 0,2833 0,0047
Confeccion de bolsillos 1,3167 0,0219
Confeccion de manillas 2,6100 0,0435
Pegado manillas con tapa 1,0000 0,0167
Unidn de cuerpo y espalda 2,3000 0,0383
Pegado de bolsillos y forro 1,1000 0,0183
Puesta de vivo a tapas y bases 0,5000 0,0083
Igualacion de bordes 1,0000 0,0167
Armada 2,6000 0,0433

Control de calidad 1,9500 0,0325
Empaque 2,6000 0,0433

La capacidad nominal de los 577 neceseres para el cliente Azzorti, fue designada en
base al horario planificado por cada puesto de trabajo especifico para la realizacion
de este pedido tal como se detalla en la tabla 8, en donde se muestra el resumen de

dicho horario para una mejor lectura, ya que dentro de este se calculan el total de
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horas trabajadas por cada uno de los puestos de trabajo durante todo el periodo de

produccidn el cual fue desde el 7 al 14 de noviembre del 2016.

Conociendo el total de horas trabajadas por dia en cada puesto de trabajo, se puede
determinar la capacidad nominal de la produccion de neceseres. Teniendo en cuenta
gue en un mismo dia, un solo puesto de trabajo puede realizar varios procesos, ya que
para la mayoria de estos el puesto de trabajo estd conformado por un obrero y una

maquina de coser.

Tabla 8: Resumen Horario Planificado — Produccion 577 neceseres — Noviembre 2016

Tiempo trabajado segun horario planificado (horas)

Puestos de trabajo Lunes7  Martes 8 Miércoles 9 Jueves10  Viernes1l  Sabado12  Lunes 14
Trazado de moldes 0,67
Corte 9,50
Trazado de coqueado 24,67 46,25 15,08
Forrado 4,42 20,58 8,08
Forrado de vivo 9,50 9,50
Costura de coqueado 36,92 54,17 13,00
Afinacion de bordes 5,17 23,08 6,50 4,08
Corte de cuerpos 1,00
Embolsaiﬁgzglerre con 18,67
Colocacion de llaves 6,58
Confeccion de bolsillos 22,75 7,50 1,17
Confeccion de manillas 11,00 1,83 1,67
Pegado manillas con tapa 9,00 2,67
Unién de cuerpo y espalda 13,00 12,50
Pegado de bolsillos y forro 6,50 6,67
Puesta deb\;L\;cg atapasy 6,50 433
Igualacién de bordes 7,00 17,08
Armada 9,33 26,17
Control de calidad 8,00 11,17 3,00

Empaque 2,00 2,00 1,00
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En base al horario planificado mostrado anteriormente en la tabla 9 se detalla el
resumen de la composicion de la capacidad nominal por cada puesto de trabajo dentro
del proceso productivo de los 577 neceseres. Es importante recalcar que para la
fabricacion de este producto el médulo encargado fue el mddulo textil 2, el mismo
que esta conformado por 7 obreros quienes son los especialistas en costura, mientras
que el resto de obreros son auxiliares de planta. Estos obreros son los responsables de
la realizacion de varios de los procesos principales que se necesita para la elaboracion

del neceser. Un total de 26 obreros participaron en este proceso productivo.

Tabla 9: Resumen de la composicion de la capacidad nominal por puestos de

trabajo
Puestos de trabajo Capacidad Nominal (horas)
Trazado de moldes 0,67
Corte 9,50
Trazado de coqueado 86,00
Forrado 33,08
Forrado de vivo 19,00
Costura de coqueado 104,08
Afinacion de bordes 38,83
Corte de cuerpos 1,00
Embolsado de cierre con cuerpo 18,67
Colocacién de llaves 6,58
Confeccidn de bolsillos 31,42
Confeccion de manillas 14,50
Pegado manillas con tapa 11,67
Union de cuerpo y espalda 25,50
Pegado de bolsillos y forro 13,17
Puesta de vivo a tapas y bases 10,83
Igualacién de bordes 24,08
Armada 35,50
Control de calidad 22,17

Empaque 5,00
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Los tiempos perdidos en cada puesto de trabajo presentados durante todo el proceso

productivo de los neceseres son los que se detallan en la tabla 10, los cuales fueron

medidos desde el 7 al 14 de noviembre del presente afio. En términos generales todos

los puestos de trabajo presentan los siguientes tiempos perdidos:

Los obreros, debido a normas de seguridad industrial, deben realizar por 15 min
una pausa activa obligatoria y receso de desayuno, en las mafanas; y por las
tardes, durante 5 minutos realizan los ejercicios de rutina obligatorios. Estas
actividades las ejecutan todos los dias, todos los obreros de la planta.

Con el fin de mantener limpio el lugar de trabajo, debido a la gran cantidad de
basura gque se produce, se ha delegado a dos obreros por dia a realizar la limpieza
del mismo, rotando asi esta actividad con todos, misma que tiene que ser
ejecutada en los ultimos minutos antes de finalizar sus actividades.

Debido al fuerte calor que existe en la planta de produccion gracias a la cantidad
de maquinas que funcionan ahi, cada obrero hace uso de los servicios higiénicos
con frecuencia ya que se hidratan de manera continua durante toda la jornada

laboral.

El resumen de los tiempos perdidos especificos que se presentaron por puesto de

trabajo se detalla a continuacion en la siguiente tabla durante la produccion de

neceseres dentro de las instalaciones de la empresa MALETEC S.A.
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Tabla 10: Tiempos Perdidos Produccion Maletec S.A.- noviembre 2016

Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Trazadode  Acoplamiento 1 6 6 0,10 1 1 0,10
moldes al puesto de
trabajo
Corte Limpieza de 1 10 10 0,17 1 1 0,17
puesto de
trabajo
Abastecimiento 1 5 5 0,08 1 1 0,08
de material
Estiramiento de 1 60 60 1,00 1 1 1,00
tela y puesta de
moldes
Afilacion de 1 2 2 0,03 1 1 0,03
cuchillas de la
cortadora
Arreglo de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
maquina
(cortadora)
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso de 1 10 10 0,17 1 1 0,17
desayuno
Ejercicios de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
rutina
Trazado de Falta de 4 20 80 1,33 2 1 2,67
cogueado material (tiza)
Ejercicios de 6 5 30 0,50 2 1 1,00
rutina
Otras 9 60 540 9,00 3 1 27,00
actividades
Receso 5 10 50 0,83 3 1 2,50
desayuno
Pausa activa 5 5 25 0,42 3 1 1,25
Reconocimiento 2 10 20 0,33 1 1 0,33
y arreglo de
fallas
Forrado Falta de 4 10 40 0,67 2 1 1,33
material
Ejercicios de 2 5 10 0,17 3 1 0,50
rutina
Aprendizaje 2 10 20 0,33 1 1 0,33
Receso 4 10 40 0,67 2 1 1,33
desayuno
Pausa activa 4 5 20 0,33 2 1 0,67
Arreglo de 4 10 40 0,67 1 1 0,67

maquina
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Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Abastecimiento 4 7 28 0,47 1 1 0,47
de material
Forrado de Ejercicios de 1 5 5 0,08 2 1 0,17
vivo rutina
Receso de 1 10 10 0,17 2 1 0,33
desayuno
Estirar y 1 60 60 1,00 2 1 2,00
deserendedar
Vivo
Pausa activa 5 5 0,08 2 1 0,17
Limpieza de 1 15 15 0,25 1 1 0,25
Vivo
Costura de Pausa activa 5 30 0,50 1 1,50
coqueado Receso 10 60 1,00 1 3,00
desayuno
Ejercicios de 6 5 30 0,50 2 1 1,00
rutina
Acoplamiento 6 10 60 1,00 1 1 1,00
al puesto de
trabajo
Arreglo de 6 6 36 0,60 2 1 1,20
maquina
Ensefiar a coser 1 13 13 0,22 2 1 0,43
Otras 30 30 0,50 1 0,50
actividades
(Llamada a
contabilidad)
Abastecimiento 6 3 18 0,30 2 1 0,60
de material
Descanso por 6 3 18 0,30 1 1 0,30
cansancio
Afinacion Ejercicios de 2 5 10 0,17 2 1 0,33
de bordes rutina
Pausa activa 5 10 0,17 1 1 0,17
Receso 10 20 0,33 1 1 0,33
desayuno
Merienda 30 30 0,50 1 1 0,50
Aprendizaje 6 0,10 1 1 0,10
Abastecimiento 10 0,17 1 1 0,17
de material
Ayudaen la 5 90 450 7,50 1 1 7,50
entrega de las
primeras 200
unidades
Cortar hilos de 2 20 40 0,67 1 1 0,67

bolsillos
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Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Ayudar en otras 5 10 50 0,83 1 1 0,83
actividades
Corte de Acoplamiento 1 2 2 0,03 1 1 0,03
cuerpos del puesto de
trabajo
Abastecimiento 1 3 3 0,05 1 1 0,05
de material
Limpieza del 1 4 4 0,07 1 1 0,07
puesto de
trabajo
Embolsado Ejercicios de 2 5 10 0,17 1 1 0,17
de cierre rutina
con cuerpo Arreglo de 4 10 40 0,67 1 1 0,67
maquina
Ensefar a coser 3 0,05 1 1 0,05
Abastecimiento 4 16 0,27 1 1 0,27
de material
Colocacién Ejercicios de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
de llaves rutina
Confeccion Ejercicios de 3 5 15 0,25 1 1 0,25
de bolsillos rutina
Merienda 30 60 1,00 1 1 1,00
Pausa activa 5 15 0,25 1 1 0,25
Receso de 10 30 0,50 1 1 0,50
desayuno
Ayudaen la 3 60 180 3,00 1 1 3,00
entrega de las
primeras 200
unidades
Acoplamiento 3 2 6 0,10 1 1 0,10
al puesto de
trabajo
Confeccion Ejercicios de 2 5 10 0,17 1 1 0,17
de manillas rutina
Merienda 30 30 0,50 1 1 0,50
Arreglo de 2 5 10 0,17 1 1 0,17
maquina
Aprendizaje 5 15 0,25 1 1 0,25
Ayuda en la 60 240 4,00 1 1 4,00
entrega de las
primeras 200
unidades
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
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Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Receso del 1 10 10 0,17 1 1 0,17
desayuno
Cortar manillas 7 7 0,12 1 1 0,12
Acoplamiento 10 40 0,67 1 1 0,67
del puesto de
trabajo
Arreglo de 1 45 45 0,75 1 1 0,75
fallas y
elaboracién de
nuevas
Pegado de Pausa activa 5 5 0,08 1 0,17
manillas Receso de 1 10 10 0,17 1 033
con tapas desayuno
Ejercicios de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
rutina
Ayudaen la 1 60 60 1,00 1 1 1,00
entrega de las
primeras 200
unidades
Otras 1 12 12 0,20 1 1 0,20
actividades
Unién de Pausa activa 5 10 0,17 1 1 0,17
cuerpoy Receso de 10 20 033 1 1 0,33
espalda desayuno
Ejercicios de 2 5 10 0,17 1 1 0,17
rutina
Ayuda en la 2 60 120 2,00 1 1 2,00
entrega de las
primeras 200
unidades
Curacion herida 1 3 3 0,05 1 1 0,05
de compariera
Pegado de Pausa activa 5 5 0,08 1 1 0,08
bolsillo'y Receso de 1 10 10 0,17 1 1 0,17
forro desayuno
Ejercicios de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
rutina
Ayudaen la 1 60 60 1,00 1 1 1,00
entrega de las
primeras 200
unidades
Puesta de Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
VIVO tapas Receso de 10 10 017 1 1 0,17
y bases

desayuno
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Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Ejercicios de 1 5 5 0,08 1 1 0,08
rutina
Abastecimiento 1 8 8 0,13 1 1 0,13
de material
Limpiar 1 12 12 0,20 1 1 0,20
explosion vidrio
Igualacion Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
de bordes Receso 10 10 017 1 1 017
desayuno
Ayuda a otro 1 5 5 0,08 1 1 0,08
grupo
Ejercicios de 3 5 15 0,25 1 1 0,25
rutina
Armada Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso 1 10 10 0,17 1 1 0,17
desayuno
Abastecimiento 8 6 48 0,80 2 1 1,60
de material
Merienda 30 120 2,00 1 1 2,00
Desenredar 7 14 0,23 1 1 0,23
cambrela
Limpiar vidrios 1 6 6 0,10 1 1 0,10
de explosion del
foco
Curacion herida 0,05 1 1 0,05
Ensefiar a coser 0,10 1 1 0,10
Ejercicio de 4 20 0,33 1 1 0,33
rutina
Acoplamiento 8 3 24 0,40 2 1 0,80
al puesto de
trabajo
Control de  Abastecimiento 4 6 24 0,40 3 1 1,20
calidad de material
(Producto
terminado)
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso 1 10 10 0,17 1 1 0,17
desayuno
Merienda 30 60 1,00 1 1 1,00
Ejercicios de 5 15 0,25 2 1 0,50
rutina
Empaque  Subir al camion 2 15 30 0,50 2 1 1,00

y acomodar
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Puesto de Tiempo N° Minutos  Total Horas Dias Semana Total
trabajo Perdido Obreros Minutos
Ejercicios de 2 5 10 0,17 2 1 0,33
rutina
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso 1 10 10 0,17 1 1 0,17
desayuno

Para una mejor compresion y lectura, en la tabla 11 se detalla el resumen del total de los
tiempos perdidos por puesto de trabajo presentados durante la produccion de los 577

neceseres para el cliente Azzorti.

Tabla 11: Tabla resumen Tiempos Perdidos Produccion neceseres- noviembre 2016

Puesto de trabajo Tiempo Perdido
Trazado de moldes 0,10
Corte 1,70
Trazado de cogueado 34,75
Forrado 5,30
Forrado de vivo 2,92
Costura de cogueado 9,53
Afinacion de bordes 10,60
Corte de cuerpos 0,15
Embolsado de cierre con cuerpo 1,15
Colocacién de llaves 0,08
Confeccion de bolsillos 5,10
Confeccién de manillas 6,87
Pegado manillas con tapa 1,78
Unidn de cuerpo y espalda 2,72
Pegado de bolsillos y forro 1,33
Puesta de vivo a tapas y bases 0,67
Igualacion de bordes 0,58
Armada 5,47
Control de calidad 2,95

Empaque 1,58
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Los tiempos perdidos presentados en las tablas expuestas son debido a la ausencia de
varios factores productivos los cuales impidieron y retrasaron la produccion de los 577

neceseres.

2.3.MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL DE LA EMPRESA

MALETEC S.A. BAJO EL METODO BASADO EN EL TIEMPO.

Después de haber recopilado toda la informacion necesaria sobre la produccion de los
577 neceseres durante el mes de noviembre para el cliente Azzorti, se puede realizar
el célculo de la productividad mediante el método basado en el tiempo, utilizando los
factores de utilizacion y eficiencia, calculos que después de ser interpretados serviran
de base para la realizar propuestas de mejora, con el fin de incrementar la
productividad de la empresa MALETEC S.A., que sirvan para cualquier tipo de

producto futuro a fabricar.

2.3.1. Meétodo de Utilizacion y Eficiencia

El primer factor fundamental para realizar el calculo de la productividad de la empresa
MALETEC S.A. es el factor de utilizacion. Para poder obtener dicho porcentaje se
debe determinar la capacidad nominal por puesto de trabajo, asi como también el
tiempo real trabajado. Con estos datos es posible calcular el porcentaje de utilizacién
de dicha produccion, tomando en consideracion el total de los tiempos perdidos
presentados anteriormente. Es importante considerar que todos estos factores estan

expresados en horas.
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La Capacidad Nominal por cada puesto de trabajo se determind segun el horario
planificado propuesto por el médulo encargado de dicha produccion, cabe mencionar
que cada puesto de trabajo posee una capacidad nominal diferente ya que durante un
mismo dia se realizan varios procesos paralelamente, pero sin utilizar el mismo
horario, es decir son varios los puestos de trabajo que laboran durante un dia
realizando diferentes procesos, todo depende de la cantidad de unidades que se deba
producir. El periodo total de produccién de los 577 neceseres fue de siete dias, con
horario extendido, debido a la urgencia de entrega del producto. Trabajando asi cinco

dias 9.5 horas, y dos dias restantes, 14.5 horas respectivamente, en una sola jornada.

El tiempo real trabajado se determiné restando la capacidad nominal de cada puesto
de trabajo con sus respectivos tiempos perdidos, ya que estos representan demora o
impedimento en el proceso productivo de los 577 neceseres para el cliente Azzorti.
Una vez obtenido dicho valor es factible realizar el calculo del factor utilizacion

empleando la siguiente férmula:

Tiempo Real Trabajado

Utilizaciéon =
Horas Disponibles o Capacidad Nominal

En la tabla 12 se detallan los resultados del célculo del factor utilizacion por cada
puesto de trabajo para la produccién de los neceseres de la empresa MALETEC S.A.,

para el cliente Azzorti, desde el 7 al 14 de noviembre del 2016.
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Tabla 12: Utilizacion MALETEC S.A. — Produccién neceseres — Noviembre 2016

Capacidad  Tiempo

Puesto de trabajo Nominal Perdido (r-:;) th:s) Utilizacion
(horas) (horas)

Trazado de moldes 0,67 0,10 0,57 85,00%
Corte 9,50 1,70 7,80 82,11%
Trazado de coqueado 86,00 34,75 51,25 59,59%
Forrado 33,08 5,30 27,78 83,98%
Forrado de vivo 19,00 2,92 16,08 84,65%
Costura de coqueado 104,08 9,53 94,55 90,84%
Afinacion de bordes 38,83 10,60 28,23 72,70%
Corte de cuerpos 1,00 0,15 0,85 85,00%
Embolsado de cierre con cuerpo 18,67 1,15 17,52 93,84%
Colocacion de llaves 6,58 0,08 6,50 98,73%
Confeccién de bolsillos 31,42 5,10 26,32 83,77%
Confeccién de manillas 14,50 6,87 7,63 52,64%
Pegado manillas con tapa 11,67 1,78 9,88 84,71%
Unio6n de cuerpo y espalda 25,50 2,72 22,78 89,35%
Pegado de bolsillos y forro 13,17 1,33 11,83 89,87%
Puesta de vivo a tapas y bases 10,83 0,67 10,17 93,85%
Igualacion de bordes 24,08 0,58 23,50 97,58%
Armada 35,50 5,47 30,03 84,60%
Control de calidad 22,17 2,95 19,22 86,69%
Empaque 5,00 1,58 3,42 68,33%

Una vez obtenido el primer factor necesario para el calculo de la productividad, factor
de utilizacion, se procede a calcular el factor de eficiencia igualmente por cada puesto
de trabajo, con el fin de obtener asi el porcentaje final de productividad de dicha
produccidn, tal como se detalla en la tabla 13, gracias a la aplicacion de la siguiente
férmula. Para este calculo es necesario conocer el tiempo estandar (Ts), dato que fue
obtenido gracias al histérico proporcionado por la empresa, en base a producciones

similares.
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Tiempo Estandar X Unidades producidas

Eficiencig =
ficiencia Tiempo Real Trabajado

Tabla 13: Eficiencia MALETEC S.A. — Produccion neceseres — Noviembre 2016

Puesto de trabajo Ts (horas) Iz&%?ggg';? TRT (horas) %E
Trazado de moldes 0,0433 12 0,57 91,76%
Corte 0,0683 108 7,80 94,62%
Trazado de coqueado 0,0208 2308 51,25 93,82%
Forrado 0,0117 2308 27,78 96,92%
Forrado de vivo 0,0194 807,8 16,08 97,66%
Costura de coqueado 0,0333 2308 94,55 81,37%
Afinacion de bordes 0,0242 1154 28,23 98,78%
Corte de cuerpos 0,0014 577 0,85 94,28%
Embolsado de cierre con 0,0297 577 1752 97.91%

cuerpo

Colocacion de llaves 0,0047 1154 6,50 83,84%
Confeccién de bolsillos 0,0219 1154 26,32 96,23%
Confeccion de manillas 0,0435 170 7,63 96,88%
Pegado manillas con tapa 0,0167 577 9,88 97,30%
Unién de cuerpo y espalda 0,0383 577 22,78 97,08%
Pegado de bolsillos y forro 0,0183 577 11,83 89,39%
Puesta de vivo a tapas y bases 0,0083 1154 10,17 94,59%
Igualacion de bordes 0,0167 1154 23,50 81,84%
Armada 0,0433 577 30,03 83,25%
Control de calidad 0,0325 577 19,22 97,58%
Empaque 0,0433 73 3,42 92,59%

Al tener los porcentajes tanto del factor de utilizacion como de eficiencia, es factible
realizar el célculo de la productividad por cada puesto de trabajo en la elaboracion de
los 577 neceseres para el cliente Azzorti, aplicando la siguiente formula. Dichos

resultados se ven reflejados en la tabla 14.
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Productividad = Utilizacién X Eficiencia

Tabla 14: Productividad MALETEC S.A. — Produccidn neceseres — Noviembre 2016

Puesto de trabajo %E %U %P
Trazado de moldes 91,76% 85,00% 78,00%
Corte 94,62% 82,11% 77,68%
Trazado de coqueado 93,82% 59,59% 55,91%
Forrado 96,92% 83,98% 81,39%
Forrado de vivo 97,66% 84,65% 82,67%
Costura de coqueado 81,37% 90,84% 73,92%
Afinacion de bordes 98,78% 72,70% 71,82%
Corte de cuerpos 94,28% 85,00% 80,14%
Embolsado de cierre con cuerpo  97,91% 93,84% 91,87%
Colocacion de llaves 83,84% 98,73% 82,78%
Confeccidn de bolsillos 96,23% 83,77% 80,61%
Confeccion de manillas 96,88% 52,64% 51,00%
Pegado manillas con tapa 97,30% 84,71% 82,43%

Unién de cuerpo y espalda 97,08% 89,35% 86,74%
Pegado de bolsillos y forro 89,39% 89,87% 80,34%
Puesta de vivo a tapas y bases 94,59% 93,85% 88,77%

Igualacion de bordes 81,84% 97,58% 79,86%
Armada 83,25% 84,60% 70,43%
Control de calidad 97,58% 86,69% 84,60%
Empaque 92,59% 68,33% 63,27%

Al conocer el porcentaje de productividad de cada puesto de trabajo durante la
produccién de los 577 neceseres, pedido del cliente Azzorti, es necesario determinar
el cuello de botella, para poder identificar cual es el puesto de trabajo que toma mayor
tiempo realizarlo y en base a eso poder proponer mejoras para el mismo. Para poder
identificar el cuello de botella es indispensable conocer el tiempo real, ya que

mediante este se conoce el tiempo real que se demora una persona en realizar una
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tarea en especifico, comparandolo asi con el tiempo estandar. Para obtener dicho valor
se necesita conocer la capacidad nominal y el nUmero de unidades reales producidas.
En la tabla 15 se detalla el calculo del tiempo real durante la produccion de los 577
neceseres para el cliente Azzorti, desde el 7 al 14 de noviembre del 2016, mismo que

fue calculado en base a la siguiente formula.

Capacidad Nominal

Ti [ =
rempo rea Unidades producidas

Tabla 15: Calculo Tiempo Real — Produccion neceseres — Noviembre 2016

Capacidad .
. . Unidades . TR Ts
Puestos de trabajos Nominal producidas Unidades (horas)  (horas)
(horas)
Trazado de moldes 0,67 12 moldes  0,0556 0,0433
Corte 9,50 108 moldes  0,0880 0,0683
Trazado de coqueado 86,00 2308 piezas 0,0373 0,0208
Forrado 33,08 2308 piezas 0,0143 0,0117
Forrado de vivo 19,00 807,8 metros 0,0235 0,0194
Costura de cogueado 104,08 2308 piezas 0,0451 0,0333
Afinacion de bordes 38,83 1154 piezas 0,0337 0,0242
Corte de cuerpos 1,00 577 piezas 0,0017  0,0014
Embolsado de cierre con 18,67 577 piezas  0,0324  0,0297
Ccuerpo
Colocacion de llaves 6,58 1154 llaves 0,0057 0,0047
Confeccidn de bolsillos 31,42 1154 piezas 0,0272  0,0219
Confeccién de manillas 14,50 170 metros 0,0853 0,0435
Pegado manillas con tapa 11,67 577 piezas 0,0202 0,0167
Union de cuerpo y 25 50 577 piezas 00442  0,0383
espalda
Pegado ?grkr’g's'”os y 13,17 577 piezas  0,0228  0,0183
Puesta deb‘;'s‘;‘; atapasy 443 1154 piezas 00094  0,0083
Igualacion de bordes 24,08 1154 piezas 0,0209 0,0167

Armada 35,50 577 unidades 0,0615 0,0433
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Capacidad .
Puestos de trabajos Nominal Unldac_jes Unidades TR Ts
(horas) producidas (horas)  (horas)
Control de calidad 22,17 577 unidades  0,0384 0,0325
Empaque 5,00 73 cajas 0,0685 0,0433

Otra forma de célculo del Tiempo Real, es de acuerdo a los datos de tiempo estandar
y el porcentaje de productividad por cada puesto de trabajo. Aplicando asi la siguiente
férmula. De esta forma se verifican cada uno de los tiempos, tanto estandar como
real, por puesto de trabajo, mismos que fueron obtenidos anteriormente. Dichos

resultados se detallan en la tabla 16.

TS

TR = —
%P

Tabla 16: Célculo Tiempo Real en base al tiempo estandar y porcentaje de
productividad - Produccion neceseres — Noviembre 2016

Puesto de trabajo (h(-)l;;s) %P (hl_gs)
Trazado de moldes 0,0433 78,00% 0,0556
Corte 0,0683 77,68% 0,0880

Trazado de coqueado 0,0208 55,91% 0,0373
Forrado 0,0117 81,39% 0,0143
Forrado de vivo 0,0194 82,67% 0,0235
Costura de coqueado 0,0333 73,92% 0,0451
Afinacion de bordes 0,0242 71,82% 0,0337
Corte de cuerpos 0,0014 80,14% 0,0017
Embolsado de cierre con cuerpo 0,0297 91,87% 0,0324
Colocacién de llaves 0,0047 82,78% 0,0057
Confeccion de bolsillos 0,0219 80,61% 0,0272

Confeccion de manillas 0,0435 51,00% 0,0853
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Puesto de trabajo (h(-JrrSas) %P (h-grzs)
Pegado manillas con tapa 0,0167 82,43% 0,0202
Unidn de cuerpo y espalda 0,0383 86,74% 0,0442
Pegado de bolsillos y forro 0,0183 80,34% 0,0228
Puesta de vivo a tapas y bases 0,0083 88,77% 0,0094
Igualacion de bordes 0,0167 79,86% 0,0209
Armada 0,0433 70,43% 0,0615

Control de calidad 0,0325 84,60% 0,0384

Empaque 0,0433 63,27% 0,0685

De acuerdo a los resultados obtenidos en las tablas 15 y 16 se puede identificar que
el puesto de trabajo de corte fue el cuello de botella del proceso productivo de los 577
neceseres para el cliente Azzorti ya que presenta el mayor de los tiempos estandar y
por lo tanto el mayor de los tiempos reales, los mismo se encuentran expresados en

horas.

El tiempo de ciclo es establecido por el puesto de trabajo de corte con un tiempo

estandar de 0,0683 horas y con un tiempo real de 0,0880 horas por unidad.

Para poder conocer cuél fue el costo real de produccion de cada unidad, es
indispensable calcular los costos tanto de materia prima, mano de obra, asi como
también los costos indirectos de fabricacion que fueron indispensables para la
produccion de los 577 neceseres desde el 7 al 14 de noviembre del presente afio, para

el cliente Azzorti.
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Para el calculo del costo de materia prima directa es necesario conocer el porcentaje
de desperdicio, cabe sefialar que durante este proceso productivo no existié ningun
tipo de desperdicio ya que la materia prima se compra en cantidades justas, y los
sobrantes en el caso de la tela, son almacenados en bodegas para proximas
producciones, debido a que previa a realizar la orden de compra de materia prima
para cualquier tipo de produccion, siempre se revisa el inventario existente en
bodegas, utilizando asi lo que se tiene y comprando Unicamente la cantidad necesaria
para evitar sobrantes, y ocupar al maximo la materia prima. Por este motivo la
cantidad estandar de materia prima necesaria es igual a la cantidad real de materia
prima que se utilizé en la fabricacion de los 577 neceseres. El calculo del costo de la
materia prima por unidad se muestra en la tabla 17, teniendo como resultado un costo

real de $0,76 dolares por unidad.

Tabla 17: Costo Unitario de Materia Prima Directa

Materia Pieza/Articulo Cantidad Costo Cantidad Costo
prima requerida  Unitario  Estdndar  Estadndar
Cuerpo 2693m $ 1,25 26,93 $ 33,66
Espalda 9.62m $ 1,25 9,62 $ 12,03
Lona -
) ) Base cierre 8.98 m $ 1,25 8,98 $ 11,23
taiwanesa lila
Tapa y base 3206m $ 1,25 32,06 $ 40,08
Forro vivo 14.02 m $ 1,25 14,02 $ 17,53
Manilla 6.25 m $ 1,25 6,25 $ 7,81
Cuerpo 3347Tm  $ 0,50 33,47 $ 16,74
Espalda 11.58 m $ 0,50 11,58 $ 5,79
Tafeta 190 Base cierre 13.94 m $ 0,50 13,94 $ 6,97
PU lila Tapa y base 3542m  $ 0,50 35,42 $ 17,71
Bolsillogrande 11.54m  $ 0,50 11,54 $ 5,77
Bolsillo 1459m $ 050 1459 $  7.30

pequefo
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Cuerpo 2412m  $ 0,37 24,12 $ 8,92
Cambrella 75 Espalda 7.82m $ 0,37 7,82 $ 2,89
gr vino Base cierre 8.04 m $ 0,37 8,04 $ 2,97
Tapa y base 11.17m  $ 0,37 11,17 $ 4,13
Cambrella 75 Ribete tapas 6.51m $ 0,55 6,51 $ 3,58
gr morado
Esponja Cuerpo 29 pliegos  $ 0,49 29,00 $ 14,21
milimétrica Espalda 8pliegos  $ 0,49 8,00 $ 3,92
0.5¢cm Tapaybase 24 pliegos $ 0,49 2400 $ 11,76
Vivo plastico 807.8 m $ 0,02 807,80 $ 16,16
Clerre N° 5 3462m $ 009 34620 $ 31,16
morado
Llaves N*5 1154y $ 003 115400 $ 34,62
moradas
Hilo nylon 60u $ 156 6000 $ 9360
morado
Hilo algodon 120 $ 210 1200 $ 2520
morado
Costo Total $ 43573
Costo Unitario $ 0,76

Una vez calculado el costo unitario de Materia Prima Directa, se procede a calcular

el costo de la mano de obra, el cual se realiz6 en base a la remuneracién total de cada

obrero Unicamente del tiempo de ciclo que se determiné con anterioridad, en el

periodo de tiempo que tomé la produccién de los 577 neceseres, misma que fue desde

el 7 al 14 de noviembre del 2016, es decir siete dias.

Dicho valor se obtuvo

considerando que el numero total de obreros que participaron en dicha produccion

fueron 26. El costo real de la mano de obra directa es $0,34 délares por unidad, tal

como se detalla en la tabla 18.
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Tabla 18: Costo Unitario de Mano de Obra Directa

MOD Tiempo  Tasa hora Total
Costo Estandar  0,0683 $ 3,817 $ 0,26
Costo Real 0,0880 $ 3817 $ 034
Variacion $ 0,07

Considerando dentro de los costos indirectos de fabricaciéon (CIF) al consumo de
energia, agua, depreciaciones, mano de obra indirecta que fueron necesarias para la
produccion de los 577 neceseres durante los 7 dias de produccion, se calcula el costo
unitario de los costos indirectos de fabricacion en base al tiempo de ciclo
determinado, cuyos resultados son expuestos en la tabla 19. Teniendo asi un costo

indirecto de fabricacion real total por unidad de $1,62.

Tabla 19: Costo Unitario de Costos Indirectos de Fabricacion

CIF VALOR
MOl $ 102,23
Energia * $ 28,67
Agua * $ 6,30
Depreciaciones * $ 36,75
Total $ 173,94

* Estos costos estan afectados por el
porcentaje de asignacion (50%)
correspondiente a la produccion de los 577
neceseres.

CIF Tiempo  Tasa hora Total
Costo Estandar  0,0683  $ 1831 $ 1,2512
Costo Real 0,0880 $ 1831 $ 1,6106
Variacion $ 0,3594
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El costo de materia prima indirecta necesaria para la fabricacion de los 577 neceseres

para el cliente Azzorti, mismos que no son de facil identificacion en el producto final,

pero que son indispensables para su produccion y entrega, es considerada de igual

forma como costos indirectos de fabricacion pero sin embargo se calcula aparte,

dichos resultados se encuentran detallados en la tabla 20. Siendo el costo unitario de

materia prima indirecta de $0,24 ddlares por unidad.

Tabla 20: Costo unitario de Materia Prima Indirecta

Materia prima Cantidad Costo Cantidad Costo
requerida Unitario Estandar Estandar
Cajas de carton 73U $ 1,80 73,00 $ 131,40
Fundas 577u $ 0,01 577,00 $ 5,19
Costo Total $ 136,59
Costo Unitario $ 0,24

Una vez obtenidos por separados los costos de mano de obra, materia prima, y costos

indirectos de fabricacion necesarios para la elaboracion de un neceser, se obtiene el

costo total de produccion del mismo para compararlo con el precio de venta y asi

poder determinar el margen de contribucion unitario, tal como se muestra en la tabla

21.

Tabla 21: Costo de produccién y Margen de contribucion

Costos variables Real Variaciones
MPD $ 0,7552 $ -
MOD $ 0,3358 $ 0,0749

CIF $ 1,6106 $ 0,3594
MPI $ 024 $ -
Costo Total de $ 29383 $ 0,4343

produccién
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Precio de venta por $

Unidad 3,25

Costo de venta $ 2,94

Margen de _Cor_1tr|bu0|on $ 0,31
Unitario

El costo de produccion por cada neceser en este pedido de 577 unidades para el cliente
Azzorti fue de $ 2,71 ddlares. La empresa vende dicho producto a un precio de $3,25

dolares por unidad, generando asi $0,54 délares de ganancia por cada neceser.

Gracias a los resultados obtenidos de estos calculos, es posible identificar los
problemas que ocurrieron durante el proceso productivo de los 577 neceseres del
cliente Azzorti, pensando asi en posibles oportunidades de mejora que ayuden en el
aumento de su productividad, estableciendo propuestas generales que sirvan de
modelo para cualquier tipo de produccion futura dentro de la empresa MALETEC

S.A.



3. PROPUESTAS DE MEJORA

3.1. HERRAMIENTAS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

Existe una serie de herramientas, técnicas, y métodos que colaboran con el
incremento de la productividad de las empresas, generando un valor agregado a los
insumos que se utilizan en el proceso de transformacion de bienes. Dichos recursos
hacen referencia a insumos tales como mano de obra, equipos, maquinaria,
materiales, tiempo, entre otros, los mismos que en conjunto colaboran en la
elaboracion y fabricacion de productos o servicios. Mejorar la productividad de las
empresas consta en utilizar una menor cantidad de insumos generando la misma o
una mayor produccion, o bien, producir una mayor cantidad de bienes utilizando la
misma cantidad insumos, es decir se trata de aprovechar de mejor manera todos los

insumos que participan en el proceso productivo.

Dentro de las diferentes técnicas o herramientas que se utilizan para mejorar la
productividad de las empresas, se encuentran aquellas referentes a ingenieria
industrial, analisis de tiempos y movimientos y analisis econdmico. Dichas técnicas
ayudan a mejorar las condiciones de trabajo consiguiendo asi una produccién mas

eficiente.
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Segun Prokopenko (1989), algunas de las tecnicas a utilizar para mejorar la

productividad de las empresas son las que se enlistan a continuacion, mismas que

fueron aplicadas en la empresa MALETEC S.A. para el mejoramiento de las

condiciones de trabajo y por ende su productividad.

Estudio del trabajo: Comprende la union del estudio de métodos y medicion
del trabajo, quienes ayudan con la identificacion de ciertos factores que
intervienen y afectan el desempefio del factor humano dentro de las
organizaciones, influyendo asi en la eficiencia de los mismos. El estudio de
métodos se centra en el analisis de las operaciones y planificacion de la
empresa con el fin de obtener métodos més eficientes y optimos para la
fabricacién de los productos. Trata de mejorar los procedimientos con una
nueva disposicion de la planta, 0 a su vez una nueva disposicion de planta y
equipo, logrando asi ser mas eficientes reduciendo costos. Con el estudio de
métodos se logra reducir la fatiga y el esfuerzo humano, asi como también se
mejora el uso de recursos como materiales, mano de obra y equipos para
mejorar el ambiente de trabajo. Mientas que la medicion del trabajo,
cuantifica y determina el tiempo que un trabajador se demora en realizar una
tarea segun el tiempo estandar especificado por la empresa con un nivel de
rendimiento definido. De igual forma la medicion del trabajo es util para
proporcionar informacidn para mejorar el disefio, planificacion, organizacion
y control de las organizaciones.

Mientras que el estudio de métodos elimina los movimientos innecesarios, la

medicion del trabajo ayuda a reducir y eliminar el tiempo ineficaz. Esta
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técnica combinada se utiliza con el fin de aumentar la productividad de la

empresa con una pequefia 0 no muy extensa inversion de capital.

Simplificacion del trabajo: Esta técnica hace énfasis especificamente en la
mano de obra, en donde se busca facilitar la ejecucion de tareas buscando
técnicas que simplifiquen la cantidad de esfuerzo necesario para realizar las
actividades, y de esta forma lograr que los trabajadores piensen
creativamente acerca de sus tareas junto con incentivos introduciendo asi
mejoras. Esta técnica hace referencia a que cada persona realiza sus propias
actividades y tareas y por lo tanto debe participar e intervenir en el
mejoramiento de éstas. En la simplificacion del trabajo es esencial el
establecimiento de la confianza por parte de la organizaciéon hacia los

empleados, demostrando apego y su vez impartiendo capacitacion.

Andlisis Costo-Beneficio: Esta técnica es muy til para determinar los
beneficios que trae una inversion con relacion a sus costos, con el fin de
mejorar la produccién y evaluar la rentabilidad del mismo. El analisis costo-
beneficio busca encontrar algin medio menos costoso para alcanzar un
objetivo, o por el contrario busca obtener el mayor valor posible a partir de

un gasto dado.
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Prokopenko (1989) de igual forma menciona que existen técnicas relacionadas con

el comportamiento del personal de las empresas, las mismas que ayudan con el

mejoramiento de la productividad dado que influyen en el factor eficiencia. La mano

de obra corresponde uno de los insumos que participan en el proceso productivo de

bienes o servicios, cuyo buen desemperfio es fundamental para mejorar la eficacia y

eficiencia de la organizacion. Entre las técnicas méas utilizadas se encuentran las

siguientes, aplicadas a la empresa MALETEC S.A.

Desarrollo de la organizacién: El objetivo de dicha técnica consiste en la
modificacion de los sistemas, cultura y comportamiento de cualquier
organizacion, logrando asi mejorar su eficacia. Esta técnica hace énfasis en
el perfeccionamiento y mejoramiento de los recursos humanos de una
organizacion, buscando asi que los intereses individuales de los trabajadores
se concilien con los intereses de la organizacién, y de esta forma lograr la
realizacion de los dos, ya que los empleados influyen en el comportamiento
de las organizaciones asi como la organizacion influye en el comportamiento

de los individuos.

Técnica del grupo nominal: Esta técnica hace énfasis en que la frecuente
participacion de los trabajadores de una organizacion colabora e impulsa el
proceso de modificacion, cambio y mejoras, facilitando de esta manera el
proceso de aplicacién de las mismas. En esta técnica los miembros de la

organizacion emiten sus soluciones, a modo de opinion, por cada grupo de
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trabajo para conseguir asi una conclusion general. Con esta técnica se logra
dar a los empleados la satisfaccion y sentimiento de participacion con la

organizacion.

Todas estas técnicas deben venir acompafiadas de incentivos o motivaciones ya que
estan estrictamente relacionadas con el desempefio de la fuerza laboral consiguiendo

asi el desarrollo de la organizacion.

Por otro lado Goldratt (2000), menciona que también existe otra teoria que ayuda
con el mejoramiento de las empresas, dicha teoria se denomina la Teoria de las
Restricciones (TOC), cuyo fin es poder solucionar los problemas criticos que se
presentan dentro de las empresas para que se acerguen a su meta, cualquiera que
esta sea, mediante la mejora continua, con el fin de poder satisfacer las necesidades
de tanto de clientes como de empleados. Toda organizacion tiene como objetivo
generar y ganar dinero tanto en el presente como en el futuro, y cualquier cosa que
impida o complique el cumplimiento de dicho objetivo y actle sobre la misma, se
denomina restriccion, conocido también como cuello de botella; siendo estas
consideradas como decisiones erréneas, mas no la escasez de recursos. Esta teoria
se basa en que la Gnica forma de mejorar una empresa es eliminando las restricciones
presentadas, mediante un apoyo al factor limitante, es decir identificando y

mejorando el/los cuello/os de botella.
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Segun Goldratt (2000), existen cinco pasos que colaboran en la administracion de
las empresas con el fin de mantener claro su objetivo, el ganar dinero, siendo este

un proceso ciclico

1. Identificar el cuello de botella, conocido también como restriccion del
sistema.

2. Explotar el cuello de botella o restriccion, es decir aprovechar dicha
restriccion sin realizar ninguna inversion adicional. Dicho en otras
palabras, este paso hace referencia a maximizar la utilizacion de un recurso
de la empresa con el fin de incrementar su margen de contribucion.

3. Disponer de los demas recursos que no son cuellos de botella para ser
apoyo a la restriccion y mejorar asi su capacidad.

4. Aumentar la capacidad del cuello de botella mediante mantenimientos
preventivos, tanto de maquinaria como de materias primas, con el fin de
evitar reprocesos o fallas en los productos.

5. Realizar el mejoramiento continuo mediante la identificacion del nuevo

cuello de botella o restriccion.

De esta forma este proceso se repite constantemente con el fin de ir identificando,
mejorando o eliminando los diferentes cuellos de botella que se presentan en la
empresa, ya que estos representan restricciones que impiden y dificultan conseguir

el objetivo de la empresa.
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La teoria de las restricciones, fue la técnica de mayor utilizacion en la
implementacion de las propuestas de mejora dentro del proceso productivo de los
577 neceseres para el cliente Azzorti, ya que en base al cuello de botella, se
propusieron mejoras para atacar y mejorar dicha restriccion. Una vez mejorado el
inicial cuello de botella, se recalcula la productividad de los diferentes puestos de
trabajo dando paso a otro puesto para convertirse en el nuevo cuello de botella, el
cual debe ser brindado apoyo, para poder mejorarlo y eliminarlo. Este es un proceso

ciclico que se realiza con cada restriccion presente.

3.2.  PROPUESTAS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE MALETEC

S.A.

Posterior a haber calculado y conocido la productividad de la empresa MALETEC
S.A. del pedido de los 577 neceseres para el cliente Azzorti, utilizando el método
basado en el tiempo, se determind que el cuello de botella de dicho proceso
productivo se encuentra en el puesto de Corte, ya que posee el mayor de los tiempos

estandar, y por lo tanto el mayor de los tiempos reales.

Son varios los factores que producen la baja productividad de la empresa ya que no
se aprovecharon al maximo todos los recursos productivos durante el proceso de
produccién. Dentro de estos factores se encuentran tales como la falta de
capacitacion y entrenamiento del personal, lo que hace que exista una fuerte demora

en la elaboracion de los productos, ya que existen ciertos obreros que por falta de
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experiencia, conocimiento y/o entrenamiento no desempefian bien sus actividades y
realizan un mal trabajo, por lo que dicha tarea tiene que ser realizada nuevamente
por otro obrero para corregir las fallas, lo que constituye un tiempo perdido por parte

de los obreros implicados.

De igual forma, las inadecuadas condiciones en las que laboran los obreros no son
las mas optimas para que ellos desarrollen un buen trabajo, esto debido a que gracias
a la gran cantidad de maquinas que se encuentran dentro de la planta el ambiente es
sumamente caluroso, lo que ocasiona mal estar en los obreros y provoca que los
mismos se mantengan hidratados y por consecuencia recurran a los servicios
higiénicos con mucha frecuencia. Asi como también, se necesita el mejoramiento y
renovacion de las sillas ya que esto ocasiona dafios, problemas y dolores fisicos en

los empleados por una mala postura al momento de coser.

Otro factor influyente es el exceso de horas de trabajo al que se encuentran sometidos
los obreros, esto haciendo referencia a que no se estima el tiempo de produccién
correctamente y se acuerda con el cliente la entrega del pedido en un tiempo
demasiado corto, recurriendo asi al uso de horas extras para poder cumplir con la
entrega del pedido. Sin embargo, los obreros no desempefian sus actividades de igual
manera, ya que después de haber transcurrido su jornada laboral, estos presentan
cansancio y agotamiento debido al trabajo al que se encuentran sometidos, ya que
este tipo de actividades requieren que la persona se encuentre sentada en una misma

posicion en su maquina de coser durante varias horas, sin descanso.
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La falta de control por parte del jefe de produccion es otro factor que contribuye en
la baja productividad de la empresa, ya que no existe un registro de cuantas unidades
ya se fabricaron y de cuantas faltan por fabricar. La designacion y delegacion de
tareas también es un factor importante a tomar en cuenta ya que estas deben ser
designadas a obreros que se encuentren en capacidad de realizar dichas actividades,
para de esta manera evitar tiempos perdidos, ya que la produccion se la realizaria sin

fallas, y no se tendria que recurrir a la repeticion de la/as actividad/es.

Enfocandose en el cuello de botella del proceso productivo de los 577 neceseres, el
cual es el puesto de trabajo de corte, la debilidad se centra en que solo una persona
es la responsable de este puesto de trabajo, siendo este un puesto que requiere de dos
obreros como minimo, ya que se pierde mucho tiempo en el tendido de tela con los
moldes para que se encuentren listos para el corte, y es por esta razon que tomd un
dia entero realizar dicha actividad, retrasando asi la produccion de los neceseres. Al
momento de cortar la tela es necesario que una persona sujete la tela con los moldes,
a pesar de gque estos se encuentren con grapas, para evitar el desplazamiento de la
misma, y por ende la existencia de desperdicios. El contar con una sola maquina
cortadora también es otro problema, ya que dependiendo de la dificultad del corte,
se necesitaria de dos obreros para cortar una misma pieza, mientras que si la cantidad
y dificultad de corte es menor, un obrero puede cortar las piezas de un solo material,
mientras que el segundo obrero adelantaria el corte de la misma pieza pero en otro
material, disminuyendo asi el tiempo de trabajo, y obteniendo y entregando las
piezas en todos los materiales al médulo encargado para empezar con el proceso de

produccion lo méas pronto posible.
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Como propuesta de mejora para combatir dicho problema, teniendo en cuenta la
situacion financiera actual de la empresa, es reorganizar las tareas y asignar a un
obrero existente de la planta a dicho puesto de trabajo, es decir no es necesario
incurrir en gastos de contratacion de personal, sino uUnicamente realizar una
reorganizacion de puestos de acuerdo a las capacidades de cada obrero, brindandole
a este un entrenamiento previo para el uso de la maquina cortadora y tendido de tela.
El dnico gasto en el cual la empresa debera incurrir es en la compra de una maquina
cortadora, para tener asi a dos obreros en dicho puesto de trabajo, quienes seran los
encargados de realizar el corte de piezas necesarias en los diferentes materiales
indispensables para el proceso productivo, logrando asi una disminucion en el
tiempo estandar que toma realizar dicha actividad, mejorando por ende su

productividad.

De acuerdo a informacion proporcionada por la empresa MALETEC S.A,, la
compra de una maguina cortadora con iguales caracteristicas que la existente es de
alrededor de $ 500 con el proveedor Sermacosa. Dicha inversién generaria una
disminucion en el tiempo estandar de dicho puesto de trabajo asi como también una
reduccion en el tiempo que toma realizar el pedido, esto gracias al aumento de un
obrero a este puesto de trabajo. Debido a que las unidades de pedido son fijas,
unicamente existirian variaciones tanto en el tiempo estandar, real, y capacidad
nominal. De igual forma se lograria mejorar los tiempos perdidos relacionados con
el estiramiento de tela y puesta de moldes, actividad que tomaba alrededor de 60
minutos al dia. Al disminuir el tiempo estandar del puesto de trabajo de corte se

disminuyen simultdneamente los tiempos de los demas puestos de trabajo porque se
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iniciaria la produccién antes y de esta forma no se tendria que incurrir en la
utilizacion de horas extras, logrando realizar el pedido dentro de la jornada laboral
normal. Por este motivo es indispensable mejorar el tiempo de este puesto de trabajo
aprovechando de mejor manera los recursos. El objetivo de la mejora de este puesto

de trabajo es realizar el corte de las piezas en un menor tiempo.

Al adquirir una nueva maquina de corte el valor de las depreciaciones aumentara, sin
embargo la cantidad de materia prima no cambiaria ya que las unidades del pedido
son fijas. De esta forma el valor de las depreciaciones se incrementaria a $42,00. Es
importante recalcar que la compra de una nueva maquina cortadora beneficiaria de
igual forma a futuras producciones, por lo tanto resulta ser una buena inversién para
la empresa. Los resultados de la situacion versus la situacion implementando la

mejora propuesta se detallan en la tabla 22.
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Tabla 22: Escenarios Situacion actual vs. Compra de maquina de corte

Puesto de trabajo de Corte

Compra
., . Situacién de —
Informacion a cambiar L Variacion
Actual  maquina
de corte
CN 9,50 4,75
Tiempos perdidos 1,70 0,92
TRT 7,80 3,83
Unidades producidas 108 108
Ts 0,0683 0,0353
TR 0,0880 0,0440
Porcentaje de Utilizacidn 82,11% 80,70%
Porcentaje de Eficiencia 94,62% 99,55%
Porcentaje de Productividad 77,68% 80,34%
Numero de obreros 1 2
Costo MOD $ 034 $ 032
Energia $ 2867 $ 28,67
Costo CIF $ 161 $ 105
Costo MP $ 076 $ 0,76
Costo MPI $ 024 $ 024
Costo de produccién $ 294 $ 237
Margen de Contribucion
I itari $ 031 $ 08 $ 057
Margen de Contribucion Total $ 179,88 $ 509,29 $ 329,42

Una vez comparados los resultados de la situacién actual versus la situacion
implementando la mejora con la compra de la maquina de corte se puede determinar
que la adquisicién de la maquinaria tiene un impacto positivo dentro del proceso
productivo, ya que ademas de mejorar la productividad del puesto de trabajo de corte,
disminuye los costos de produccion de los neceseres en $0,57 centavos, por cada
unidad, debido a que se disminuyd el tiempo estandar, capacidad nominal y por ende

el tiempo real es menor, logrando asi el incremento de la productividad en este puesto
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de trabajo y determinando de esta forma al puesto de trabajo de confeccién de

manillas como el nuevo cuello de botella.

Como una propuesta adicional, es importante mejorar las condiciones ambientales
en las cuales laboran los obreros, con el fin de disminuir los tiempos perdidos
causados por la hidratacion y uso de servicios higiénicos frecuentes dado que el
ambiente es sumamente caluroso por la gran cantidad de maquinas que funcionan,
en la mayoria de los puestos de trabajo, es decir se disminuye el tiempo estandar de
cada puesto de trabajo ya que se trabaja en mejores condiciones. Con la reduccion
de tiempos estandar en cada puesto de trabajo, el tiempo real disminuye
simultaneamente, ya que toma menos tiempo realizar cada actividad porque las
condiciones ambientales mejoraron, permitiendo asi un incremento en la
productividad. Para mejorar el ambiente seria necesaria la compra e instalacién de
dos ventiladores dentro de la zona de trabajo del médulo textil 2, quien fue el
encargado de la produccion de los 577 neceseres, ya que Unicamente en esta zona la
ventilacion es escasa y es el lugar en donde se realiza la mayor parte de la produccion
de los neceseres. El gasto que debe incurrir la empresa en la compra e instalaciéon de
dos ventiladores seria aproximadamente de $450, segun el proveedor Comercial
Kiwi S.A. La comprobacion del beneficio de esta propuesta, comparando la
situacion actual versus la situacion una vez implementadas y mejoradas las

condiciones ambientales se detallan en la tabla 23.
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Tabla 23: Escenarios Situacion Actual vs Mejora condiciones ambientales

Puesto de trabajo de Corte

. . Mejorar las
Informacién a cambiar Situacion condiciones  Variacion
Actual ambientales
CN 9,50 9,33
Tiempos perdidos 1,70 1,70
TRT 7,80 7,63
Unidades producidas 108 108
Ts 0,0683 0,0675
TR 0,0880 0,0864
Porcentaje de Utilizacion 82,11% 81,79%
Porcentaje de Eficiencia 94,62% 95,47%
Porcentaje de Productividad 77,68% 78,08%
NuUmero de obreros 1 2
Costo MOD $ 034 % 0,32
Agua $ 630 $ 6,21
Costo CIF $ 161 $ 1,56
Costo MPD $ 076 $ 0,76
Costo MPI $ 024 % 0,24
Costo de produccion $ 29 % 2,88
Margen de Contribucién
I irans $ 031 $ 037 $ 0,06
Margen de Contribucion Total $ 179,88 $ 21522 $ 3535

Una vez comparados los resultados, se puede observar que la variacion el costo de
produccién que causa dicha propuesta no es tan grande, sin embargo ayuda con el
incremento de la productividad de dicho puesto de trabajo, asi como también
aumenta el margen de contribucion. Sin duda alguna, dicha propuesta por si sola no
es tan beneficiosa para la empresa MELETEC S.A., sin embargo es indispensable
para que los obreros tengan un mejor desempefio, ya que la empresa de igual forma

debe velar por el bienestar de sus trabajadores.
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Al conocer por separado que las dos propuestas anteriormente expuestas son
beneficiosas para el mejoramiento de la productividad de la empresa MALETEC
S.A. y por ende en su rentabilidad, es importante conocer cuéles son los beneficios
que trae la combinacion de las mismas. En la tabla 24 se exponen los resultados de
la comparacion de la situacion actual vs la situacion una vez implementadas ambas

mejoras.

Tabla 24: Escenarios Situacion Actual vs Implementacion de ambas mejoras

Puesto de trabajo de Corte

Situacion  Mejoras
Actual Combinada

Informacién a cambiar

CN 9,50 4,75
Tiempos perdidos 1,70 0,92
TRT 7,80 3,83
Unidades producidas 108 108
Ts 0,0683 0,0353
TR 0,0880 0,0432
Porcentaje de Utilizacion 82,11% 80,36%
Porcentaje de Eficiencia 94,62% 100,48%
Porcentaje de Productividad 77,68% 80,75%
NuUmero de obreros 1 2
Costo MOD $ 034 3 031 $ 0,03
Costo CIF $ 161 3 102 $ 0,59
Costo MP $ 076 $ 0,76 $ -
Costo MPI $ 024 $ 024 3 -
Costo de produccion $ 294 % 232 $ 0,61
Margen de Contribucion
I ivari $ 031 $ 093 $ 061
Margen de Contribucion Total $ 179,88 $ 534,23 $ 354,35
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Al conocer dichos resultados, se puede afirmar que la combinacién de ambas
propuestas son beneficiosas para el mejoramiento de la productividad del puesto de
trabajo de corte, quien era el inicial cuello de botella, sin embargo, una vez
implementadas las mejoras el puesto de trabajo de confeccién de manillas se
convierte en el nuevo cuello de botella. Es notorio que la implementacion de ambas
propuestas traen beneficios positivos para la produccion de los 577 neceseres, ya que
la productividad del puesto de corte aumento de 77,68% a 80,75%, el costo de
produccion de cada unidad disminuy0 a $2,32 ddlares, teniendo asi una diferencia
significativa de $0,61 centavos por unidad frente a la situacion actual de la empresa,
siendo esta una variacion importante en cuanto al margen de contribucion total de la

produccion, ya que la diferencia es de $354,35 dolares.

Adicionalmente, para colaborar con la planificacion y organizacion de la empresa,
otra propuesta para mejorar dichos aspectos es la medicion del tiempo estandar de
todos los productos que la empresa realiza, esto con el fin de determinar de una
manera mas exacta el tiempo de entrega de los pedidos, para evitar el consumo
excesivo de horas extras que representan gastos para la empresa. De igual forma,
fijar el tiempo estandar de todos los productos ayudara a determinar el tiempo de
produccion en base a la cantidad de unidades que se soliciten por parte del cliente,
identificando asi el tiempo que toma producirlos y de esta forma especificar al cliente
en cuantos dias estaria listo el pedido. Este célculo es beneficioso para cualquier
pedido futuro que tenga la empresa, ya que de esta forma se estima un aproximado
del nimero de dias que toma la produccion de los bienes solicitados evitando asi

multas por parte del cliente por demora en la entrega.. En este caso el encargado de
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realizar este trabajo es el jefe de produccion, el mismo que no esta cumpliendo al
100% con sus labores, ya que debido a la urgencia de la entrega de los 577 neceseres
y otros productos, tiene que involucrarse en el proceso productivo, dejando a un lado
la realizacion de sus actividades principales. De esta forma, la empresa tampoco
incurriria en gastos de contratacion de personal, sino Unicamente se trata de delegar
mas funciones al jefe de produccidn, siendo una de estas la medicion del tiempo
estandar de todos los productos a medida que los pedidos se vayan presentando. Con
esto se conseguira tener el tiempo estandar de todos los productos que se fabrican en
MALETEC S.A, con el fin de evitar el consumo de horas extras, y mejorando de
igual forma el tiempo real. Para este caso en especifico, pedido de 577 neceseres
para el cliente Azzorti, el tiempo que hubiera tomado la produccion de dichos
neceseres en base al tiempo estandar proporcionado por la empresa hubiera sido de
5 dias, sin la necesidad de incurrir en horas extras, y trabajando en condiciones
Optimas. El tiempo real de produccion fue de 7 dias, demostrando asi que la
determinacion y el buen célculo del tiempo de produccién son indispensables para
no incurrir en gastos adicionales, y a la vez no se incumple con el tiempo de entrega,

tal como se muestra en la tabla 25.

Tabla 25: Tiempo estimado de produccion

Tiempo Tiempo
Tiempo Cantidad produccion estimado
(horas) (dias)

Situacién Ts (horas)  0,0683 577 39,43 5
actual TR (horas)  0,0880 577 50,75 7
Situacion Ts (horas)  0,0430 577 24,79 3

implementando
TR (horas)  0,0838 577 48,35 5

mejoras
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3.3. MEDICION DE LA NUEVA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA

MALETEC S.A

Una vez implementadas las propuestas de mejora anteriormente expuestas, la
productividad de la empresa MALETEC S.A. se vio afectada trayendo consigo
resultados favorables para la misma. Al implementar las propuestas de mejora, con
la compra de una nueva maquina de corte, redistribucion de tareas y personal, y el
mejoramiento del ambiente laboral con la colocacién de dos ventiladores, la nueva
productividad de la empresa, en el pedido de los 577 neceseres para el cliente

Azzorti, es la que se muestra en la tabla 25 a continuacion.

Tabla 26: Calculo de la nueva Productividad MALETEC S.A. — Produccién
neceseres — Noviembre 2016

Nueva Actual

Puesto de trabajo %E %U %P %P
Trazado de moldes 92,52% 84,73% 78,40% 78,00%
Corte 100,48% 80,36% 80,75% 77,68%
Trazado de coqueado 95,45%  58,87% 56,20% 55,91%
Forrado 97,74%  83,69% 81,80% 81,39%
Forrado de vivo 98,48%  84,38% 83,09% 82,67%
Costura de cogqueado 81,93%  90,68% 74,29% 73,92%
Afinacion de bordes 99,95%  72,22% 72,18% 71,82%
Corte de cuerpos 95,06% 84,73% 80,55% 80,14%
Embolsado de cierre con cuerpo 98,52%  93,73% 92,34% 91,87%
Colocacion de llaves 84,28%  98,71% 83,20% 82,78%
Confeccién de bolsillos 97,05%  83,48% 81,02% 80,61%
Confeccién de manillas 98,96% 51,80% 51,26% 51,00%
Pegado manillas con tapa 98,11% 84,44% 82,85% 82,43%

Unio6n de cuerpo y espalda 97,78%  89,16% 87,18% 86,74%
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Nueva Actual

Puesto de trabajo %E %U %P %P
Pegado de bolsillos y forro 90,03%  89,69% 80,75% 80,34%
Puesta de vivo a tapas y bases 95,18% 93,74% 89,22% 88,77%
Igualacion de bordes 82,30% 97,53% 80,27% 79,86%
Armada 83,95%  84,33% 70,79% 70,43%
Control de calidad 98,35%  86,45% 85,03% 84,60%
Empaque 93,83% 67,77% 63,59% 63,27%

Tras implementar ambas propuestas de mejora, se puede observar con claridad que
la productividad en todos los puestos de trabajo aumenté en comparacion con la
situacion actual, comprobando una vez méas que la combinacién de las propuestas
colabora con el mejoramiento de la productividad de la empresa, especificamente
con el pedido de 577 neceseres para el cliente Azzorti, aportando de igual forma en
el incremento la rentabilidad de la misma, debido a que sus costos de produccion
disminuyeron, aumentando asi su margen de contribucion unitario, con una

diferencia significativa.

Dicho incremento se debe a que se mejoro las falencias significativas que existian
dentro del cuello de botella, siendo este el puesto de trabajo de corte, y ahora una
vez implementadas las mejoras dicho puesto cambio al puesto de trabajo de
confeccion de manillas. Adicionalmente, las propuestas expuestas son beneficiosas
para trabajos futuros de la empresa, para cualquier producto, para de esta manera

contar con un mejor control de las unidades a producirse.
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3.4. ANALISIS COSTO-BENEFICIO

Para poder analizar los beneficios que traeria la implementacion de las propuestas
de mejora en la empresa MALETEC S.A, es importante realizar un analisis costo-
beneficio a las mismas para de esta forma determinar y verificar que dichas
propuestas son beneficiosas para la empresa, las cuales ayudaran en el mejoramiento

de la productividad.

La primera propuesta de mejora es la adquisicion de una nueva maquina de corte,
para de esta forma contar con un obrero adicional en dicho puesto de trabajo. La
compra de esta maqguinaria con el proveedor Sermacosa es de un valor aproximado
de $500, de iguales caracteristicas a la existente en la planta, dicho dato fue obtenido
gracias al historico proporcionado por la empresa con la compra de la inica maquina

de corte existente.

La segunda propuesta de mejora es la colocacion de dos ventiladores en la zona de
ubicacion del mddulo textil dos, con el fin de mejorar las condiciones ambientales
de la planta, ya que debido a la gran cantidad de maquinas y poca ventilacion, los
empleados tienden a hidratarse con mucha frecuencia, trayendo como consecuencia
la utilizacion de servicios basicos y por ende fatiga y cansancio; representado una
cantidad considerable de tiempo perdido el cual tiene que ser reducido, por ende el
tiempo que se deberian demorar en realizar las actividades disminuye porque
trabajarian en mejores condiciones. La compra y colocacion de los dos ventiladores

tiene un valor aproximadamente de $450 ddlares.
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Por lo tanto, la compra tanto de una maquina de corte asi como la compra y
colocacion de dos ventiladores tiene un valor total de $950 dolares, tal como se

muestra en la tabla 27.

Tabla 27: Costos adquisicion Maquina de corte e Instalacion de nuevos
Ventiladores

Detalle Valor
Compra maquina de corte $ 500
Compra ventiladores $ 400
Colocacién ventiladores $ 50
Total $ 950

Dicha inversion generaria beneficios para la empresa, en aspectos como la
disminucion del costo de produccion generando asi un mayor margen de
contribucion por cada neceser producido. Dichas variaciones se observa en la figura
7, en donde el costo de produccién disminuye de $2,94 a $2,32 por cada neceser, y

el margen de contribucién unitario aumenta de $0,31 a $0,93.
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Variaciones
$3,50
$2,94
$3,00
$2,50 \52132
$2,00 e Costo de produccién
$1,50 Margen de Contribucién
$0,93 Unitario

$1,00
$0,50 50,31

$-

Situacion Actual Mejoras Combinada

Figura 7: Variaciones del costo de produccién y margen de contribucion unitario

Teniendo asi una variacion de $0,61 ddlares por unidad con referencia a la situacion
actual de la empresa, viéndose perjudicada en $354,35 por toda la produccion de los
577 neceseres para el cliente Azzorti. En la tabla 28 se observan los nuevos costos
de produccion, calculados con el nuevo tiempo estandar del nuevo cuello de botella
que es el puesto de trabajo de la confeccion de manillas. En dicha tabla se observan
las variaciones de los costos de produccion tanto de MOD, CIF, manteniendo fijos
los costos de materia prima tanto directa como indirecta ya que el nimero de

unidades son fijas.



109

Tabla 28: Costos de produccion de la situacién Actual vs Mejoras combinadas

Situacion Mejoras  Variacion

actual combinada

Costo MOD $ 0,34 $ 031 $ 0,03

Costo CIF $ 1,61 $ 1,02 % 0,59

Costo MP $ 076 $ 076 $ -

Costo MPI $ 024 $ 024 % -

Costo de produccion $ 294 3 232 $ 061

Margen de Contribucién $ 031 % 093 $ 061
Unitario

Margen de Contribucion Total $ 179,88 $ 534,23 $ 354,35

De igual forma, dicha inversién se ve reflejada en el aumento de la productividad en
el puesto de trabajo de corte, quien es considerado el cuello de botella de este proceso
productivo, aumentando asi de 77,68% a 79,33% tal como se muestra en la figura 8,

al implementar las dos propuestas previamente detalladas.

Porcentaje de Productividad

81,00%
80,50%
80,00%
79,50%
79,00%
78,50%
78,00%

80,75%

0,
77,50% 77,68%

77,00%
76,50%

76,00%
Situacién Actual Mejoras Combinada

Figura 8: Variacién del porcentaje de productividad
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La productividad del puesto de trabajo de corte se incrementd en 3,07 puntos,
convirtiendo asi al puesto de trabajo de la confeccion de manillas como el nuevo
cuello de botella del proceso productivo de los 577 neceseres para el cliente Azzorti,

ya que dicho puesto tiene el mayor de los tiempos estandar.

De esta manera se puede confirmar que las dos propuestas para mejorar la situacién
actual de laempresa MALETEC S.A. son validas y beneficiosas, ya que la inversién
necesaria para ponerlas en practica no es muy costosa, ya que fue analizada en base
a la situacion financiera y econdémica de la empresa. Esta inversion es de facil y
pronta recuperacion, ya que al afio la empresa realiza aproximadamente 3000
unidades con iguales caracteristicas, lo cual significa que en 7 meses la empresa
recuperaria inclusive méas de la inversion, tal como se muestra en la tabla 29
suponiendo que realiza producciones de 250 unidades mensualmente. Este tiempo
de recuperacion podria variar dependiendo de las cantidades de los pedidos que se
fabriquen al mes, sin embargo es importante recalcar que dicha inversion seria

recuperada en un afio aproximadamente.

Tabla 29: Recuperacion de la inversion

Inversion $950,00
Meses 12
Produccion mensual 250
Produccion anual 3000
Costo de produccién $ 0,61
Total mensual $ 153,53
Total anual $ 1.842,39

Tiempo de recuperacion 7
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Por otro lado, segun Palacios (2009) la medicion del trabajo en lo referente al estudio
de tiempos y movimientos genera beneficios favorables en las empresas, como las
que se enlistan a continuacion.

e Mediante el estudio y medicidn del tiempo estandar permite a las empresas
establecer un programa de fabricacion para de esta manera evitar los tiempos
0ciosos ya sea de maquinaria o bien de la mano de obra.

e Colabora con el cumplimiento de entrega del pedido a los clientes, evitando
multas, ya que mejora los procesos productivos de la empresa.

e Ayuda a tener un control sobre la llegada de materia prima para evitar
cualquier retraso en el proceso productivo.

e Colabora con la determinacion de un correcto costo de manufactura,
teniendo las bases correctas para establecer una remuneracion equitativa a

la mano de obra.

Es importante recalcar que los beneficios que generd la medicidn de trabajo fueron
favorables para la produccion de los 577 neceseres para el cliente Azzorti, ya que
permitio eliminar tiempos improductivos, aprovechar de mejor manera los recursos,
obtener un mejor costo de produccion, permitiendo mejorar la productividad asi
como también la rentabilidad de la empresa. Adicionalmente las propuestas también
hacen un enfoque a futuro ya que para proximos pedidos la toma del tiempo estandar
es de gran ayuda para determinar el tiempo de fabricacion de los productos, para de
esta manera entregar a tiempo los pedidos sin necesidad de recurrir en gastos de

horas extras 0 multas por parte de los clientes.



4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

El sector manufactura representa una de las actividades econdmicas mas
importantes dentro del Ecuador, debido a que en los ultimos afios ha
tenido el mayor peso sobre el PIB del pais, comparandolo con los demas
sectores econdémicos; demostrando asi que este sector es fundamental

para la economia asi como también para el desarrollo del pais.

La industria textil, dentro del sector manufactura, representa una buena
fuente de empleo para el pais, siendo el segundo sector econdmico que
emplea un mayor nimero de mano de obra, ya que son varias las
empresas dedicadas a esta actividad. Ademas de ser considerada esta
industria de gran importancia para el Ecuador, también es identificada
como un sector dinamico debido a sus constantes crecimientos en lo

referente a participacion y representacion dentro del PIB del pais.
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La situacion actual de la empresa MALETEC S.A. es poco favorable ya
que debido a la fuerte desorganizacién y poca planificacion de pedidos y
tiempos de entrega la empresa debe incurrir en gastos adicionales tales
como horas extras, multas por demora de entrega, entre otros.
MALETEC S.A. posee grandes fortalezas al tener una buena maquinaria,
asi como personal calificado y capacitado, sin embargo es importante
realizar una reorganizacion y redistribucion de tareas, para de esta forma
aprovechar de una mejor manera los recursos, mejorando asi la eficiencia

y eficacia de los procesos productivos.

El método de utilizacion y eficiencia, basado en el tiempo, fue efectivo
para determinar cual es el cuello de botella del proceso productivo de los
neceseres para el cliente Azzorti, identificando asi que este se encuentra
en el puesto de trabajo de corte. Esto debido a que un solo obrero se
encuentra en este puesto con una sola maquina, y este debe realizar el
corte de todas las piezas en todos los materiales para poder empezar con
el proceso productivo. Por esta razén existe mucho tiempo perdido ya
que para el estiramiento de tela, previo al corte, se necesitan minimo dos

personas para hacerlo de una manera mas eficiente.

La baja productividad de la empresa MALETEC S.A. se debe a factores
como las condiciones ambientales desfavorables, uso excesivo de horas
extras, mal célculo de tiempo de produccién y entrega, poco

aprovechamiento de los recursos. Debido a dichos factores las propuestas
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para mejorar la productividad de la empresa se basan en la compra de
una maquina de corte, adicionando un obrero en dicho puesto; de igual
manera se necesita realizar la compra y colocacion de dos ventiladores
para de esta forma acondicionar mejor la zona de trabajo, eliminando asi

tiempos perdidos.

La adquisicion de una maquina de corte asi como la adquisicion y
colocacion de dos ventilaciones en la zona del moédulo textil dos, son
propuestas que generaron un aumento en la productividad del puesto de
trabajo de corte, de tener 77,68% pasé a 80,75%, lo cual constituye un
incremento favorable ya que este trae consigo la reduccion del costo de
produccion en $0,61 centavos siendo este de $2,31, teniendo un margen
de contribucion unitario de $0,93 centavos. Esta disminucion en el costo
de produccion genera un mayor margen de contribucién por todo el
pedido, teniendo una variacion significante frente a la situacion actual de
la empresa, razon por la cual la rentabilidad de la misma también se vio

mejorada notablemente.

La inversion necesaria para la puesta en marcha de las propuestas de
mejoramiento de la productividad son de pronta recuperacién, ya que al
afio la empresa realiza 3000 unidades con similares caracteristicas,
teniendo asi en 7 meses la recuperacion completa de la inversion,
suponiendo que se realizaran 250 unidades mensualmente, es decir en un

afio aproximadamente se recuperaria incluso mas de la inversién, ya que
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esta fue considerada realizarla en base a la situacion financiera y

econdémica de la empresa.

La medicion de trabajo es una técnica efectiva para tener un mayor
control y planificacion de la produccion en la empresa, ya que mediante
la toma del tiempo estdndar se puede planificar con mayor exactitud el
tiempo de produccion de un pedido en especifico, para de esta manera
entregar a tiempo el pedido al cliente, sin la necesidad de incurrir en
gastos adicionales, eliminando asi tiempos improductivos. Asi también,
colabora con la correcta determinacion del costo de produccion unitario,

y por ende se ve reflejado directamente en el margen de contribucion.
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4.2.RECOMENDACIONES

Se recomienda tener un mejor control y organizacion en los procesos
productivos, es decir, establecer y definir funciones y tareas al jefe de
produccion con el fin de controlar las unidades que se producen y las que

faltan por producir.

Para tener una mejor planificacion del trabajo, se recomienda medir el
tiempo estandar de produccién de todos los productos elaborados por la
empresa, con el fin de calcular de mejor manera el tiempo de produccién
y entrega evitando asi el uso excesivo de horas extras, factor que produce
gastos adicionales a la compafiia asi como fatiga y bajo desempefio de los
obreros; adicionalmente se evita el gasto por multas por parte del cliente

al no entregar el pedido en el tiempo establecido.

La empresa deberia tener una mejor organizacién, distribucion vy
delegacion de tareas al momento de iniciar un proceso productivo ya que
es fundamental para el éxito de la misma, debido a que es importante
conocer las capacidades y habilidades de cada obrero para de esta forma
asignar de manera correcta las tareas y actividades a realizarse en cada
puesto de trabajo, con el fin de evitar y reducir tiempos perdidos al igual

que fallas en los productos.
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Se recomienda entrenar y capacitar al personal que no se encuentra al
mismo nivel de los obreros mas antiguos, esto con el fin de equilibrar al
equipo de trabajo para realizar las tareas o actividades de manera mas
eficiente, esto con el objetivo de no tener que repetir el trabajo varias veces

por la presencia de fallas en las diferentes piezas.
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ANEXOS

ANEXO 1: Calculo Utilizacioén, Eficiencia, Productividad- Situacién actual

1. TRAZADO DE MOLDES

Tiempo perdido N° Obreros | Minutos M'I_'otal Horas Dias Semana Total
inutos
Trazado de moldes 1 6 6 0,10 1 1 0,10
Total 010
Capacidad nominal 0,67
TRT 0,57
Utilizacion 85,00%
Eficiencia 91,76%
Productividad 78,00%
2. CORTE
. . o . Total -
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos . Horas Dias Semana Total
Minutos
Limpieza de puesto de trabajo 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Abastecimiento de material 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Estiramiento de tela y puesta de moldes 1 60 60 1,00 1 1 1,00
Afilacion de cuchillas de la cortadora 1 2 2 0,03 1 1 0,03
Arreglo de maquina (cortadora) 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso de desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Total 1,70
Capacidad nominal 9,50
TRT 7,80
Utilizacion 82,11%
Eficiencia 94,62%
Productividad 77,68%




3. TRAZADO DE COQUEADO
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Tiempo perdido N° Obreros | Minutos M-Ii-r(:fjat:)s Horas Dias Semana Total
Falta de material (tiza) 4 20 80 1,33 2 1 2,67
Ejercicios de rutina 6 5 30 0,50 2 1 1,00
Otras actividades 9 60 540 9,00 3 1 27,00
Receso desayuno 5 10 50 0,83 3 1 2,50
Pausa activa 5 5 25 0,42 3 1 1,25
Reconocimiento y arreglo de fallas 2 10 20 0,33 1 1 0,33
Total 34,75
Capacidad nominal 86,00
TRT 51,25
Utilizacion 59,59%
Eficiencia 93,82%
Productividad 55,91%
4. FORRADO
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos MTotaI Horas Dias Semana Total
inutos
Falta de material 4 10 40 0,67 2 1 1,33
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 1 0,50
Aprendizaje 2 10 20 0,33 1 1 0,33
Receso desayuno 4 10 40 0,67 2 1 1,33
Pausa activa 4 5 20 0,33 2 1 0,67
Arreglo de maquina 4 10 40 0,67 1 1 0,67
Abastecimiento de material 4 7 28 0,47 1 1 0,47
Total 5,30
Capacidad nominal 33,08
TRT 27,78
Utilizacion 83,98%
Eficiencia 96,92%
Productividad 81,39%




5. FORRADO DE VIVO
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Tiempo perdido N° Obreros | Minutos M-Ii-r(:fjat:)s Horas Dias Semana Total
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 2 1 0,17
Receso de desayuno 1 10 10 0,17 2 1 0,33
Estirar y deserendedar vivo 1 60 60 1,00 2 1 2,00
Pausa activa 1 5 5 0,08 2 1 0,17
Limpieza de vivo 1 15 15 0,25 1 1 0,25
Total 2,92
Capacidad nominal 19,00
TRT 16,08
Utilizacion 84,65%
Eficiencia 97,66%
Productividad 82,67%
6. COSTURA DE COQUEADO
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos TOtaI Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 6 5 30 0,50 3 1 1,50
Receso desayuno 6 10 60 1,00 3 1 3,00
Ejercicios de rutina 6 5 30 0,50 2 1 1,00
Acoplamiento al puesto de trabajo 6 10 60 1,00 1 1 1,00
Avrreglo de maquina 6 6 36 0,60 1 1,20
Ensefiar a coser 1 13 13 0,22 2 1 0,43
?g;i‘zb""ifité‘;gades (Llamada a 1 30 30 0,50 1 1 0,50
Abastecimiento de material 6 3 18 0,30 2 1 0,60
Descanso por cansancio 6 3 18 0,30 1 1 0,30
Total 9,53
Capacidad nominal 104,08
TRT 94,55
Utilizacion 90,84%
Eficiencia 81,37%
Productividad 73,92%




7. AFINACION DE BORDES
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Total

Tiempo perdido N° Obreros | Minutos Minutos Horas Dias Semana Total
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 2 1 0,33
Pausa activa 2 5 10 0,17 1 1 0,17
Receso desayuno 2 10 20 0,33 1 1 0,33
Merienda 1 30 30 0,50 1 1 0,50
Aprendizaje 2 3 6 0,10 1 1 0,10
Abastecimiento de material 5 2 10 0,17 1 1 0,17
ﬁg{iléggeesn la entrega de las primeras 200 5 90 450 7,50 1 1 7.50
Cortar hilos de bolsillos 2 20 40 0,67 1 1 0,67
Ayudar en otras actividades 5 10 50 0,83 1 1 0,83
Total 10,60
Capacidad nominal 38,83
TRT 28,23
Utilizacion 72,70%
Eficiencia 72,70%
Productividad 52,86%
8. CORTE DE CUERPOS
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos MTotaI Horas Dias Semana Total
Inutos
Acoplamiento del puesto de trabajo 1 2 2 0,03 1 1 0,03
Abastecimiento de material 1 3 3 0,05 1 1 0,05
Limpieza del puesto de trabajo 1 4 4 0,07 1 1 0,07
Total 0,15
Capacidad nominal 1,00
TRT 0,85
Utilizacion 85,00%
Eficiencia 94,28%
Productividad 80,14%




9. EMBOLSADO DE CIERRE CON CUERPO
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Total

Tiempo perdido N° Obreros | Minutos Mi Horas Dias Semana Total
inutos
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 1 1 0,17
Arreglo de maquina 4 10 40 0,67 1 1 0,67
Ensefiar a coser 1 3 3 0,05 1 1 0,05
Abastecimiento de material 4 4 16 0,27 1 1 0,27
Total 1,15
Capacidad nominal 18,67
TRT 17,52
Utilizacion 93,84%
Eficiencia 97,91%
Productividad 91,87%
10. COLOCACION DE LLAVES
. . o . Total -
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos : Horas Dias Semana Total
Minutos
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Total 0,08
Capacidad nominal 6,58
TRT 6,50
Utilizacion 98,73%
Eficiencia
Productividad 0,00%
11. CONFECCION DE BOLSILLOS
. . R . Total -
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos : Horas Dias Semana Total
Minutos
Ejercicios de rutina 5 15 0,25 1 1 0,25
Merienda 2 30 60 1,00 1 1 1,00
Pausa activa 3 5 15 0,25 1 1 0,25
Receso de desayuno 3 10 30 0,50 1 1 0,50
Ayuda en la entrega de las primeras 200
unidades 3 60 180 3,00 1 1 3,00
Acoplamiento al puesto de trabajo 3 2 6 0,10 1 1 0,10
Total 5,10
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Capacidad nominal 31,42
TRT 26,32
Utilizacion 83,77%
Eficiencia 96,23%
Productividad 80,61%
12. CONFECCION DE MANILLAS
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos 'I_'otal Horas Dias Semana Total
Minutos
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 1 1 0,17
Merienda 1 30 30 0,50 1 1 0,50
Avrreglo de maquina 2 5 10 0,17 1 1 0,17
Aprendizaje 3 5 15 0,25 1 1 0,25
ﬁrﬁgg :sn la entrega de las primeras 200 4 60 240 4,00 1 1 4,00
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso del desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Cortar manillas 1 7 7 0,12 1 1 0,12
Acoplamiento del puesto de trabajo 4 10 40 0,67 1 1 0,67
Arreglo de fallas y elaboracién de nuevas 1 45 45 0,75 1 1 0,75
Total 6,87
Capacidad nominal 14,50
TRT 7,63
Utilizacion 52,64%
Eficiencia 96,88%
Productividad 51,00%
13. PEGADO DE MANILLAS CON
TAPAS
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos TOtaI Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 1 5 5 0,08 2 1 0,17
Receso de desayuno 1 10 10 0,17 2 1 0,33
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 1 1 0,08
ﬁg/ité(ig:sn la entrega de las primeras 200 1 60 60 1,00 1 1 1,00
Otras actividades 1 12 12 0,20 1 1 0,20
Total 1,78
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Capacidad nominal 11,67
TRT 9,88
Utilizacion 84,71%
Eficiencia 97,30%
Productividad 82,43%
14. UNION DE CUERPO Y ESPALDA
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos 'I_'otal Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 2 5 10 0,17 1 1 0,17
Receso de desayuno 2 10 20 0,33 1 1 0,33
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 1 1 0,17
ﬁg/iléggssn la entrega de las primeras 200 2 60 120 2,00 1 1 2,00
Curacion herida de compariera 1 3 3 0,05 1 1 0,05
Total 2,72
Capacidad nominal 25,50
TRT 22,78
Utilizacion 89,35%
Eficiencia 97,08%
Productividad 86,74%
15. PEGADO DE BOLSILLO Y FORRO
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos M‘I_’otal Horas Dias Semana Total
inutos
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso de desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 1 1 0,08
ﬁgfilé(;g:s’n la entrega de las primeras 200 1 60 60 1,00 1 1 1,00
Total 1,33
Capacidad nominal 13,17
TRT 11,83
Utilizacion 89,87%
Eficiencia 89,39%

Productividad

80,34%




16. PUESTA DE VIVO TAPAS Y BASES
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Total

Tiempo perdido N° Obreros | Minutos : Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso de desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Ejercicios de rutina 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Abastecimiento de material 1 8 8 0,13 1 1 0,13
Limpiar explosion vidrio 1 12 12 0,20 1 1 0,20
Total 0,67
Capacidad nominal 10,83
TRT 10,17
Utilizacion 93,85%
Eficiencia 94,59%
Productividad 88,77%
17. IGUALACION DE BORDES
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos TOtaI Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Ayuda a otro grupo 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Ejercicios de rutina 3 5 15 0,25 1 1 0,25
Total 0,58
Capacidad nominal 24,08
TRT 23,50
Utilizacion 97,58%
Eficiencia
Productividad 0,00%
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18. ARMADA
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos 'I_'otal Horas Dias Semana Total
Minutos
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Abastecimiento de material 8 6 48 0,80 2 1 1,60
Merienda 4 30 120 2,00 1 1 2,00
Desenredar cambrela 2 7 14 0,23 1 1 0,23
Limpiar vidrios de explosion del foco 1 6 6 0,10 1 1 0,10
Curacion herida 1 3 3 0,05 1 1 0,05
Ensefiar a coser 1 6 6 0,10 1 1 0,10
Ejercicio de rutina 4 5 20 0,33 1 1 0,33
Acoplamiento al puesto de trabajo 8 24 0,40 2 1 0,80
Total 5,47
Capacidad nominal 35,50
TRT 30,03
Utilizacion 84,60%
Eficiencia 83,25%
Productividad 70,43%
19. CONTROL DE CALIDAD
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos Total Horas Dias Semana Total
Minutos
gt:;sitne;(ijgiento de material (Producto 4 6 24 0,40 3 1 1,20
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Merienda 2 30 60 1,00 1 1 1,00
Ejercicios de rutina 3 5 15 0,25 2 1 0,50
Total 2,95
Capacidad nominal 22,17
TRT 19,22
Utilizacion 86,69%
Eficiencia 97,58%
Productividad 84,60%
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20. EMPAQUE
Tiempo perdido N° Obreros | Minutos 'I_'otal Horas Dias Semana Total
Minutos
Subir al camién y acomodar 2 15 30 0,50 2 1 1,00
Ejercicios de rutina 2 5 10 0,17 2 1 0,33
Pausa activa 1 5 5 0,08 1 1 0,08
Receso desayuno 1 10 10 0,17 1 1 0,17
Total 1,58
Capacidad nominal 5,00
TRT 3,42
Utilizacion 68,33%
Eficiencia 92,59%
Productividad 63,27%
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ANEXO 2: Detalle del Rol de Pagos — Noviembre 2016

Total Total Total de
Apellidos y Nombres Total Total Diario Total por Minutos Total Horas Total horas Horas less Aporte Total Total Ingresos
Mensual Horas - Horas sin extras Patronal Descuentos
trabajados extras
extras
ABAD ABAD BRAULIO
REDUCINDO $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 1690 28,17 25,17 $ 3855 3,00 $ 6,89 | $ 577 | $ 3,17 $ 36,51
ABAD JIMENEZ JUAN
EDILBERTO $ 410,00 $ 13,67 $ 1,71 1165 19,42 12,92 $ 22,07 6,50 $ 1666 | $ 413 | $ 0,30 $ 34,30
ARELLANO GORDON
EDISON VLADIMIR $ 45559 $ 15,19 $ 1,90 140 2,33 2,33 $ 4,43 0,00 $ -3 174 | $ - $ 2,68
CARGUA BENALCAZAR
JOSE GABRIEL $ 367,83 $ 12,26 $ 1,53 560 9,33 6,33 $ 9,71 3,00 $ 6,90 | $ 335 | $ 0,10 $ 13,15
CRIOLLO LUCERO
EDUARDO EFRAIN $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 140 2,33 2,33 $ 3,57 0,00 $ -1 8 159 | $ 0,27 $ 1,72
FLORES AGUILAR
ELIZABETH IRENE $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 750 12,50 11,00 $ 16,85 1,50 $ 3,45 $ 3,01 1,33 $ 15,96
AR e VAT s 36764 | s 1225 | s 153 | 2s5 | 4075 | 2725 | § 4174 | 1350 | $ 3102 [$ 610 267 | $ 6400
IBUJES TULCAN EDWIN
GEOVANNY $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 1280 21,33 18,33 $ 28,08 3,00 $ 689 | $ 3,64 0,50 $ 30,83
CASTRO TANICUCHI
ROCIO MARLENE $ 367,83 $ 12,26 $ 1,53 1390 23,17 15,17 $ 2324 8,00 $ 1839 | $ 4,63 $ 37,00
RODRIGUEZ CRUZATTY
ANA GUADALUPE $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 2850 47,50 34,00 $ 52,08 13,50 $ 3102 |$ 565 | $ 0,67 $ 76,79
RUIZ ALMENDARIZ
ALVA JENIZ $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 2380 39,67 30,17 $ 46,21 9,50 $ 2183 | $ 549 | $ 2,67 $ 59,89
RUIZ ALMERDARIZ
NANCY FABIOLA $ 537,59 $ 17,92 $ 2,24 2385 39,75 26,25 $ 5880 13,50 $ 4536 | $ 819 | $ 0,67 $ 95,30
TUAREZIS\IEQ\ET JONNY $ 430,00 $ 1433 $ 1,79 1710 28,50 17,50 $ 31,35 11,00 $ 2956 | $ 6,35 | $ 2,67 $ 51,90
VACA ALMENDARIZ
OLGA ALICIA $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 2690 44,83 35,33 $ 54,12 9,50 $ 2183 | $ 563 | $ 0,67 $ 69,66
ZAMBRANO MERA
YANETH ANDREA $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 705 11,75 7,75 $ 11,87 4,00 $ 919 | $ 135 | $ 0,17 $ 19,55
ZAMBRANO SACON
MERCEDES JANETH $ 367,64 $ 12,25 $ 1,53 140 2,33 2,33 $ 3,57 0,00 $ -3 152 | $ 0,50 $ 1,55
Total $ 610,78
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Total Total Total de
Apellidos y Nombres Total Total Diario Total por Minutos Total Horas Total horas Horas less Aporte Total Total Ingresos
Mensual Horas - Horas sin extras Patronal Descuentos
trabajadas extras
extras
CAIZA PAREDES
GERMAN ENRIQUE $ 700,00 $ 2333 $ 2,92 1225 20,42 10,92 31,84 9,50 $ 4156 | $ 542 | $ 16,67 $ 51,32
ALARCI;)C’)\ILR}QE JAIME $ 500,00 $ 16,67 $ 2,08 1080 18,00 14,50 30,21 3,50 $ 1094 | $ 10,62 |$ 4,39 $ 26,14
JIMENEZ GORDILLO $
GONZALO PATRICIO $ 520,00 $ 17,33 $ 2,17 220 3,67 3,67 7,94 0,00 $ - $ 2,97 . $ 497
ONA SANTAMARIA
CARLOS EDUARDO $ 367,83 $ 12,26 $ 1,53 250 4,17 4,17 6,39 0,00 $ - $ 1,16 |$ 0,50 $ 4,73
MAIGUA RIVERA
CARLOS LUIS $ 367,83 $ 12,26 $ 1,53 285 4,75 3,25 4,98 1,50 $ 345 | $ 1,16 |$ 0,50 $ 6,77
MATABAY BAIZA
CESAR ANIBAL $ 367,83 $ 12,26 $ 1,53 60 1,00 0,50 0,77 0,50 $ 115 | $ 1,16 |$ 0,50 $ 0,26
SIMBATAMARADEL s 36783 | s 1226 | 153 365 608 | 558 85 | 050 | $ 115 |$ 116 |$ 050| $ 805
Total $ 102,23
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ANEXO 3: Calculo productividad — Compra maquina de corte

Puesto de trabajo Ts (min) (hc-)rrszas) Iz&%?ggglg; (k-:;) ng) %E %U %P TR
Trazado de moldes 2,6000 0,0433 12 0,57 91,76% 85,00% 78,00% 0,0556
Corte 2,1200 0,0353 108 3,83 99,55% 80,70% 80,34% 0,0440
Trazado de coqueado 1,2500 0,0208 2308 51,25 93,82% 59,59% 55,91% 0,0373
Forrado 0,7000 0,0117 2308 27,78 96,92% 83,98% 81,39% 0,0143
Forrado de vivo 1,1667 0,0194 807,8 16,08 97,66% 84,65% 82,67% 0,0235
Costura de coqueado 2,0000 0,0333 2308 94,55 81,37% 90,84% 73,92% 0,0451
Afinacién de bordes 1,4500 0,0242 1154 28,23 98,78% 72,70% 71,82% 0,0337
Corte de cuerpos 0,0833 0,0014 577 0,85 94,28% 85,00% 80,14% 0,0017
Embolsado de cierre con cuerpo  1,7833 0,0297 577 17,52 97,91% 93,84% 91,87% 0,0324
Colocacion de llaves 0,2833 0,0047 1154 6,50 83,84% 98,73% 82,78% 0,0057
Confeccién de bolsillos 1,3167 0,0219 1154 26,32 96,23% 83,77% 80,61% 0,0272
Confeccion de manillas 2,6100 0,0435 170 7,63 96,88% 52,64% 51,00% 0,0853
Pegado manillas con tapa 1,0000 0,0167 577 9,88 97,30% 84,71% 82,43% 0,0202
Unioén de cuerpo y espalda 2,3000 0,0383 577 22,78 97,08% 89,35% 86,74% 0,0442
Pegado de bolsillos y forro 1,1000 0,0183 577 11,83 89,39% 89,87% 80,34% 0,0228
Puesta de vivo a tapas y bases 0,5000 0,0083 1154 10,17 94,59% 93,85% 88,77% 0,0094
Igualacién de bordes 1,0000 0,0167 1154 23,50 81,84% 97,58% 79,86% 0,0209
Armada 2,6000 0,0433 577 30,03 83,25% 84,60% 70,43% 0,0615
Control de calidad 1,9500 0,0325 577 19,22 97,58% 86,69% 84,60% 0,0384
Empaque 2,6000 0,0433 73 3,42 92,59% 68,33% 63,27% 0,0685
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ANEXO 4: Calculo productividad — Mejora condiciones ambientales

Ts

Ts

Produccion

TRT

Puesto de trabajo (min)  (horas) % Ts CN (Unidades)  (horas) %E %U %P TR
Trazado de moldes 2,6000 00433 125% 00428 0,66 12 056  9252% 8473% 78,40% 0,0546
Corte 41000 0,0683 125% 00675 9,33 108 763  9547% 8179% 78,08% 0,0864
Trazado de coqueado 12500 00208 1725%  0,0206 84,50 2308 4975 9545% 58,87% 56,20% 0,0366
Forrado 0,7000 00117 125% 00115 32,50 2308 2720 97,74% 83,69% 81,80% 0,0141
Forrado de vivo 1,1667 00194 1725% 00192 18,67 807,8 15,75 98,48% 84,38% 83,09% 0,0231
Costura de coqueado 2,0000 00333 125% 00329 102,26 2308 92,73  81,93% 90,68% 74,29% 0,043
Afinacién de bordes 14500 00242 125% 0,0239 38,15 1154 2755 99,95% 72,22% 72,18% 0,0331
Corte de cuerpos 0,0833 00014 125% 00014 0,98 577 0,83  9506% 84,73% 80,55% 0,0017
Embo'sa‘iaedr%gie”e con 17833 00297 1,25% 0,0294 18,34 577 17,19  9852% 93,73% 92,34% 0,0318
Colocacién de llaves 02833 0,0047 125% 00047 6,47 1154 6,38  84,28% 9871% 83,20% 0,0056
Confeccion de bolsillos 13167 00219 1725% 0,0217 30,87 1154 2577 97,05% 83,48% 81,02% 0,0267
Confeccién de manillas ~ 2,6100 0,0435  125% 00430 14,25 170 738  98,96% 51,80% 51,26% 0,0838
Pegado manillas con tapa 1,0000 0,0167 1,25% 0,0165 11,46 577 9,68 98,11% 84,44% 82,85% 0,0199
Union de cuerpo y espalda  2,3000 0,0383  1,25%  0,0379 25,05 577 2234  97,78% 89,16% 87,18% 0,0434
Pegado de bolsillos y forro  1,1000 0,0183  1,25% 00181 12,94 577 11,60 90,03% 89,69% 80,75% 0,0224
Puesta de vivo a tapas y bases  0,5000 0,0083  1725%  0,0082 10,64 1154 9,98  9518% 9374% 89,22% 0,0092
Igualacién de bordes 1,0000 00167 1725% 0,0165 23,66 1154 23,08 82,30% 97,53% 80,27% 0,0205
Armada 26000 00433 125% 00428 34,88 577 29,41  83,95% 84,33% 70,79% 0,0604
Control de calidad 1,9500 00325 1725% 0,032l 21,78 577 18,83 98,35% 86,45% 85,03% 0,0377
Empaque 2,6000 00433 125% 00428 491 73 333  93,83% 67,77% 6359% 0,0673
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ANEXO 5: Calculo productividad — Mejoras combinadas

Puesto de trabajo (r:f;] | (hOTr; g % Ts ?&?\?{‘j‘;’g'e‘g‘ CN  Tp (hTO ng) %E %U %P TR
Trazado de moldes 2,6000 0,0433 1,25% 0,0428 12 066 010 056 9252%  84,73% 78,40% 0,0546
Corte 21200 0,0353 1,25% 0,0349 108 467 092 375 100,48%  80,36% 80,75% 0,0432
Trazado de coqueado 1,500 0,0208 1,25% 0,206 2308 8450 3475 4975 9545%  58,87% 56,20% 0,0366
Forrado 07000 00117 1,25% 00115 2308 3250 530 2720 97,74%  83,69% 81,80% 0,0141
Forrado de vivo 1,667 00194 125% 00192 8078 1867 292 1575 98,48%  84,38% 83,09% 0,0231
Costurade cogueado ~ 2,0000 0,0333 125% 0,0329 2308 102,26 953 92,73 81,93%  90,68% 74,29% 0,0443
Afinacién de bordes ~ 1,4500 0,0242 1,25% 00239 1154 38,15 10,60 27,55 99,95%  72,22% 72,18% 0,0331
Corte de cuerpos 00833 00014 1,25% 0,0014 577 098 015 083  9506%  84,73% 80,55% 0,0017
Embo'saizgggie”e CON 47833 00207 125% 00204 577 1834 115 17,19 9852%  9373%  92,34% 0,0318
Colocacién de llaves  0,2833 0,0047 1,25% 0,047 1154 6,47 008 638 8428%  98,71% 83,20% 0,0056
Confeccién de bolsillos  1,3167 0,0219 1,25% 00217 1154 30,87 510 2577 97,05%  83,48% 81,02% 0,0267
Confeccién de manillas ~ 2,6100 0,0435 1,25% 0,0430 170 1425 687 738 9896%  51,80% 51,26% 0,0838
Pegado manillas contapa  1,0000 0,0167 1,25% 0,0165 577 1146 1,78 9,68 98,11% 84,44% 82,85% 0,0199
Unidn de cuerpo y espalda  2,3000 0,0383 1,25% 0,0379 577 2505 2,72 2234  97,78% 89,16% 87,18% 0,0434
Pegado de bolsillos y forro  1,1000 0,0183 1,25% 0,0181 577 12,94 133 1160 90,03%  89,69% 80,75% 0,0224
Puesta deb‘;‘gos alpasy 05000 0,083 1,25% 00082 1154 10,64 067 998  9518%  93,74% 89,22% 0,0092
Igualacion de bordes ~ 1,0000 0,0167 1,25% 0,0165 1154 2366 058 2308 8230%  97,53% 80,27% 0,0205
Armada 2,6000 0,0433 1,25% 0,0428 577 3488 547 2941 8395%  84,33% 70,79% 0,0604
Control de calidad 1,9500 0,325 1,25% 0,0321 577 21,78 295 1883 98,35%  86,45% 85,03% 0,0377
Empagque 2,6000 0,0433 1,25% 0,0428 73 491 158 333 9383%  67,77% 63,59% 0,0673




