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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo de investigacion presentado en estasTéas realizado en la empresa
SacosGallardo Cia. Ltda., dedicada a la fabricag@sacos de polipropileno, la planta de

produccion esta ubicada en la ciudad de Quito.

El objetivo de esta investigacion fue Mejorar ladRrctividad a través de la optimizacion de
procesos, para lo cual se aplicaron dos MétodosoddeBasado en el Tiempo de Trabajo y
Método de Productividad Total), se escogieron ebtésdos porque se cuenta con los

criterios e informacion necesarios para la medicion

Se determiné realizar la investigacion del saco6B60¢m con impresion, puesto que se

demostré que es el producto que mas se produce mgs aporte da a las ventas.

Se realiz6 una investigacion de campo en la pldataroduccion durante el mes de Junio
de 2014, se analiz6 cada proceso involucrado dablacacion de saco 50*60 cm con

impresion, se obtuvo datos historicos, tiemposhesia etc.

El Método Basado en el Tiempo de Trabajo pernmitiedir la productividad de los procesos

y determinar el cuello de botella para asi realimer Propuesta de Mejora de Productividad

a través de la optimizacion de procesos.

Xiii
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El Modelo de Productividad Total aporta con un mislde la utilizacion y el
aprovechamiento de los activos fijos en la empresagecir como se estan trabajando tanto
la maquinaria como la infraestructura que tienecdanpafia y aporta con indices
macroecondmicos afectados por la inflacion, lo @ayeda a analizar la empresa no solo de
manera interna sino también externa observando edewtan los indices econdémicos del

Pais.

Al realizar el diagnostico interno de la empresaobservdé que la productividad es
relativamente buena, sin embargo se detectd dbadelbotella; por lo que se realizé dos

Propuestas de Mejora de Productividad.

El analisis de las Propuestas de Mejora dio corsalteelo que las dos Propuestas son
positivas, ya que cumple con el Objetivo Princig@lMejorar la Productividad a través de

la optimizacion de procesos, ademas que maximizatiédades de la empresa.

Para la aplicacion de la Propuesta #1 los Cosjos && incrementan a $152.38 mensuales;
se demostro que este valor se recupera en un ssla@bido a que las unidades producidas
aumentan en un 5%, el tiempo de ciclo disminuyepsto de venta disminuye y las ventas

aumentan.

Se recomienda aplicar las Propuestas inmediatarpandeque SacosGallardo Cia. Ltda.,

consiga los beneficios que ellas aportan.



INTRODUCCION

El Sector Industrial en el Ecuador es el segundapamtar al Producto Interno Bruto no
petrolero del pais encontrandose en primer lugseabr de la Construccion. El crecimiento
que se ha observado en el sector los dltimos adiwes due sea un sector atractivo para la
inversion. Las microempresas y pequefas y medemasesas componen la mayor parte
del Sector Industrial por lo que se recomienda sanacroempresas de manufactura
implementar uno o varios métodos para medir laymtidad con el fin de hacerlas mas
competitivas y de esta manera contribuyan al Ragerecimiento econdémico y abriendo

campos de trabajo para la comunidad.

El Sector Industrial lamentablemente no cuenta asesoria técnica especializada en
productividad, que permita su desarrollo. Porragan se necesita encontrar uno o varios
modelos de productividad que sean aplicables derdgual tamafio de la empresa, que
consideren la situacion real de las empresas priasipales variables que inciden en el
sector con el fin de que las empresas puedan conmgetnacionalmente. Es importante
crear una necesidad de conocer los indicadoreaseanipresas, puesto que solo lo medible

es mejorable.

Una empresa puede alcanzar el éxito y ser lidecala mundial en gran parte si mide y
evalla su actividad a todos los niveles a travéadieadores de productividad que alineen

los objetivos estratégicos con los objetivos funales internamente y tengan la forma de
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evaluar metas contra resultados, tenga puntosrdparacion para corregir desviaciones a

tiempo y no pierda el rumbo trazado en su planeacio

Las empresas con caracteristicas similares a Sallasi® Cia. Ltda., deben evaluarse a
través de indicadores de productividad que moretoreada proceso productivo, el
desempeiio de todo el personal y el comportamiemiosiobjetivos. La implementacion
de medicion de productividad integral en la empgeseera varios beneficios, entre ellos el
incremento de sus ventas, mercado, utilidades ngidigion de costos, reprocesos, entre
otros beneficios. Tener indicadores de producidicharca la diferencia en las operaciones

de una empresa.



1 DIAGNOSTICO DEL MACRO Y MICRO ENTORNO

1.1 MACRO ENTORNO

1.1.1Entorno Politico — Legal

Esta conformado por leyes, entidades gubernamentalmo: Superintendencia
de Compafias, Registro Mercantil, Servicio de Rehtternas, Senae, etc., y
grupos de presion que influyen y limitan las adides de las organizaciones e

individuos de la sociedad.

Las condiciones politicas son las decisiones qiemsan en el campo nacional,
provincial o municipal, y que influyen sobre lag@mnizaciones, orientando las
propias condiciones economicas. Las decisioneftigasl y regulaciones

gubernamentales son de gran importancia para lpsesas, y son fuente de
numerosas oportunidades y amenazas. La manerasmhaxe la politica y se
manejan las instituciones es un factor determinamteel bienestar de las
sociedades. Las relaciones de poder y los cargligbr competencias entre los
diversos organismos del estado son una fuente ardestle incertidumbre.

(Superintendencia de Compaiiias, 2006)

La Matriz Productiva es:
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La forma como se organiza la sociedad para prodlatgrminados bienes y

servicios, no se limita Unicamente a los procedustos o econdmicos, también
tiene que ver con todo el conjunto de interacci@mse los actores sociales que
utilizan los recursos que tienen a su disposiciana plevar adelante las

actividades productivas.

A este conjunto, que incluye los productos, prosepooductivos, y las
relaciones sociales resultantes de esos proc&sdsnsmina matriz productiva.
La actual Matriz Productiva ha sido uno de los@pales limitantes para que el
Ecuador alcance una sociedad del Buen Vivir. Supseu estructura y
configuracion actual es uno de los objetivos piaoies del Gobierno.

(Senplades, 2012)

En laFigura 1 se observa el porcentaje de las exportacionesalerid Prima

del total de las ventas externas a partir del &23 hasta el afio 2011.
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Figura 1: Exportaciones Primarias como porcentaje dl Total de las ventas

externas
DIVERSIFICACION DE LA MATRIZ PRODUCTIVA
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Fuente: SENPLADES, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 1 se observa el desarrollo de las exportacionesaleria prima,
principalmente es notable el incremento de las gapiones de Petréleo Crudo
en los ultimos afos, lo que afecta al sector deicladion de sacos de
polipropileno, ya que la materia prima principaleqgse utiliza para su
elaboracion es el polipropileno; este es un deavael petréleo, pero no se
produce en el Ecuador; se exporta el Petroleo Cywoimporta polipropileno
de Colombia, China, Asia, Brasil, India, entre streste es un claro ejemplo del
actual modelo de Matriz Productiva, la vicepresaiemel Ecuador desarrolla
un proyecto de Cambio de Matriz Productiva, conbgttivo de que se termine
la importacion de producto terminado de una matprima que antes fue

vendida al extranjero.
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Los beneficios para los productores en el Ecuador@umentado: los aranceles

en maquinarias han disminuido, la Corporacion Fireaa Nacional (CFN),

asume un papel protagonico otorgando créditos magaos proyectos, de esta

manera los fabricantes de distintos productos tienayores facilidades para

poder producir en Ecuador, adquirir maquinaria @ka tecnologia del exterior

con bajos aranceles para elaborar productos e@maisrde buena calidad, que

generen valor agregado y exportarlos.

Los resultados que se espera obtener con el cantiéoMatriz Productiva son:

Diversificacion productiva basada en el desarrole industrias
estratégicas y en el establecimiento de nuevasdadies productivas que
amplien la oferta de productos ecuatorianos y r&tula dependencia del

Ecuador.

Agregar valor en la produccion actual mediante Neoiporacion de

tecnologia y conocimiento en los actuales procpsmductivos.

Sustituir selectivamente las importaciones de lsigngervicios que ya se
produce en el Ecuador y de bienes y servicios guedria producir en el

corto plazo

Fomentar las exportaciones de nuevos productosyepientes de
productores ecuatorianos de la economia populalidasia, con esto se
busca diversificar y ampliar los destinos interonales de los nuevos

productos. (Senplades, 2012)
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(Registro Oficial N 75, 2012), sefala que el Arancel Nacional de Itag@nes
es un instrumento de politica comercial, cuya fime&s promover el desarrollo
de las actividades productivas en el Ecuador adeeéstablecer medidas que
apoyen la inversion productiva del sector expomtadBesuelve adoptar un
arancel compuesto para la importacion de ciertbpastidas, y la prohibicion
de importarlas, entre ellas se encuentran: veldcubebidas alcohdlicas,

teléfonos celulares, etc.

La Resolucion R116, adoptada en sesion el 19 de noviembre de 28t3

sobre las “Excepciones Generales” del Acuerdo Génsobre aranceles
aduaneros y comercio (GATT), esta permite excegsiogenerales que
garanticen la salud y vida de las personas, aso ¢damreservacion del medio
ambiente, entre otras medidas. Dispone que laQuggnica de Defensa del
Consumidor disponga en su articulo 64 sobre loseéBig Servicios Controlados
que le corresponden al Instituto Ecuatoriano de médizacion (INEN)

determinar la lista de bienes y servicios que d®mlesometer al control de

calidad y al cumplimiento de normas técnicas. ¢ResOn N.16, 2013)

El arancel que se aplica a la partida 630533 queegjmonde a sacos de
polipropileno, se denomina MFN. Cada pais aplifarehte porcentaje de
arancel MFN, este depende del acuerdo que se émtigapaises. Se analizara
los paises que tienen relaciones comerciales coadec y el porcentaje de

arancel que se aplica.
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En laTabla 1 se observa las Preferencias arancelarias que Rienepara la

partida 630533.

Tabla 1: Preferencias Arancelarias de Peru

PERU: PREFERENCIAS ARANCELARIAS PARA LA PARTIDA 630533
Cédigo Descripeién del producto MFN | Ecuador | China | Chile | Brasil

Sacos (bolsas) y talegas, para envasar:
De materias textiles sintéticas o
6305331000 artificiales: Los demas, de tiras o 17 ] 17 0 118
formas similares, de polietileno o
palipropilens: De polietileno

Fuente: Camara de Industrias de Guayaquil, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 1 el arancel que aplica Peru a la partida namero
630533 es 17%, de los principales abastecedoraagdiry Chile tienen arancel
0; Brasil tiene 11.9% y China el porcentaje de eehmmas elevado que

corresponde al 17%.

La Tabla 2 muestra las Preferencias arancelarias que tieite (@ra la partida

630533.

Tabla 2: Preferencias Arancelarias de Chile

CHILE: PREFERENCIAS ARANCELARIAS PARA LA PARTIDA 630533
Codigo Deseripridn del productn MFN | Ecuador | China | Pemd | Argentina | Méwico

Sacos (bolsas) y talegas, para envasar:
D& materias textiles sintéticas o
6305331000 artificiales: Los demds, de tiras o & ] 4 ] ] a
formas similares, de polietileno o
polipropileno: De polietilena

Fuente: Camara de Industrias de Guayaquil, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo
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Como muestra laTabla 2 el arancel que aplica Chile a la partida
correspondiente a sacos de polipropileno es 6% adrente China tiene un
arancel del 2.4%. EIl resto de paises con los duke Ghantiene relaciones

comerciales incluyendo a Ecuador tienen arancel 0.

La Tabla 3indica las Preferencias arancelarias que otorgandmh.

Tabla 3: Preferencias Arancelarias de Colombia

COLOMBIA: PREFERENCIAS ARANCELARIAS PARA LA PARTIDA 630533

Cadigo Descripeidn del producta MFM | Ecuador | China

Costa
Rica

Sacos (bolsas) y talepas, para envasar:
De materias textiles sintéticas o
6305331000 artificiales: Los demds, de tiras o 20 a 20 20 176
farmas similares, de polietilenc o
polipropilena: De polietileno

Fuente: Camara de Industrias de Guayaquil, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

La Tabla 3indica que el arancel aplicado por Colombia a léigede sacos de
polipropileno es 20%. Sin embargo Ecuador tieaeal 0, esto se debe a que
es su principal proveedor de sacos de polipropjleih@sto de proveedores tiene

arancel 20%, exceptuando a México que tiene 17.6%.

Como se puede observar enTablas 1, 2 y 3de las Preferencias Arancelarias
para la partida 630533 Ecuador tiene 0 arancelgguartar sus productos hacia:
Peru, Chile y Colombia, esto significa una granrtpodad para poder exportar
los sacos de polipropileno, sin embargo la mayaeiau produccion se dirige a

Colombia con quien se mantiene una buena relacigrercial.
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1.1.2 Entorno Econdmico

La CIIU, sirve para clasificar uniformemente lasthadades o unidades
economicas de produccion, dentro de un sector decdmomia, segun la

actividad econdmica principal que desarrolle.

El INEC pone a consideracion de las autoridadeatadss, organismos
miembros del SEN, estudiantes y publico en geneadiClasificacién Nacional
de Actividades Econdémicas ClIU Revision 4.0, geedisu respaldo y sustento
técnico, en la Clasificacion Industrial Interna@btUniforme de Actividades
Econémicas CIIU Revision 4.0, preparada por NaetorUnidas; y que
permitira clasificar las actividades econOmicas ¢ empresas vy

establecimientos.

Desde la década de los setenta, la aplicacionsdeldaificaciones de caracter
econdmico y socio — demograficas en el pais hanlsidtadas, su difusion y

aplicacion no rebasaron los limites institucionalessu propio entorno; cada
Institucion u organizacion, cre6 su propia claadién de acuerdo a sus
necesidades, lo que ocasionaron multiples incoewéss, como tener diferente
codificacion para un mismo item por ejemplo, ditiendo de esta manera las
comparaciones a nivel interinstitucional e interomal. Con estos antecedentes,
el Instituto Nacional de Estadistica y Censos IN#gSde el afio 1995 viene
estructurando, manteniendo y actualizando el Sestemtegrado de

Clasificaciones y Nomenclaturas (SIN), el mismo geéialla conformado por

todas las Clasificaciones Nacionales que se emnaemnmarcadas en las

recomendaciones internacionales y que, tienen tesraficial para su uso y
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aplicacion en el quehacer estadistico nacionadudinia, se entiende por el
conjunto de todas las unidades de produccién qdediean primordialmente a

una misma clase o a clases similares de activigadesictivas. (INEC, 2012)

Clasificacion Nacional de Actividades Econdmicas (@ Rev. 4.0)

En Ecuador existen alrededor de 25 fabricas dessge@olipropileno, el ClIU

de ellas e€£2220.91 se ubica de la siguiente manera:

C “Industrias Manufactureras”
C22 Fabricacion de Productos de Caucho y Plastico
C2220.91Fabricacion de Articulos de Plastico para el eadade productos:

bolsas, sacos, cajones, cajas, etc.

La complejidad del entorno econémico en el quentgpresa desarrolla sus
actividades requiere un analisis sistematico depiablemas y relaciones
economicas, generando instrumentos y modelos quieax y simplifican la

realidad econémica. Estos modelos permiten corela@mtorno econémico en
el que su empresa actua, ademas predice los cadwlasealidad econdmica

y responde en consecuencia a ello.

Las condiciones econdmicas son importes para eépfaiento estratégico en la
fabricacion de sacos de polipropileno, ya que ewidn el tamafio de mercado
que las empresas son capaces de atender, porsesezesario el analisis de

indicadores econdmicos del pais se observa €alda 4
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Tabla 4: Indicadores Econémicos Junio 2014

Moneda Oficial: Dolar de los Estados Unidos
Producto Interno Bruto (PIB) 90,02 mil millonesd&D
Inflacion Mensual: 3,67%
Tasa de Interés Pasiva: 5,19%
Tasa de Interés Activa: 8,19%
Precio Barril dePetrolec: $ 104,06

Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

En el Tabla 4 se detalla los indicadores econdmicos del Ecuadiorcorte a
junio 2014, a continuacién se analizara cada unellde para tener una vision

de su influencia en el sector de fabricacion desde polipropileno.

« PRODUCTO INTERNO BRUTO:

El Producto Interno Bruto (PIB) es el que exprdsar monetario de
los bienes y servicios de uso final producidosypm economia durante
cierto tiempo, es usado como objeto de estudio aBaonémico, su
calculo en se deriva de la construccion de la Mémsumo-Producto, que
describe los flujos de bienes y servicios en etapagroductivo, desde la

Optica de los productores y del consumidor final.

En las siguienteBiguras se detalla la evolucién del PIB en el Ecuador y

del precio de Barril de Petrdleo en los ultimos aidss.
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Figura 2: Variaciones del PIB
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Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Figura 3: Variaciones Precio de Barril de Petréleo
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T
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Maximo = 107.26U50
Minimo = 102.66U50

Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en laigura 2, el Producto Interno Bruto (PIB)
incrementd notablemente en los dos Ultimos afits sesconsidera como
un factor econdmico positivo para el desarrollopgdgs; en ldigura 3, se

observa que el precio del barril de petréleo haebiédo en el Ultimo mes,

teniendo una variante de $4.60 ddlares, por loigdiea que el PIB se
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mantiene en alza debido a que el Ecuador depenidecdenercializacion
del petrdleo en el extranjero. Este factor economs considerado como
una oportunidad de gran impacto, para el sectéalatecacion de sacos de
polipropileno, debido a existe un adecuado dedarda las Fabricas de
Sacos de Polipropileno en el Ecuador, esto signifjoe los clientes
potenciales tienen los recursos monetarios sufesepara adquirir este

tipo de productos.

INFLACION:

Es una medida econémica que muestra el crecimgmios precios de
bienes, servicios y factores productivos de una@wda en un periodo
determinado, es el aumento constante del nivelrdeigs a través del
tiempo. Es unindicador econdmico muy importagbe, mide la variacion

promedio del nivel de precios en toda la economia.

La inflacion se mide mediante indicadores que recogl aumento de
precios, los mas utilizados son: indice de PrealoSonsumidor (IPC),
este mide el nivel de precios a partir de la canbssica de bienes y
servicios demandados por los consumidores de estradios y bajos; y
el Deflactor del PIB, que mide el nivel de los poscde los bienes y
servicios que componen el PIB de la economia. Atimoacion se

evidencia los niveles de Inflacién en Eigura 4 y 5.
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Figura 4: Niveles de Inflacion Anual
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Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Figura 5: Niveles de Inflacion Mensual
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Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

La Figura 4 de inflacién anual muestra que la inflacion hanileiido en
los dltimos dos afios; evaluamos la inflacion ddajgfl12 (5.22%) y la
inflacion de Junio/2014 (4.33%), podemos identifizaa disminucion, lo
cual se representa como una oportunidad para telr sk fabricacion de
sacos de polipropileno, ya que a que la economénseentra estable y

esto aumenta el poder adquisitivo de los poterxiientes.



16

= TASAS DE INTERES:

La tasa de interés corresponde al precio del dieerel mercado. Igual
que el precio de cualquier producto, cuando maardihay la tasa baja y
cuando hay escasez la tasa de interés sube. rEgiz$etipos de tasas de
interés: la tasa pasiva o de captacion, es la ggarplos intermediarios
financieros a los oferentes de recursos por elrdinecibido y la tasa
activa, que es la que reciben los intermediariognitieros de los
demandantes por los préstamos otorgados, siemprayes, la diferencia
con la tasa pasiva es la que permite al intermiedi@anciero cubrir los
costos administrativos, dejando utilidad. (Banani@al Del Ecuador,

2014).

En lasFigura 6 y 7se observa el indice de Tasa de Interés Activaiv®a

respectivamente.
Figura 6: Tasa de Interés Activa
ACTIVA - Ultimos dos ahos & At
- - - - S — - - - - —-— - 1k . 1_-
: &
|
o T
laximo = §.21

Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo
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Figura 7: Tasa de Interés Pasiva
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Fuente: Banco Central del Ecuador, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 6 se observa que la Tasa de Interés Activa se htemda
alta en los dos ultimos afos, actualmente se @n&?21%; mientras que
la Tasa de Interés Pasiva se mantiene baja endssulimos afios
ubicandose en 5.03%; como se observa é&iiglara 10, esto genera para
el sector una oportunidad de alto impacto paranateréditos, ya que la

tasa de interés se ha mantenido constante ertilm®silarios.

En laTabla 5 se observa las estadisticas estructurales dedacada actividad

econdmica: Fabricacion de Productos de CauchoBladico.
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Tabla 5: Estadisticas estructurales segun la actidad econémica

Divisiones CIlIU 25

o _ Fabricacion de Productos de Caucho y
Actividad Econdémica

de Plastico
No. De Establecimientos 130
Personal Ocupado 9095
Remuneraciones $80.473.391
Produccioén Total $713.288.981
Consumo Intermedio $503.799.454
Valor Agregado a Precios Productor $ 209.489.527
Depreciaciones $ 28.967.942
Formacién Bruta de Capital $ 16.470.754

Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en [Babla 5 en el Ecuador Existen alrededor de 130
establecimientos que se dedican a la Fabricacidralductos de Caucho y de

Plasticos, entre ellas 25 son Fabricas de SacBslgeopileno.

El principal exportador de sacos de polipropilers ohundo es China que
exportd $804.144 millones de dolares en el afio 288%uido de Tailandia con
gran diferencia que exportd US$ 78.796 millones plartida arancelaria de

sacos de polipropileno es 630533.
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En la Tabla 6 se observa los principales paises exportadoresacies sle

polipropileno con la partida arancelaria 630533.

Tabla 6: Principales Paises Exportadores
PARTIDA 630533: PRINCIPALES PAISES

EXPORTADORES
- 2008 miles
uss
China 804.144
Tailandia 78.796
Indonesia 62.400
Turquia 57.299
Viet Nam 48.824
Estados Unidos de América 26.746
Meéxico 23.604
Rumania 21.327
Colombia 18.982
Republica Checa 18.742
India 17.640
Belgica 17.542
Costa de Marfil 15.246
Ecuador 14.901
Paises Bajos (Holanda) 13.592
Canada 13.144
Brasil 12.238
Azerbaiyan 11.779
Luxemburgo 11.322
Filipinas 11.006

Fuente: Camara de Industrias de Guayaquil, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 6 se observa que el Ecuador ocupa el puesto nimexatiedios 20
mayores exportadores con $14.901 millones de ddlaneel afio 2009, sin

embargo la mayoria de sus exportaciones llegariarbia.

Se considera que Estados Unidos es el primer pgisriador del mundo, sus

importaciones alcanzaron $206 millones de délamesd afio 2009.



20
En laTabla 7 se muestra el valor en millones de dolares y ladzh (toneladas)

de las exportaciones de sacos de polipropilenoaltimos afos.

Tabla 7: Exportaciones Mundiales
PARTIDA 630533: EXPORTACIONES MUNDIALES

Afio 2004 2005 2006 2007 2008
Miles US 5 815.191 997.696 1.160.890| 1.265.361 1.476.541
Toneladas n.d. 487.121 555.676 496.578 514.056

Fuente: Camara de Industrias de Guayaquil, 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 7 se observa que las exportaciones de sacos deqgmiligmo de la

partida arancelaria 630533 se incrementaron déd 81 millones en 2004 a $
1.476.541 millones en 2008, esto significa un cneemto promedio anual de
16%,; en cantidad fueron de 487.121 millones deléoias en 2005 a 514.056

millones de toneladas, un crecimiento promedio laaei2%.

Se analizara las importaciones de los paises guertirelaciones comerciales

con el Ecuador:

e Peru: Las importaciones de Peru incrementaron de US$rilldhes en
2004 a US$ 1,32 millones en 2008, lo que significe crecimiento
promedio anual del 18% y en cantidad el crecimi&ugalel 5% promedio
anual. La balanza comercial de Peru para estal@as positiva en US$
3,7 millones en 2008. Los principales abastecaddesPeru son: Chile
con US$ 1,55 millones (640 toneladas), que reptasen69% de las
importaciones totales; China con US$ 0,43 millofi&2 toneladas), que

representa el 20%; Brasil con US$ 0,16 millonestai3@adas), que
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representaron el 8%; y Ecuador con US$ 0,046 nadd99 toneladas),
que representa el 3% de las importaciones toté@admara de Industrias

de Guayaquil, 2012)

« Colombia: Sus importaciones incrementaron de US$ 6,74 milcre
2004 a US$ 16,09 millones en 2008, la tasa demrecto promedio anual
de las importaciones fue 23% y en cantidad fue 1Z&%balanza comercial
de Colombia es positiva en US$ 3 millones de délareos principales
proveedores de Colombia en el afio 2008 fueron:decuzon US$ 13,49
millones (5.742 toneladas), que representa el 86%asl importaciones
totales; China con US$ 1,36 millones (925 tonelpdgase representa el
10%; y Costa Rica con US$ 0,34 millones (140 tates® que representa
el 4% de las importaciones totales de Colombian(&a de Industrias de

Guayaquil, 2012)

1.1.3 Entorno Socio — Cultural

Los factores sociales son las actitudes, valoregncias, estilo de vida; de la
misma manera influyen en los productos y servigieslas personas consumen,
los precios que estan dispuestos a pagar, y céomuledy cuando se los va a

adquirir.

El entorno cultural esta compuesto de institucignass otras fuerzas que afectan
los valores, percepciones, preferencias y compa@etans de una sociedad. Las

personas crecen en una sociedad determinada quieansls creencias y
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valores, y absorbe una vision que define sus aasi con los demas. Las

siguientes caracteristicas culturales pueden afiectama de decisiones:

« Persistencia de valores culturaledas personas de una sociedad poseen
muchas creencias y valores. Sus creencias y saterdrales tienen un
alto grado de persistencia. Por ejemplo, en Araékiatina persisten
valores como: la familia y la religion. Estas ¢r@ias moldean actitudes
y conductas mas especificas que se observan edaaotidiana. Las
creencias y valores centrales se transmiten deepaarhijos y son
reforzados por escuelas, iglesias, empresas y rgolie Los valores y

creencias secundarios estan mas abiertos al cambio.

« Desplazamientos en los valores culturales secundasi aunque los
valores centrales son muy persistentes, se ddadeaies culturales. Los
principales valores culturales de una sociedadkgeesan en la forma en
que la gente se ve a si misma y a los demas, addariasorma en que
ven a las organizaciones, la sociedad, la nat@glet universo. La gente
varia en la importancia que le da a servirse aighao a servir a otros.

Algunas personas buscan el placer personal. ({Kp#emstrong, 2001).

Los sacos de polipropileno estan presentes en todd@nbitos de la sociedad.
Son fundamentales en sectores como: la agriculuradustria alimenticia, la

medicina, las telecomunicaciones o el transpo®en versatiles, duraderos,
seguros, ligeros, reciclables, etc., todas esasteaisticas los han convertido en

una buena opcién en diferentes areas. Hxigara 8 muestra los Principales
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Sectores de Actividad Econdmica del Ecuador, cporediente a un afo; desde

Abril de 2013 a Abril 2014.

Figura 8: Principales Sectores de Actividad Econdroa
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Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

En la Figura 8 se observar el desarrollo de las principales ideties

econdmicas del Ecuador, estas actividades econgmii@can a los principales
consumidores de sacos de polipropileno y como sereé en la Figura su
desarrollo ha aumentado en el Ultimo afo; estaa®portunidad para el sector

de fabricacion de sacos de polipropileno.

El consumo de sacos de polipropileno NO es estadmrdebido a sus multiples
usos se consumen durante todo el afio, en la dgrewél uso de sacos de
polipropileno depende de las cosechas, sin emisrgsan diferentes tipos de

sacos durante todo el afo.

La preferencia de consumo de estos productos henmentado, se conoce que

son productos reciclables, resistentes, duradearserva el producto que se
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empaque; se comercializa a bajos costos en el deersan accesibles para todo
tipo de personas. Un saco de polipropileno puederdhasta 5 afios

dependiendo del uso que se dé.

Los bolsos de polipropileno son los productos dganeonsumo en los hogares
ecuatorianos, las ventajas son: agarre comodasteete, mejor manipulacion
del producto, facilidad de transporte. Los pregos muy bajos, los altos
beneficios han hecho que sean productos prefefes@ara almacenar frutas,

verduras, granos, hortalizas, etc.

1.1.4Entorno Tecnoldgico

El entorno tecnoldgico es uno de los factores egegue afectan al ambiente
empresarial, la evolucion de las tecnologias irflsgbre la forma de hacer las
cosas. Son parte del entorno tecnolégico los raidesarrollos en maquinaria,
materias primas, disefio de productos, disefio detgslaprocedimientos de
produccion. Algunos beneficios de la tecnologia: snayor productividad,

estandares mas altos de vida, mas tiempo de desgamayor variedad de

productos; sin embargo hay que tener en cuentdoguevances en tecnologia
trae diferentes problemas, entre ellos problemadientales como la

contaminacion. La mejor forma de competir en aloado es disminuyendo los
costos de produccion sin afectar la calidad detiyeto y a su vez generando
mayores ganancias, esto se loga adquiriendo maguawa tecnologia de punta

para automatizar procesos productivos.
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La maquinaria que se utliza en el proceso de mtodu de sacos de
polipropileno es muy amplia y se la encuentra giosaaises a nivel mundial.
Los costos dependen de la tecnologia que se usgaideproveedor, etc. Los
principales proveedores de maquinaria para la dabion de sacos de

polipropileno son: Alemania, China, India, Estatmsdos, entre otros.

En laFigura 9 se observa el Diagrama de Flujo de Proceso p&alacacion

de sacos tejidos.
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Figura 9: Diagrama de Flujo de Proceso para la Falicacion de sacos

tejidos

Matoeia Prirna
(PPHDPE con
ediono y aditves)

Fuente: Lohia Group, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 9 se evidencia los tres diferentes tipos de prodigctainado que
se puede obtener con la misma materia prima perdit&rente proceso y el uso
de diferentes maquinarias. La linea completa [@amoduccion de sacos de

polipropileno se observa enTabla 8
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Tabla 8: Maquinas para la Fabricacién de Sacos dedRpropileno

NOMBRE FUNCION CAPACIDAD FOTOGRAFIA

Produdir cintas de PP/HDPE para varias
aplicaciones tales como Bolsas Tejidas,
Contenedores Intermedios Granel Flexibles
{FIBC), Reveses de Alfombras, Lonas, Telas de
envoltura, Bolsas Jumbo, etc.

Linea de extrusién de hilo
plano

250a520kg
por hora

Bobinado de alta precision y calidad perfecta, 160 a 500
Bobinadorade Cintas | elimina mecanismos complicados y reduce el | metros por

consumo de energia minuto

Produccién de telas de cintas PP/HDPE, las
dintas de urdimbre son jaladas o
desenrolladas desde estaciones de filetas asi

40a 55 metros
Telar de Tejido Circular | la tela tejida se mantiene a la minima tensién

b
de urdimbre ible. El sensor éticoy el pariior

sensor de Color utilizados en la maquina de
tejido ayudan a produdr tela de calidad.

Tejer tela con tejido abierto/semi-denso
utilizando cintas PP/HDPE. Las bolsas tejidas
producidas con esta tela son ideales para  |40a 55 metros
cargar frutos dtricos, vegetales y otros por hora
productos similares que sean perecerderos
como la cebolla/ajo, etc.

Telar Circular de Leno

Se coloca hasta dos rollos de tela tubular, se

procede a recubrir con una Idmina a prueba de
hi dad, este producto se utiliza para
productos de fertilizantes, productos

quimicos, alimentidos, aztcar, entre otros.

15a 25 metros
por minuto

Corta automaticamente el saco en lamedida

que se requiera, cosiendo la base del saco. La | 28a 40 sacos

boca es fadil de abrir no se aisla por el calor. por minuto
Tiene conteo automatico

Maquina Corta - Cose

Impresion de letras, dfras, marcas registradas

I en sacos de polipropil con un maxi de 3| 18a 25 sacos
Maquina Impresora o N -
colores por lado, la maquina tiene conteo por minuto
atico de unidad

Miquina de Coser Esta maquina elabora el dobladillo de sacoen | 8a12 _sacos

la base o en labocaseginelr imi por
Esta maquina presiona los sacos terminados Miéximo
Maquina Pr dora en cual p acion y en la cantidad paquetes de
que se necesite, en paquetes sélidos. 1000 unidades

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 8 se observa las maquinas que se utilizan para tecdaibn de
sacos de polipropileno, en el mercado existen atites tipos, tecnologia,
capacidad, tamafo, varios proveedores, los cost@r$arv segun estas

condiciones. En Ecuador existen varias fabricasades de polipropileno, cada
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una cuenta con maquinaria diferente que depenties geocesos que se utilicen

en la fabricacion de sacos de polipropileno.

1.1.5Entorno Ambiental

Entre las exigencias actuales se incluye la neagsié encontrar un equilibrio
entre las ventajas de produccién y la proteccidnniedio ambiente. La
fabricacion de sacos de polipropileno demanda sgmiocesos donde se utilizan
productos quimicos como: Polipropileno ((C3H6)n)arlibnato de Calcio

(CaCO03), Alcohol Isopropilico (C3H80), entre otros.

La combustion de estos compuestos puede ser pmgugiara el medio
ambiente, por este motivo se toma las medidas aeasspara que los
desperdicios que genera el proceso productivo saailizados, por ejemplo
algunas de las empresas que se dedican a la fabnake sacos de polipropileno
afladen un proceso denominado peletizado: este gsouaso adicional que
consiste en re-utilizar los desperdicios que seei@enen todos los procesos

productivos: extrusion, tejido, corte, costura eresion.

En el proceso de peletizado se utiliza una magiemominada Molino, donde
ingresan todos los desperdicios del proceso privicte los convierte en
materia prima reciclada, esta materia prima seuklve a utilizar para la
fabricacion de sacos de polipropileno. Las empgrgsa realizan este re-trabajo
no tienen mayores desperdicios en su proceso greodyor lo que no generan

dano ambiental.
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En esta area existen empresas con Certificacion€atidad y estas empresas
no pueden utilizar en su proceso productivo mdésriaeciclados, la mejor
opcion para que estas empresas no causen dafiontahle® que vendan los
desperdicios que se genera en el proceso produgére que las pequeiias
empresas puedan peletizar este material y asierbbesteria prima reciclada;
de esta manera no ocasiona dafio ambiental. Laos sicpolipropileno son

100% reciclables.

Hay que tomar en cuenta que las maquinarias quéligan en el proceso de
fabricacion de sacos de polipropileno son muy rsago en el interior de una
planta de produccion, especialmente en el arextdesn y telares el ruido
oscila entre los 70 — 72 dB, encontrandose bajditoises permitidos por el
Municipio del Distrito Metropolitano de Quito; pague la empresa no sea
aislada, en estas fabricas se debe utilizar l&pec@in auditiva correspondiente
para que esto no afecte al personal que trabaatas instalaciones, otro factor
de alta importancia es que se debe buscar undugano sea muy poblado para
ubicar la planta de produccién, ubicarla en un argal o en un parque

industrial.
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1.2 MICRO ENTORNO

1.2.1 Antecedentes de la empresa

1.2.1.1Historia

SacosGallardo Cia. Ltda., es una empresa famitianstituida en

septiembre de 2009, dedicada a la Fabricacion desSke Polipropileno.

Esta compuesta por cuatro socios, de ellos trekexomanos y su padre el
Sr. Pacifico Gallardo., para iniciar con esta easgise tenia la experiencia
de mas 40 afos en la comercializacion de saco®lgegpileno de su
padre el Sr. Pacifico Gallardo. El negocio dem@ny venta de sacos de
polipropileno lo administraba el mayor de los hgbSr. Wilson Gallardo,
el negocio tenia solamente un local comercial eGegitro Historico de
Quito y para el afio 2000 aproximadamente se abrieadas sucursales
en diferentes ciudades del pais donde se distrédyieoducto por mayor
y menor. Cuando la empresa SacosGallardo Cia..,Lid@io sus
actividades de fabricacion de sacos de polipropilense tenia 3 locales
propios y varios clientes que compraban los saegsotipropileno. Esta
fue una ventaja para la empresa, ya que no sajtiereealizar estudios de

mercado para buscar posibles clientes
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1.2.1.2Ubicacion e Infraestructura

La planta de produccion de SacosGallardo Cia. Lasda ubicada en la
Provincia de Pichincha, Cantén Quito, Parroquidl@jmllo, Ciudadela
Guamani, Barrio La Esperanza, en la Calle Ana LAthan N. Oe7-126.
Esta zona es poco poblada por este motivo es deatdeso la carga y
descarga de Producto Terminado y Materia Primaeotsqamente, la
parada de buses se encuentra a 5 minutos a pigj@lque ocasionan las
magquinas se escucha solamente al interior del,lagarmayor intensidad
en el area de Extrusion y Telares, sin embargo ébgersonal que labora
dentro de la planta asi como los clientes y vigggmtilizan proteccion

auditiva y respiratoria necesaria.

En laFigura 11 se observa el Mapa con la ubicacion de la Planta de

Producciéon de SacosGallardo Cia. Ltda.

Figura 10: Mapa de la Planta de Produccion de SacGsillardo Cia.

Fuente: Google Earth, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo
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En laFigura 11 se observa que la Planta de Produccion de Sacasdzall

Cia. Ltda., se encuentra en una zona retiradzy poblada.

El terreno tiene 2000 fale construccion y consta de dos areas principales:
Area de Extrusion y Telares y Area de Terminadd&n el area de
Extrusion y Telares se encuentra también la bodeddateria Prima y el
bafio de hombres, en dicho lugar se trabaja dossuamo en el dia y otro

en la noche, mientras que en el area de Termirsadinabaja un solo turno
en el dia, dentro de esta area se encuentra lagdodie productos
terminados, el almacén de repuestos, la oficinadGaéeénte General, del

Jefe de Produccion y el bafio de mujeres.

La planta de produccion cuenta con una torre enieato de agua que
sirve para algunas maquinas (Extrusora y Molinosee también una
camara de transformacion con dos transformadoré2%&va cada uno,
tiene servicio de internet inalambrico, 10 camdraseguridad que cubren
el area de Extrusion y Telares (por el momento ap tamaras de

seguridad en el area de Terminados).

En lasFiguras 12; 13 y 14se observa las fotografias de la fachada de la
plata de produccion, area de extrusion y telaresa(d) y area de

terminados (area 2) respectivamente.
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Figura 11: Fachada de la Planta de Produccion

f:uente: Sldla. L., 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Figura 12: Area de Extrusion y Telares

\

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., 2014
Elaborado por: Erika Gallardo
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Figura 13: Area de Terminado

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Las oficinas administrativas de SacosGallardo Cida., se encuentran
ubicadas en el Centro Histdrico de Quito en ldes&ocafuerte Oe6-190
e Imbabura; en estas oficinas se encuentra la Gar€omercial, ademas

de las areas de Contabilidad, Recursos HumanasayEas.

En laTabla 9 se detalla los locales comerciales de SacosGallard.

Ltda.
Tabla 9: Locales Comerciales SacosGallardo Cia. L&d
NUMERO CIUDAD DIRECCION
1 Quito Rocafuerte 0e6-190 e Imbabura
2 Tulcan Sucre s/ny 9de Octubre
3 Machachi Panamericana Surs/ny José Albuja
4 Ibarra Av. Cristobal de Troya 1-17 y Mosquera Narvaez
5 San Gabriel 27 de Septiembre s/ny Olmedo
6 Santo Domingo de los Tsachilas [Teniente Cordobés s/ny Portoviejo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Como se observa en Tabla 9, Sacos Gallardo Cia. Ltda., actualmente
cuenta con 6 locales comerciales propios que ededemvende el 75% de
su produccion, el 25% de esta se vende a cliemtiedos que se tiene

firmado contratos fijos.

1.2.1.3Recursos Humanos

Sacos Gallardo Cia. Ltda., tiene en nOmina a 45opas, la distribuciéon

de ellos la observamos enTalbla 10.

Tabla 10: Distribucién del Personal SacosGallardo {a. Ltda.

PERSONAL OCUPADO AREA
6 Administrativos
7 Vendedores
1 Electricista
1 Mecanico
32 Operadores de Maquinaria

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 10 se observa la distribucion del Personal que trabaja
SacosGallardo Cia. Ltda., estas personas se ermudrdbajando bajo
relacion de dependencia con la empresa. Sin emfb@empresa trabaja

externamente con 7 personas como se obsemabla 11
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Tabla 11: Distribucion del Personal Externo de Sacallardo Cia.

Ltda.
PERSONAL OCUPADO AREA
2 Contadoras
2 Agentes de Aduana
1 Abogado
1 Ingeniero en Sistemas
1 Ingeniero Eléctrico

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como indica laTabla 11, la empresa externamente con 7 personas, es

decir no existe relacion de dependencia.

En laFigura 15 se observa el organigrama con el que trabaja laesap

Figura 14: Organigrama de SacosGallardo Cia. Ltda.

| GERENTE GENERAL |

|
| PRESIDENTE |

[conTaDORA Jmmmmmmmapmmmemeee | asocabno |
IEFE IEFE DE
ADM INISTRATIVO PRODUCCION IJEFE DE VENTAS
¥ DE RRHH

—I NO M IN A I
—I CONTABILIDAD I

—I MENSAJERO I

—I ELECTRCISTA I
_| MECANICO I
I OQPERARIOS I

....... ssssmsmna s nEEE R,

ErzsmsssEsssEsssssssssmssEmmmm®

AGENTE DE ING . ING .
ADUANA ELECTRICO SISTEM AS

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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El Organigrama de SacosGallardo Cia. Ltda., ind&s estructuras
departamentales de la empresa y las personastqueagsargo de ellas, la

funcidn que cumple cada puesto de trabajo se abeerlaTabla 12

Tabla 12: Funciones de los puestos de trabajo de @sGallardo Cia.

Ltda.

NOMBRE DEL CARGO

FUNCION

DIRJEA

REPORTA A

GERENTE GENERAL

Representar a laempresa ante los entes legales, judiciales, autoridades

Tomar decisiones administrativas, comerciales, etc.
Delegar que se realice el trabajo a cualquier miembro de la organizacién

Aprobar el uso de fondos monetarios para cualquier inversion o gasto

Todo el personal

PRESIDENTE

Representar a laempresa cuando el Gerente General esté ausente
Administrar los recursos humanos y financieros de la empresa
Delegar trabajos a los Gerentes de areas

Todo el personal

Gerente General

Preparar el presupuesto mensual de la empresa

Visitar a clientes particuales

JEFE ADMINISTRATIVO |Capacitar a las personas del drea administrativa Personal del Gerente General
Y DE RR.HH. Realizar el proceso de seleccion de personal drea administrativa Presidente
Supervisar las areas: administrativa, finanzas, rr.hh, contabilidad
Supervisar diariamente todos los procesos productivos y control de calidad
JEFE DE PRODUCCION  |Hallar los cuellos de botellay buscar soluciones inmediatas Personal del Gerente General
Controlar la existencia de inventarios en materia prima area de produccion Presidente
Optimizar el uso y aprovechamiento de los recursos
Preparar el presupuesto de ventas mensuales
JEFE DE VENTAS Supervisary capacitar a los vendedores de cada establecimiento Vendedores Gerente General

ASISTENTE DE NOMINA

Registrar |a asistencia de los empleados bajo relacion de dependencia

Acudir al Ministerio de Relaciones Laborales a legalizar documentos

Jefe Administrativo

ASISTENTE DE CONTABILIDAD

Recibir, Clasificar, Archivar documentos contables

Elabora facturas, retencidnes, cheques, ingresos, egresos

Jefe Administrativo

MENSAJERO

Entregar correspondencia, oficios, retirar cheques, realizar depdsitos

Archivar documentos, sacar fotocopias

Jefe Administrativo

ELECTRICISTA

Instalar, reparary motitorear los equipos eléctricos de las maquinas

Revisar constantemete los equipos eléctricos de las maquinas

Jefe de Produccién

Montaje y mantenimientos de las maquinas de |a planta de produccién

MECANICO Realizarinspecciones de las maquinas semanalmente | seeeeeemeemeeeeee Jefe de Produccion
Poner en marcha la maquina que designe para cada persona
OPERARIOS Mantener limpio su puesto de trabaja e informar si existe algindafio | ------mm-mmeeee- Jefe de Produccion
Mantener los clientes actuales y conseguir nuevos clientes
VENDEDORES Incrementar las ventas cada mes para mejorar la participacion en el mercado | = -----------smnmeene Jefe de Ventas

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

1.2.1.4Recursos Financieros

SacosGallardo Cia. Ltda., cuenta con la particgrade cuatro socios,
para iniciar con la empresa los socios realizamanaportacion monetaria,
el porcentaje de participacion de cada uno de s#azbserva en [Babla

13
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Tabla 13 Porcentaje de Participacién de Socios dea&sGallardo

Cia. Ltda.

NOMBRE % PARTICIPACION
Wilson Gallardo 38.86%
Mauro Gallardo 30.06%
Pacifico Gallardo 15.54%

Silvia Gallardo 15.54%

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como indica lal'abla 13 el porcentaje de participacion de cada socio fue
segun los fondos monetarios que cada uno dispon& momento de
fundar la empresa, el aporte inicial de los sofi@sdestinado para la
construccion del terreno donde funciona actualmedateplanta de
produccion, y para la adquisicion de la primeradide maquinas para la

fabricacion de sacos de polipropileno.

En febrero de 2010, la empresa adquirio un présiaraoCorporacion
Financiera Nacional (CFN), el cual se empez0 aalana partir de febrero
de 2011, el mismo que se termina de cancelar eertelde 2015, este
préstamo sirvié para financiar la adquisicion déesares Circulares y
ampliaciones de la planta de produccion. Parafiel 2015 se tiene

planificado solicitar otro préstamo a la CFN.

La inversion mas reciente que realizé la empresgéua la adquisicion
de 3 Telares Circulares, la diferencia de esta aumaquinaria es la

tecnologia con la que cuentan, estas maquinas esamagica LOGIA,
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tecnologia Hindd; las maquinas anteriores son Ghida marca
YANFENG, el Gerente General, el Sr. Wilson Gallaetiouna entrevista
dio a conocer que los planes futuros de la empessaambiar la
maquinaria China por maquinaria Hindu, por vareddres, entre ellos:

el tiempo de vida de las maquinas, la calidad a&lyecto final, entre otros.

Actualmente la empresa solicita préstamos al Ba&hchbincha y Banco
Internacional, con los cuales mantiene una budaeid@. Los préstamos
gue recibe de dichas instituciones sirven paranéi@@ compras de

maquinas, repuestos, ampliaciones en la plantaadiigcion, etc.

Anualmente la empresa reparte sus utilidades adbajadores, al SRI y
proporcionalmente reparte los dividendos a losospgara finalizar el afio
2014 la empresa va a hacer un incremento de capadalo ha hecho

anteriormente.

En los anexos 1y 2 se observa los Estados Fimasdale los afios 2012 y
2013 respectivamente, con estos datos se calailendicces financieros

como indica lalabla 14
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Tabla 14: Interpretacion de indices Financieros d&acosGallardo
Cia. Ltda.

[ 2012 2013 FORMULA INTERPRETACION
RAZONES DE LIQUIDEZ

Activo Corriente Los resultados indican que la solvencia de la

Razoén Circulante 1,63 2,09 Pasivo Corriente empresa a aumentado en el afio 2013, existe un
colchdn financiero para cubrir obligaciones
Indica que la empresa no puede pagar sus
Razén de la Prueba 031 0,51 (Activo Corriente — Inventarios) |obligaciones a corto plazo, sin que venda sus
Acida ! ' Pasivo Corriente inventarios (producto terminado); en

comparacion con el afio 2012 este ha aumentado

RAZONES DE APALANCAMIENTO

Al obtener estos resultados elevados se concluye
que la empresa se encuentra en riesgo, no se
pudiera cancelar sus deudas de inmediato,
ademds se restringe a la posibilidad de obtener
créditos por que financieramente la empresa no
se encuentra estable, para esto se debe analizar
los motivos para que la Razén deuda Capital haya
incrementado del 2012 al 2013

Total Pasivos
Razén deuda a Capital 16,63 17,76 Capital

RAZONES DE ACTIVIDAD

Estos resultados representan el nimero de veces
que han rotado los activos en la empresa, se
L, . . demuestra que para el afio 2013 han

Rotacion de Activos Ingresos Operacionales N A N

4,06 4,39 _———— incrementado las rotaciones, sin embargo estos

Totales Propiedad Plantay Equipo N .
resultados no afectan financieramente, por que

las ventas son mayores que lainversién en

activos

Con estos resultados se concluye que la empresa
(Inventario de Productos Terminados *360) |para el afio 2013 necesité mas dias de almacenaje
67,1 74,91 Costode Ventas de sus invetarios (75 dias) a diferencia del afio
2012; esto es en parte perjudicial parala empresa
ya que implica costos de almacenaje

Rotacion de
Inventarios

RAZONES DE RENTABILIDAD

Este resultado indica que la empresa tuvo un
porcentaje de utilidad mas bajo en el afio 2013 si
lo comparamos con el del 2012; debemos tomar
en cuenta que los costos de venta incrementaron,
sin embargo no afectéd mayormente sobre el
Margen de Utilidad Bruta

(Ventas — Costos de Ventas)
11% 10% Ventas

Margen de Utilidad
Bruta

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 14, la interpretacion de indices Financieros
de SacosGallardo Cia. Ltda., se calculé de acuesdestados financieros

correspondientes a los afios 2012 — 2013, de etlorsguye:

« Sacos Gallardo Cia. Ltda., es una empresa nuesianegrcado por
lo que es normal que se necesite vender sus imantke producto

terminado para cubrir sus obligaciones

« Los motivos para que la empresa no esté estalaledigramente se

deben a que se ha realizado inversiones en agtiposeste motivo
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se ha adquirido préstamos en diferentes entidadegmbargo la
empresa para el afio en curso (2014) espera dismsus
obligaciones de pago, con esto la Razon Deuda isaCsgra menor

para el afio 2014

« El almacenaje de inventarios no es un problemalpampresa, ya
gue cuenta con bodegas propias y amplios espaisioss para
almacenar su mercaderia, esto no genera un cosionad para

SacosGallardo Cia. Ltda.

« Para analizar el Margen de Utilidad Bruta del af@3 se debe
tomar en cuenta que los costos de ventas y lasawveetdicho afo
aumentaron en comparacion con el afio 2012, sinrgmbaMargen

de Utilidad Bruta no disminuyd de manera significat

1.2.1.5Maquinarias

SacosGallardo Cia. Ltda., cuenta con una linegpiande maquinas para
la fabricacion de sacos de polipropileno, cada nm&qtiene diferente
funcionamiento, tecnologia, antigiedad; como serwbsn lagablas 15

y 16
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Tabla 15: Maquinaria de SacosGallardo Cia. Ltda.

NOMBRE DE LA

MAQUINA FUNCION

# DE MAQUINAS
QUE POSEE

TECNOLOGIA, | OPERARIOS QUE
ANTIGUEDA INECESITA

FOTOGRAFIA

Mezdar las materias primas necesarias para la

fabricacion de sacos de polipropileno

{polipropileno de rafia, tbash, carb )

La cantidad de material depende del color de
cinta que se fabrique.

Mixer

China, 5afios| 10Operario

Elaborar la cinta; por medio de una tolva pasael
material previamente mezdado, que calentado a|
altas (220-750(“)' derrite para
Extruzora obtener una lIdmina que se cortadependiendo
del ancho de cinta que se requiera, pasa por
homos de estiramiento que permite que la cinta
searesistente.

China, 5afios| 2Operarios

Bobinar las cintas; es el complemento de la

Bt de bobinad
binadorade |ind di quese de recoledtarel
Cintas hilo que produce la Extrusora, trabaja con
aproximadamente 150 canillas que se llenan de
hilo de 1kg cada una.

China, 5afios| 2Operarios

Haborar los rollos de tela de polipropileno, el
proceso consta de recolectar las canillas llenas
de cinta que produce la Bobinadora, y colocarlos
Telar Circular | en cadatelar, dependiendo del colory modelo
de saco que se vaya a realizar; los telares poseen
un aro interno, su tamafio varia segiin el
didmetro del saco que se vaya a produdr.

Chinady

1afio

afios; Indus

5
10perario por

Telar Circular

Haborar rollos de tela de polipropileno con
tejido abierto. El proceso es el mismo que los
Telares Circulares.

Telar Circular de
Leno

1 China, 4afios| 1Operario

Cortary coser labase del saco, se coloca el rollo

de tela tubular que se obtiene del Telar Circular;

Corta- Cose la maquina corta el saco de acuerdo a la medida

Automitica que se requiera y cose labase; se denomina

automética porque se requiere de una sola
persona que la opere

1 China, 5afios| 10Operario

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Tabla 16: Maquinaria de SacosGallardo Cia. Ltda.

NOMBRE DE LA - A if
FUNCION #DE TECNOLOGIA, |O QUE

MAQUINA QUEPOSEE | ANTIGUEDA |  NECESITA EOTRGREES

Cortary coser |a base del saco, el

funcionamiento es el mismo que la Miquina

Corta- Cose Fcuatoriana,

. L Corta - Cose Automatica, la diferendiaes que se 2 " 2 Operarios
Semiautomatica . . 3afios
necesita de dos operarios parasu
fundionamiento
Cortar sacos en la medida que se requiera, se
coloca hasta 3rollos tubulares de tela, en esta 5
Cortadorade 3 ez rta principal tel los d i Fcuatoriana, i) P
fiolias maquiriase corta prindipalmente losrollos de aitos perario
Telacon tejido abierto producidos por el Telar
deleno
L Coser el dobladillo de saco en la base y/oen la Americanas, .
Miquina de Coser 2 & 6 s 10perario
boca segiin el requerimiento 5afios
) Coser el dobladillo de saco en la base yen la p
Miquina de Coser . Americanas, .
boca del saco de leno, que se Obtiene de la 2 . 1Operario
saco de Leno . 5afios
Maquina Cortadorade 3 rollos
Imprimiren el saco de polipropilenc el disefio o
Impresorade 3 N N N N o N
ol logotipo solcitado por el diente, se puede 1 China, 5afios| 2Operarios
ores

imprimir un disefio de hasta 3 colores

Agrupar los sacos de polipropileno en bultos
Prensa sélidos de 300, 500y 1000 unidades, la 1 China, 5afios| 1Operario
agrupacdién de los sacos depende de su tamafio

Triturar los materiales desperdiciados que se
obtienen de cada proceso para reutilizarlos
‘como materia prima reciclada desde el prindipio
del proceso productivo en el Mixer

Molino : China, 5afios| 1Operario

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en lagablas 15 y 16 las maquinas que posee
SacosGallardo Cia. Ltda., son variadas y comppetessla fabricacion de

sacos de polipropileno. Algunos importantes derlaquinas son:

- Para el funcionamiento del mixer, extrusora y batiora se necesita
de dos operarios en cada turno, se trabaja dasstwino en el dia 'y

otro en la noche
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e La empresa cuenta con 11 Telares Circulares, ds 8llson de
Tecnologia China y los 3 restantes son de tecreoldmidu y se los

adquirio en diciembre de 2013

« Actualmente se posee un Telar de Leno, pero sdrazgtro mas

gue se espera que llegue en Agosto de 2014

- El area de extrusion y telares trabaja en dos sunmwo en el dia y

otro en la noche, de lunes a sabado

« Elareade terminados trabaja un solo turno deslangernes de 8am

a 17pm vy los sabados de 8am a 13pm.

1.2.1.6Clientes

SacosGallardo Cia. Ltda., vende el producto qbedca en 6 locales

comerciales propios ubicados en varias provincghpais; en |dabla 17

se observa los clientes mas destacados de la empres
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Tabla 17: Principales Clientes de SacosGallardo Cia_tda.

NUMERO

1

a b WN

7

NOMBRE
Industial Danec
Palmeras del Ecuador
Palmeras de los Andes
Proquinua
Nintanga
Servicio de Rentas Internas
Senae

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 17 se observan los principales clientes de Sacos@allara.

Ltda., sin embargo el producto fabricado por la &s® se vende en su

mayoria al consumidor final en sus locales comigiademas de vender

su producto a agricultores, haciendas, floricalamerciantes, etc.

La empresa exportaba sus productos a Colombia,|pgrprecios de la

competencia restringieron estas ventas, el Ultiegistro de exportacion

gue se tiene fue en Octubre del 2012.

1.2.1.7Proveedores

SacosGallardo Cia.

Ltda., utiliza la mejor matepaoveniente de

empresas reconocidas en este campo, como se abseriaglabla 18
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Tabla 18: Proveedores de Materia Prima de SacosGatdo Cia.

Ltda.
NOMBRE CIUDAD - PAIS
Propilco Cartagena —Colombia
Nutec Representaciones  Guayaquil —Ecuador
Mercodesarrollo Guayaquil —Ecuador
Distrina Guayaquil —Ecuador
Quimica Comercial Quito —Ecuador
MasterCol Lima—Peru
AlphaChemical Quito — Ecuador

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Adicional a los Proveedores que se observan drala 18, cuenta con

proveedores de maquinaria y repuestos como inditalla 19

Tabla 19: Proveedores de Maquinaria de SacosGallaodCia. Ltda.

NOMBRE CIUDAD - PAIS

Yanfeng Group Wenzhou - China

Lohia Group Kanpur - India

Newlong Latin Miami - Estados Unidos |

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

La empresa mantiene buena relacion comercial cerpsaveedores de

materia prima y de Maquinaria mencionados eff&das 18 y 19



47

1.2.1.8Competencia
La Competencia de SacosGallardo Cia. Ltda., samcipalmente las
fabricas de sacos de polipropileno y los grandegecaantes, como indica

la Tabla 20

Tabla 20: Principales Competidores de SacosGallardGia. Ltda.

NUMERO NOMBRE
1 ReysacS. A
2 Plastisacks
3 Rafiatex
4 Corpolymsa
5 SacoPlast
6 DISME S.A.
7 Costales H.B.G.H

= |
Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 20 se observa los principales competidores de Sadlastia
Cia. Ltda., la empresa es una de las mas pequeiiasvas (5 afios de
constitucién) en este sector, la experiencia caquia se cuenta es en la
comercializacién por menor y mayor. Las empresesindica laTabla
20son fabricas grandes con varios afios en el mertzagdmera de ellas
Reysac tiene mas de 70 afios de experiencia ebrladeion de sacos de
polipropileno, las dos ultimas que se mencionataerabla 20 no son
fabricas, son grandes comerciantes de sacos dqeqmleno por lo que

les considera como competencia para SacosGalldedd.tda.
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1.2.1.9Analisis Estratégico

El andlisis estratégico de SacosGallardo Cia. Lwanprende: mision,
vision y objetivos; esta informacion se obtuvo de ltegistros de la

empresa.

Mision

Sacos Gallardo Cia. Ltda., es una empresa dedecdadabricacion de

sacos de polipropileno, utiliza la mejor materianarla cual es procesada

con tecnologia de punta y supervisada por un equgpexpertos para

proporcionar al cliente un producto de calidad.

Vision

En el afio 2016, llegar a ser la mejor opcion deagmues en el Ecuador y

alcanzar una importante participacion en el merdcaidonacional.

Objetivos

« Incrementar el nivel de ventas en un 10% anuallizeswlo

publicidad mediante prensa escrita, redes socipéticipacion en

ferias.
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 Identificar y eliminar desperdicios en un 5%, cataaclo a los
operarios para que ademas de una perfecta ejecudoros

procedimientos, puedan administrar las herramiedgasontrol

« Incrementar la participacion en el mercado nacienaternacional,
a través de investigacion de mercado, para detarrpiotenciales

clientes

La empresa tiene bien definido su Analisis Estiatéglaramente conoce
Su mision, vision y objetivos y los plazos pararéwglos objetivos
planteados son de acuerdo a un previo analisesatiferentes areas de la
empresa. La vision de la empresa esta planteadaepario 2016, lo que
significa que los administradores de SacosGallatda. Ltda., se
encuentran trabajando en todas las areas de leesapara hacer esto

posible.



2 MARCO TEORICO Y DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS

2.1 PRODUCTIVIDAD

2.1.1 Antecedentes

En la Edad Media se desarroll6 la productividadcadm feudal, incrementando
el arado pesado, la rotacion de cultivos, las Heres y el collar para los

animales. (Zaid, 1993)

Las primeras acciones productivas que realizo elbne fueron la creacion de
herramientas, fabricacién de ropa a base de piahaeales, ceramica, pesa y
recoleccion. Con el pasar del tiempo los egipeimplearon mecanismos para
la construccion de piramides. Para el afio 170thc@poraron las maquinas
que redujeron la artesania manual. En este perapdoece la Revolucion
Industrial, se extienden en las formas de produccié una sociedad. A
principios del siglo XX en base a los estudios dedpccion, se fueron

mecanizando las actividades. (Riggs, 2005)

Adam Smith analizaba el incremento de producci@syugioé en Inglaterra, con
el auge de la llegada de la Revolucion Industsialcuriosidad de conocer de

donde provenia la riqueza del pais, lo llevo alectusion de que la
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productividad incrementa la técnica de trabajodivéion de trabajo al interior

de la fabrica. (Laza, 2006)

Frederick Taylor fue la figura mas representativa e desarrollo de la
administracion de la produccion, utilizando un rdétoientifico para realizar su
modelo en el que obtenia una mejor productividachatimizar la eficacia a
través del estudio de tiempos, métodos y la desesitipn de tareas complejas

en tareas mas simples. (Fainburg, 2006)

En los afios 1948 y 1949 los directivos de varigsresas japonesas, observaron
que al mejorar la calidad se mejoraba la produddidj es en ese momento en
que la productividad toma un nuevo sendero y destlences representa una
herramienta esencial para las empresas, los dioscfaponeses estudiaban e
investigaban la bibliografia sobre el control diédeal, sus resultados mostraron
que la productividad progresa al reducir la vaéacital como indica en los

métodos y la logica del libro de Shewarlt. (Demib@d9)

2.1.2 Conceptos y Definiciones

Productividad es el resultado de la relacion elaseansumos invertidos y los
productos obtenidos, es hacer mas con menos. &nadad es la relacion entre
produccion y el uso de los recursos humanos, radgeriy financieros, para
cumplir con los objetivos planteados que usualmsotemejorar la calidad de
los productos, fomentar el desarrollo de los tadbajes y obtener mayores

utiidades.  La productividad se relaciona con lasiém, valores vy
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responsabilidad social de las empresas. Dependa dapacidad de sus

restricciones o cuellos de botella. (Rodrigue®920

Productividad es el resultado de la relacién gedauccion obtenida medida en
unidades y la influencia de los factores utilizadossu produccion, cuando se
calcule productividad es necesario indicar el faqte® se tomé para su calculo.
La productividad permite comparar los grados deswhamiento que obtiene
la empresa en el empleo de los factores de pragtuegilicados. Hay dos tipos
de factores de productividad: externos e internas factores externos son los
que estan fuera de control de la empresa, y losrecinternos son aquellos que

la empresa puede controlar. (Alfaro, 2009)

El primer paso para el mejoramiento de la prodiddy es identificar los

problemas causados por los factores. Los factpresportan al mejoramiento
de la productividad se clasifican en dos grupososly blandos; los factores
duros incluyen: productos, tecnologia, equipo yematprima; y los factores
blandos incluyen: fuerza de trabajo, sistemas geautionientos de la empresa,

estilos de direccién y métodos de trabajo. (Alf2@09)

Para que una organizacion desempefie un buen trabaj@ltos niveles de
calidad y se incremente su productividad se debprander a administrar y
gestionar la inteligencia emocional de sus colatmes, ya que ella influye en
la productividad. Se tiene que conducir al perkaiguiendo las politicas
establecidas por la empresa entre ellas la de sakefuridad ocupacional,
ademas motivarlos y sobre todo capacitarlos de dt@uer las cosas de manera

optima. (Fernandez, 2010)
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Productividad es la relacion entre el volumen dedpccion (output) y los
factores productivos (input). Se puede incremetgalos maneras: aumentando
el producto final (manteniendo el input) o prodade el mismo output
(reduciendo la cantidad de input). La productidid@nsiste en aumentar el
rendimiento de los recursos disponibles en la esappara incrementar su
desarrollo econémico. La produccion se mide erumeh de productos
fabricados o bienes prestados, puede verse afectdaptores internos y
externos. El objetivo de incrementar productivigagroporcionar productos y
servicios a bajo costo pero que junto con la cdlidanstituyan elementos
esenciales para crear productos y servicios cotioesti La productividad de
una empresa se puede expresar mediante mediciaraslgs, multifactoriales

y totales. (Huertas, 2012)

La productividad mide la relacion entre los insumeales y los productos
elaborados, las medidas parciales de productivigi@en la cantidad de
produccion elaborada por cada unidad de insumovithdil, se basan en
insumos y productos fisicos; la productividad prse expresa como una razén
gue mientras mas alta sea mayor sera la produatiyigha de sus ventajas es
que concentran la atencion en un solo insumo, esaeilas de calcular y faciles

de entender. (Horngren, 2007)

Es el uso eficiente de los recursos, que se utikrala produccion de bienes y
servicios, se define también como la relacion dogeesultados y el tiempo que

lleva en conseguirlos. (Prokopenko, 1991)
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La Productividad es el cociente que se obtiene idielidel monto de lo

producido entre los factores de produccion. (Sunima999)

La facultad de producir es igual al deseo de pradug la facultad de producir
se refiere a la capacidad instalada o al tamafia dianta, la capacidad que es

utilizada y aprovechada por la empresa. (Littl883)

2.1.2.1Beneficios de la Productividad

(Segun Alfaro, 2009). La productividad es un iedie crecimiento, una
empresa se desarrolla utilizando menos para pnodods. El
mejoramiento de la productividad es el motor qué dstras del progreso
econdémico y de las utilidades que la empresa genkos beneficios

cuando se mejora la productividad son:

Reduccion de costos de personal, automatizandudagsos

Disminucion de costos fijos y variables

Identificacion, verificacién y control de costos

Reduccion de desperdicios
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« Disminucién del uso de la capacidad instalada qi¢allata, es decir
gue un numero menor de maquinas debe ser capandiecp la

misma cantidad de unidades de la empresa

« Mayor produccion con los mismos 0 menores recursos

« Aumentar la competitividad de la empresa, una esapres
competitiva cuando puede fabricar productos de muglhdad con

mejor precio con relacidn a las otras empresas

e Optimizar la utilizacion de los recursos

« Aumenta la participacion en el mercado de la enagpres

« Genera mas ingresos por lo que aumenta las uggdad

Una empresa mas productiva, ademas de ser reirtglllea tener mayor
capacidad de liquidez y solvencia financiera, ya gstara haciendo un
mejor y optimo uso de sus recursos. El efecto sle debera ser el
mejoramiento de la calidad de sus productos. Bbmamiento de la
productividad permite integrar en un sistema derméacion de todos los
datos que se puedan obtener del andlisis de losgws, se enfoca en hallar
el equilibrio entre la productividad, beneficiosys precios. Ayuda a
contribuir al analisis y mejoramiento de la efidende la empresa, y
permite establecer metas realistas y métodos deot@ara realizar un

diagnéstico adecuado. (Kendrick, 1993)
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(Arosemena, 2007) Da a conocer los diez puntosalae una nacion

debe fomentar para incrementar su productividad:

« Aumentar el ahorro e inversion

« Mejorar la educacion y entrenamiento de la fuesbardal

 Dictar politicas coherentes

« Solidificar instituciones publicas y privadas

« Lograr economias de escala

« Reducir los impuestos

« Aumentar las inversiones en investigacion y defiarro

« Usar tecnologias vanguardistas

« Mejorar la calidad gerencial

« Mejorar la cooperacién de los trabajadores a megligda curva de

aprendizaje y de experiencia de los obreros o adpte

disminuyen.
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2.1.2.2Barreras a la Productividad

(Segun Shapira, 1998) Existen muchos limitantesaoebas que las
empresas encuentran al momento de tomar la decd@nmmedir

productividad, entre las barreras mas comunes:estan

 Arteriosclerosis organizacional se demoniza asi a la estructura
empresarial con demasiados niveles jerarquicos,agstsiona que
la comunicacién sea un problema, asi como el exdesmpeleo y

de trdmites para aprobar proyectos

« Feudalismo corporativg se da cuando el gerente o director de un
departamento no conoce los objetivos, actuaciorm@ashiemas de
los colaboradores y no le interesa conocerlos. pbamle interesa
la productividad de la empresa, sélo se interesasuderopio
beneficio. Esto ocasiona que cada persona trajoa® entidad

auténoma e independiente para llevarse todos lasoné

« Excesiva centralizacion de los controlesse refiere a un mando
vertical que va desde arriba hasta el Ultimo pealda@ la
organizacion. Este sistema no aprovecha el patehamano, es

todo lo contrario de las nuevas ideas de empowdrmen

« Mentes cerradas al cambio,este problemas es comun en las
empresas, la mejora de productividad, y sistemagisdrustradas

porque sus propietarios, directivos y/o empleareh sus mentes
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cerradas al cambio o innovacién. Las reaccionéssgeersonas que

pone obstaculos a toda idea nueva son:

* Miedo a lo desconocido, o informacion inadecuada
= Verglenza de aprender lento

= Amenazas al pago y otros beneficios

= Reduccion en la interaccion social

= Caracteristicas de la personalidad (dogmatismo)

= Falta de participacion en el proceso de cambio

= Aumento de las responsabilidades laborales

Ceguera de taller,se denomina asi a la miopia que se crea con el
pasar del tiempo al tener la vista enfocada enrutigaria sin ver

mas alla de su alrededor.

Conformismo, sucede en las empresas que han crecido y generan
mayores utilidades, sus directivos dicen: "Paraaambiar lo que
tenemos, esta dando buenos resultados”. El coisimerhace que

la organizacion se estanque

Temor a la critica, usualmente lo sufren los colaboradores que
tienen la iniciativa para presentar buenas ideasy pl miedo al

ridiculo ante sus jefes y compafieros esta presente
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Factores gue restringen el incremento de la produstdad

(Segun Shapira, 1998) Existen numerosos factoeegmpiden desarrollar
las capacidades productivas de una organizacionfyegestran las

siguientes:

« Incapacidad de los directores para crear el clinopipio para el

mejoramiento de la productividad

« Los efectos negativos que tienen las leyes estatale

e Laincapacidad para medir y evaluar la productidida

- Eldisefo de los procesos productivos y distriboicié las maquinas

Si en una organizacion se presenta alguna de restiigciones, se debe

trabajar en ellas, la busqueda y cambio de paradigiaficientes es otra

forma moderna y eficaz de lograr en cambios de wdad tendientes a

generar transformaciones en el desarrollo y evtucie los procesos

productivos

2.1.2.3Métodos para calcular Productividad

Es de suma importancia medir lo que se pretendarargjo cual se realiza

a través de indicadores. Los cuatro métodos mdmimes para medir
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productividad son: Productividad Parcial, Produdad Total y

Utilizacion x Eficiencia. (Bonilla 2012, Domingué&995)

La Productividad ofrece una gran cantidad de beiosfa las empresas, al
utilizar los tipos basicos de medicion, ya que swodelos faciles de
comprender, los datos son de facil acceso, el lcatbel los indices de
productividad no son complicados, todos los datasdecadores estan
disponibles en las empresas. Eifddla 21 se observa los métodos para

calcular Productividad.

Tabla 21: Métodos para calcular Productividad

NOMBRE DEL MODELO
Método de Productividad Total
Método Basado en el Tiempo de Trabajo
Método Estructural de Kurosawa
Método de Lawlor
Método de Gold
Método de Productividad (ERP)
Método Financiero
8 Método de Productividad del Trabajo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

N o O B WN

A continuacién se analizara cada Método para eut@te Productividad.
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Método de Productividad Total

El modelo de Productividad Total fue desarrolladwr pavid
Sumanth en 1979, el modelo define una medida deuptwidad
total que incluye todos los factores de resultadosumos. Es una
herramienta que se utiliza para medir y supentsgsaroductividad
total y las productividades parciales de las uredamperacionales
de las empresas. El modelo proporciona indicgzralductividad,
totales y parciales y no solo el nivel agregaddadempresa, sino
también a los productos, los procesos o0 areas @ueduieran.

(Sumanth, 1999)

Ejemplo:

Producto Total

Productividad Total =
Insumo Total

El Método de Productividad Total mide la productad combinada
de todos los insumos usados para elaborar la prmoyclgunas
personas encuentran que las medidas financietas fgctores son
mas dificiles de entender y menos utiles que ladidas fisicas de

la productividad parcial. (Horngren, 2007)

La férmula es la siguiente:

_ Ingresos
~ (MO + MP + Energia + Capital + Varios)

PT
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Para el calculo de las productividades parcialesyaeo de obra y

capital fijo, se utiliza las siguientes formulas:

pp _Ingresos
mo = MO

PPcf = Ingresos
cf = Capital Fijo

(Sumanth, 1999) ElI modelo de Productividad Tota&dsuaplicarse
a cualquier organizacion que tenga personas 0 &g maquinas,
materiales o energia. La Productividad Total eméalida de la
productividad del trabajo y del capital, ajustadasavariaciones de
los precios. Es una herramienta de diagnosticajugosefiala las
tendencias de la productividad y una herramiengsqpiptiva,
puesto que puede sefialar algunos recursos de issgmeono se
utilizan con eficacia y eficiencia. Dentro de tesultados tangibles
estan los productos terminados, en proceso, losletigos por
inversiones, los intereses ganados y otros ingresBatre los
insumos tangibles estan los costos de recurso hyrabhecapital fijo

y de trabajo, energia y otros.

En la Figura 16 se observa las variables del Modelo de

Productividad Total
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Figura 15: Variables del Modelo de Productividad Taal

Resultados (tangibles)

R

A r
Unidades Unidades Dividendos Intereses (Otros
Compleiadas parcialmente de de Ingresos

terminadas terminadas Inversiones Bonos

| Insumos {tangibles) |

:
]

HUMANOS CAPITAL MATERIALES ENERGIA OTROS GASTOS
» Trabajadores ® Materias » Petrdleo . Viajes
* Administradores PETmas. ¢ Gas = mm
* Profesionistas * Pancs *+ Carbon fukc:c.. !
* Personal en adquiridas * Agua * Servicios
general I fucra de la e Electricida profesionalies.
planta d * Procsamgnio
. -~ de informacidn
FLIO DE TRABAJO
= Termenos ® Inventanos
edificios ¥ cfective
estructuras * Documentos
de la planta por cobrar
- M ¥ ma

Fuente: Sumanth, 1999
Elaborado por: Erika Gallardo

El Punto de Equilibrio indica que existe un areautikdades por
encima del punto de equilibrio, asi como un arepdtdidas por
debajo del mismo. Los administrativos de las esggeoueden
utilizar este modelo para supervisar los cambio®meluctividad
Total y generacion de utilidades. EnHmyura 17 se observa el

Punto de Equilibrio.
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Figura 16: Punto de Equilibrio Modelo de Productivdad Total

'L; -
T
|
L
I
2 Ly
D Region de
tilidades
E L 5
s .
Punto de equilibrio
de la productividad
IT - Ly total

Fuente: Sumanth, 1999
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 17 se observa que el Punto de Equilibrio es igualaa un
menos el Capital de Trabajo (ICT) sobre los Insuifatsles (IT),

de esta manera;:

Ganancia = (PT— 1) IT — ICT

Método Basado en el Tiempo de Trabajo

La productividad es un indicador que mide el apchaeniento de
los recursos, mide los resultados en horas. Unaesa al ser mas
productiva se vuelve mas competitiva y al aumdatproductividad

aumentan los ingresos lo que causa mayor circulaatto genera



65
mas empleo. Se identifican los puestos de trapsagson los lugares
donde se generan transformaciones que tiene quecorerla
elaboracion del bien o la prestacion del serviciBuede estar
compuesto por una persona, una maquina, persoaEana Mas

maquina o maquinas. (Prokopenko, 1991)

La Productividad constituye el termometro finaln & que se mide

el indice o grado de aprovechamiento de los resutsana empresa

y son dos factores importantes para obtener Privdiad por este

meétodo: Utilizacion y Eficiencia, la féormula essiguiente:

Productividad = Utilizacion X Eficiencia

Factor _de Utilizacion (U): es el indice o grado con el que se

aprovechan los recursos de maquinaria, equipossigmide trabajo
de los que dispone la empresa para lograr la ttemation, siempre
estara expresada en horas. Las horas que lasagnsermanecen
en la planta de trabajo no son dedicadas en slidaateaa producir
por diversos factores (necesidad de manten-imidatonaquinas,
descanso para consumir alimentos, aseo, absentdafims de
maquinas, etc.). Sin embargo, las horas dispaillen las
realmente productivas. Se define el factor Utdiaa como el
resultado entre el nimero de horas de produccidangformacion
y el de horas reales o capacidad nominal, o elpitereal trabajado

(TRT) sobre la capacidad nominal (CN), asi:



66

# Horas Productivas

Utilizacién =
thzacion Capacidad Nominal

Tiempo Real Trabajado

Utilizacion =
zacto Capacidad Nominal

Es necesario establecer este factor para la umpidatictiva cuya
capacidad se quiere determinar. Si se trata deeonmaesa donde
los trabajadores intervienen en una operacion cestpuel factor
utilizacion va a ser medido para el centro de jmaba su conjunto.
Por el contrario, cada colaborador actia indepetetigente de los
demas, realizando la misma operacion en maquiriesedies, el
factor utilizacion se obtendra para cada trabajamlgrara una
muestra representativa. En ambos casos se adadmbaervacion

directa.

Capacidad Nominal:es el tiempo en que una persona esta presente
y solamente se puede identificar con la jornadam@mente el
tiempo nominal es de 8 horas. Para su céalculelse ohultiplicar el
numero de puestos de trabajo por las horas, Iaades, los dias y

las semanas que se trabajan al mes; de esta manera:

Capacidad Nominal = #pt X h X jXxd X s
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« Tiempo Real Trabajado: es el tiempo en el que todos los factores

de produccion se encuentran disponibles para aabaj

Factor_de Eficiencia (E): es el segundo factor necesario para medir

Productividad, hay que tomar en cuenta que losatifes conocimientos,
habilidades y rapidez de movimientos de la manmloi@, hacen que
distintas personas realicen una misma labor emgtedifierentes tiempos
productivos, con distinta eficiencia. Si esta\add se repite va a dar
lugar a un numero diferente de horas productivdameion de la persona
gue la ejecute; incluso para una misma persoras pseden cambiar a lo
largo del tiempo. Un mismo trabajador en difersemiperaciones, puede
desarrollar distintas eficiencias, esto puede @En&ue no sean
comparables las correspondientes horas productistess horas no serian
una unidad adecuada que permita la medida y cociparde la capacidad
disponible y de la necesaria para desarrollar ah mle produccion.

(Carballal, 2006)

La Eficiencia se puede medir siempre y cuando tdogactores estén
presentes. Para su calculo es necesario multigli¢empo estandar (Ts)

por las unidades (Un) producidas sobre el tiempbtrabajado (Tr), asi:

Ts X Un

Eficiencia =
f Tr
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- Tiempo Estandar: es el tiempo real que deberia demorarse una
persona con capacitacion o una maquina preparadaliaar su

trabajo aumentando un porcentaje por tolerancg@agpiementos.

« Tiempo Real: es el tiempo que se demora una persona 0 maquina

en realizar una tarea

Se puede determinar Eficiencia en base a datasibst de observaciones
pasadas. En una empresa, donde cada colaborater de forma
independiente, realizando cada uno la misma opmeraen maquinas

diferentes, la Eficiencia obtenida sera una mediaohnjunto.

Si se multiplica el indice de utilizacién por elice de eficiencia, se
obtiene como resultado la productividad de la esgreCon la ayuda de
las definiciones anteriores se puede utilizarigsiesntes formulas para el

calculo de productividad:

P=UXE

_Tr Ts X Un

=—X
P CN Tr

Simplificando los factores, Productividad es igalaliempo Estandar por

las Unidades Producidas sobre la Capacidad Nonasal,

_Tstn
~ CN
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Dentro del modelo se realiza un analisis de cagsoduccion. Los tres

elementos del costo de produccion son:

« Costo de Materiales Directos (MPD)
« Costo de Mano de Obra Directa (MOD)

« Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)

Para realizar el célculo del costo de producciérgica la metodologia
basada en las actividades del proceso productiana gsto, son
indispensables los tiempos de produccion, se toncaenta dos clases de
costos: estandares y reales. Los costos estarméfiegan el valor de un
presupuesto operativo y los costos reales reflejgue realmente cuesta

el producto.

« Costo de Materiales Directos (MPD)

La férmula del Costo Estandar de Materia Prima es:

Costo estandar MP
= Cantidad Estandar MP

X Tasa por unidad de MP

Para el calculo del costo real de materiales se dfefstar la cantidad
estandar por el porcentaje de desperdicio de Iasnos, de la

siguiente manera:
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Cantidad Estandar MP

Cantidad real MP =
antidad rea 1 — % desperdicio

Para el célculo del costo real de materiales se dgilicar la

siguiente férmula:

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

Costo de Mano de Obra Directa (MOD)

Se relaciona directamente al tiempo de fabricap@dnlo que los

datos necesarios son los tiempos estandar de cthddad y la tasa

por unidad de tiempo correspondiente al pago dsunmo

productivo. Para calcular el costo estandar sieaafd siguiente

formula:

Costo Estindar MO

= Tiempo Estandar X Tasa por unidad de tiempo

La férmula para el calculo del costo real de mamolata es:

Costo Real MO = Tiempo Real X Tasa por unidad de tiempo
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Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)

Para asignar los CIF, es necesario determinagrapt» de ciclo del
proceso completo, y una vez que se conoce, sedtagor una tasa
por unidad de tiempo que refleje el costo globaladi®s los items
gue correspondan a esta categoria. Las formula€l8ereal y

estandar son:

Costo Estandar CIF = Tiempo de ciclo estandar X Tasa por unidad de tiempo

Costo Real CIF = Tiempo de real X Tasa por unidad de tiempo

Método Estructural de Kurosawa

(Prokopenko, 1991) Esté método ayuda a analizpasddo de la
empresa y a planificar nuevas actividades de mejerdo, es uno
de lo méas practicos para medir productividad, pofakilidad de
realizar la medicion a sus colaboradores, asi cdéssohoras
producidas por colaborador en horas de trabajo @esn Se utiliza
este modelo para establecer un sistema de infobmdei vigilancia
de las actividades operacionales. Los sistemasedéeion se deben
establecer de conformidad con la jerarquia de [aresa. Se utiliza
un sistema general, un marco fundamental de medid® la

productividad, como se observa errigura 18
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Figura 17: Marco Fundamental de Medicion de la
Productividad en la Gestiéon

valorreal _ valor normal y valor planificadb valorreal
valortedrico valortedrico valor normal valor planificadb
Ratio valor Ratio valor Ratio valor Ratio valor

Real/teérico  normal/tesrico planificado/mormal planificado/realizado

| Planificador Establecedor de normas
De estructuras (personal)

 Planificador t(icﬁcaJ

Supervisor inmediato

Fuente: Prokopenko, 1991
Elaborado por: Erika Gallardo

Utilizando esta ecuacion a lo largo del tiempgyeede utilizar este

sistema como una especie de sistemas de indicetazatios.

La Productividad de un trabajador (Pt) es igugratiucto sobre el

insumo que resulta del esfuerzo del trabajadar, asi

Producto

~ Insumo del esfuerzo del trabajador

Las relaciones de medicion, se basan en la estaudaihoras de

trabajo como se observa erHigura 19
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Figura 18: Estructura de las horas de trabajo

Horas de trabajo totale
(1) \

Horas de trabajo del insumo /—/

(Tr) Cargado al supervisoff Horas de trabajo
Omitidas
I l (To)

Tiempo perdido |Cargadas a la direccién
(Ip)

k—
Horas de trabajo efect:ivas—-/ Horas de trabajo improduc:tii?f:;J

(Te) (Ti)
K ) —»
Horas de trabajo normale§ | Efecto de la eficiencia
(Tn) del trabajador (Ef)

Fuente: Prokopenko, 1991
Elaborado por: Erika Gallardo

Método de Lawlor

(Prokopenko, 1991) Lawlor considera la productididmmo una
medicién global del desempefio de las empresasespecto a los
cinco elementos: objetivos, eficiencia, eficaciamparabilidad y
tendencias progresivas. Los objetivos se puedamzar cuando el
fondo total es suficiente para satisfacer las delasude la empresa
y medir el grado en que se puedan lograr los eogtrincipales, a

esto se denomina Ingresos Totales (l), la formsda e

I = Ventas — Materiales

La eficiencia muestra la relacién entre insumoodpcto y el grado

de uso de los recursos en comparacion con la cguhtotal, asi:
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Producto Insumo + Beneficios

Insumo Insumo

La eficacia compara los logros actuales con lo&zeddes, asi:

Producto _ Eficacia (lo que se podria lograr)

Insumo Recursos consumidos

El mejoramiento de productividad engloba una comatiom de una
mayor eficacia y un mejor uso de los recursos digpes. Muestra

cuatro relaciones basicas:

« Producto real dividido por insumo real, la situacaztual

« Mayor producto dividido por insumo real actual

e Producto actual real dividido por menor insumo;

« Nivel superior de eficacia: producto maximo diviaigor

insumo minimo

Este método exige al menos dos niveles de medidénla
productividad en la empresa: primario y secundariél nivel
primario se refiere a la productividad de los isgsetotales (Pi), la

formula es:
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Ingresos totales

L= - 7
Costo de conversién

La (Pi), revela una medida primaria de la eficianmn respecto a

cualquier tipo de empresa.

La medicién de la productividad secundaria prommaila relacion
de los recursos utilizados con respecto al costd tie todos los
recursos disponibles. Los costos totales de cerremcluyen dos

divisiones:

e« Los costos realizados, cuando los recursos sezautili
productivamente (Cd). Estos costos se subdividetiecostos
de trabajo productivo (Ce) y costos de trabajo slibado

(Ca)

e Los costos de los recursos no utilizados u oci¢Sgs

El trabajo productivo, es el que afiade valor a rioseriales,
constituye una parte importante de la medida dadductividad.
Lawlor establece una estructura jerarquica de lodicés de
productividad y un cuadro para comparar el gradotididad de los
indices de medicion desde los puntos de vista slenieles de
organizacién, la complejidad y objetivos, como &sewva en la

Figura 20
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Figura 19: Marco del andlisis de la Productividad

Productividad de los
Ingresos wiales l———— Nivel primario
i}
Co
|
Productividad de
Los 1:@;9&{:»05 Mivel secundario
Co
Productividad | '.Pr[ﬁubiu;uvrg;gcii
Del rabajo de e
Utilizacién de EluBoratics | Ce
los recursos cd f—" Co
[+7)
Productividad de
Productividad Las existencias
Existencias Del capital de It
de capital de Explolacion M+
explotacion _’ Cinv
M+Co
Posibilidades Ingresos totales
potenciales de Polenclales
organizacion — It
— XCo
Cd

Fuente: Prokopenko, 1991

Elaborado por: Erika Gallardo

Método de Gold

(Prokopenko, 1991) el método de Gold se centraaetasda de

rendimiento de las inversiones y atribuye los hermef a cinco

elementos concretos del resultado:

e Precios de los productos

» Costos unitarios

« Utilizacion de las instalaciones

» Productividad de las instalaciones
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 Distribucion de los recursos de capital entre ehfijo y

capital de explotacion.

Los cinco elementos estan integrados en la siguiéninula:

Ingresos de los productos  Costos totales Producto Capacidad Inversiones fijas

Inversiones

X
Producto Producto Capacidad Inversiones fijas  Inversiones totales

Las tres primeras relaciones representan camlmod@plazo y las
dos ultimas a largo plazo. Se observa de qué ftomeambios de
rentabilidad de un periodo al siguiente dependdagimteracciones
entre la contribucion de los productos, la utilidgaae la capacidad
y la proporcién de las inversiones totales asigead capacidad

de produccion. (Prokopenko, 1991)

Método de Evaluacion Rapida de la ProductividadRER

Este método es mas practico para empresas pequefiadianas,
fue probado en el Centro de Desarrollo de la Prtoddad de la
Academia de Desarrollo de Filipinas, incluye elgdiastico y
vigilancia de un programa de mejoramiento de lalpctvidad que
abarca a toda la empresa. Los objetivos del madeioEstablecer
indicadores de productividad para toda la empiastr las zonas
de problemas e identificar las esferas de priorigeaa el

mejoramiento. (Prokopenko, 1991)
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La Figura 21 indica el ciclo de fiscalizacion de la productivida

Figura 20: Ciclo de Fiscalizacion de la Productividd

|

Proceso ERP Dgg’;ﬁ:ggo Vigilancia
A
Productos + *
Ratios de
rentabilidad Esferas prioritarias gi::r:f' n?pz:::rltaamn;il o
v productividad para el mejoramiento verificadas

‘

Programas de
mejoramiento de
la productividad

Y

Medidas de la
productividad

Fuente: Prokopenko, 1991
Elaborado por: Erika Gallardo

El método de Evaluacion Répida de la Productividesl, una
evaluacion sistematica de la rentabilidad de unaresa y el
rendimiento de la productividad como de sus ladesgés y débiles;

consta de tres elementos como se observalguaa 22
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Figura 21: Componentes de la ERP

Externos Internos
Evaluaciéon del Evaluacién del .
rendimiento de rendimiento de Ev:,!i'::;'f"
la industria la compania (ERC) cu @

Esteras prioritarias
para el mejoramiento

Fuente: Prokopenko, 1991
Elaborado por: Erika Gallardo

Para el método ERP la rentabilidad se define cdnsarabio en el
valor del producto en comparacion con el cambielevalor del

insumo. Las tres variables que se calculan son:

« Cambios en la rentabilidad
e Cambios en la productividad

e Cambios en el mejoramiento de los precios

Método Financiero

El método financiero convierte a los recursos emit@s de dinero,
transforma la producciéon en ventas y la compard@one se gasto
en términos de dinero (costos). Cuando los indiegsoductividad
no se pueden obtener de manera directa, se utitelagiones
financieras. Se relaciona cuanto se ha vendiddosooostos en los
gue se incurrieron para la fabricacion del bien eavisio.

(Prokopenko, 1991)
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La forma para calcular productividad es dividieetigalor Afiadido

sobre los Costos de Conversion (Co); que es igled aentas (V)
menos la sumatoria de la materia prima (Mp), masplmductos
manufacturados comprados (Cm), mas los serviciestaguios a la
empresa (Ss) y mas las depreciaciones (D), tode $alsumatoria
de: costo de mano de obra (T), remuneraciones (Raegria prima
(Mp), compras (Cm), servicios (S), depreciacion@} ¥ costos

administrativos y de venta (Ve), asi:

Valor Afiadido
Co

Productividad =

V—(Mp+ Cm + Ss + D)
T+Re+Mp+Cm+Ss+D+ Ve

Productividad =

En laFigura 23 se presentan los elementos del producto utilizados

para el célculo de Productividad Total.
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Figura 22: Elementos del Producto utilizados paraalcular

Productividad
b
Materias Primas Consumidas {Mp) T
E
Productos Manufacturados (Cao) G X
A T
Comprados
5 E
T R
Servicios prestados a la empresa (5) 0 N
v S 0
E Depreciacion (D) E
N
T
A v T
5 Costos de Personal {T) f
o
R
Remuneraciones {Re)
A
il
Costos de venta, administracion y A
Distribucién (ve) ?
o
o
Beneficios (B)
] l

Fuente: Prokopenko, 1991
Elaborado por: Erika Gallardo

Para su analisis es necesario la utilizacion d&iorbase, con el cual
se podran realizar las comparaciones respectivaglaesto de los

anos.

Productividad del Trabajo

(Segun Prokopenko, 1991) La Productividad del Tjoaba calcula
considerando toda la poblacion econédmicamente aactomo el
insumo Y el valor total de los bienes y serviciosdpicidos como el

producto, asi:
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PBN

Productividad Nacional = ———
Poblacién

A nivel nacional la Productividad del Trabajo tagrbse mide por
el producto fisico, por hora de trabajo, pero estsulta

insatisfactoria puesto que el volumen de trabapueddo para
producir una unidad de producto tiene una variapima distintos
productos. El trabajo es Unicamente un factorgplaparacion del
valor del producto, solo con el valor del trabagoilta la eficiencia
relativa con que se utilizan otros factores de pcomn. La manera
mas util de medir Productividad Nacional del Trabepnsiste en
dividir el producto por las “horas potencialmerdabdrables” para

tener en cuenta el trabajo desperdiciado por €mpkeo.

En las industrias manufactureras es importante medi
Productividad del Trabajo indirecto, como por ej@ngda
productividad de quienes manipulan materiales opdesonal de

mantenimiento, aplicando la siguiente formula:

Numero de horas de trabajo indirecto al servicio del trabajo directo

Indice de Productividad =
Numero de horas de trabajo directo

Comunmente, los Gerentes de Operaciones son lesganios de
mejorar la productividad en una empresa, sin entopaga mejorar
la productividad no basta con mejorarla en la fomcide
operaciones; algunas de las areas mas importaataesmejorar la

productividad son el area de ventas, finanzas,rsesuhnumanos,
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etc.; por lo tanto la productividad se considerm@ain asunto de
toda la organizacion. Hay que tomar en cuenta tqdas las
mediciones de productividad deben estar entrelazadaforma

jerarquica.

2.1.3 Optimizacion de procesos

2.1.3.1Conceptos y Definiciones

El objetivo principal de la optimizacion de process lograr una gestion
eficiente; presenta herramientas para la redua®orostos mejorando la
calidad de los productos y el rendimiento de lax@sos. Los métodos
para optimizar los procesos y reducir la variahiigdon esenciales para la
obtencion del incremento de productividad. La ropacion de los
procesos crea mayor uniformidad de los productomasas las etapas y
menos tiempos perdidos en las etapas productiassaltas producciones
exigen mejor tecnologia en maquinas, lo cual ssigae uniformizando
las caracteristicas de los materiales y los parasée los procesos. Al
mejorar la calidad se reducen los costos, ya quissanuye los retrasos
de los procesos, esta es una manera de mejofadioss de productividad
y esto se consigue optimizando procesos. Ademdmiesge conseguir
otros beneficios como la reduccion de los consuemesgéticos y de los
mismos procesos. Las técnicas de los métodosaliajdr tienen como
objetivo lograr que el trabajo manual sea mas prely optimizando los

procesos, cambiando y mejorando la forma como serdaliza, los
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movimientos humanos que se requiere para llevaba el trabajo, los
instrumentos utilizados, la disposicion del lugartihbajo, los materiales

empleados y la maquinaria que se utiliza. (Figuz086)

La optimizacion de procesos consiste en analizaetalle todas las
actividades que involucran el proceso con el fibukcar la mejor via para
lograr el maximo rendimiento y la mejor utilizacide los recursos para
cumplir con los objetivos establecidos. Existenagherramientas para
optimizar procesos, la técnica que mas se ha @ekigmor ser efectiva y
sencilla es el analisis de flujo del valor agregddbproceso, que inicia
con el detalle de todas las actividades que invatuel proceso con el fin
gue esta informacion sea facil de entender y aralize presenta
graficamente en un diagrama de flujo que contieserésponsables del
proceso, las vias alternas, los puntos de conir@peccion. Un posible
resultado de este tipo de control es el re trabgye consiste en el
reprocesamiento del producto, con el objetivo deegir el defecto antes
gue sea detectado por el cliente, pero un re vahanenta el tiempo de
ciclo, el consumo de recursos y por consecuengjnarel aumento de
costos. Una parte de la optimizacion de proces@neontrar puntos de
control con el objetivo de prevenir errores y nodeéectarlos. Una vez
desarrollado el diagrama de flujo se lleva a caba serie de analisis,
como: andlisis de valor agregado, analisis del edetpu del proceso,
analisis de estandares y eliminacion de puntossf®eccion, analisis del
tiempo de ciclo, los cuales ayudan a la optimizacié procesos. (Tovar,

2007)
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2.1.3.2Beneficios

(Segun Peérez, 2010) La Optimizacion de Procesostaapma Vision
amplia y global de la organizacion, permite entecdeno un proceso que
genera clientes satisfechos (calidad, precio, Ggerw tiempo) es un
potencial de mejora. Incorpora un sistema de @estherente, aumenta
la eficacia de la gestion, facilita la toma de decies (preventivas,
correctivas y de mejora). Los beneficios que aplatOptimizacion de

Procesos son los siguientes:

Aumentar la eficacia y satisface al cliente

» |dentificar a sus proveedores y clientes, darsereoeer por la

calidad de sus productos o servicios que ofrecen

»= Tener una mision y politicas de la empresa clarterggfinidas

= Tener personal responsable de cada proceso, de@orfamiento,

resultados y mejora

= Asignar los recursos necesarios para cada propasa, que no

genere desperdicios

= Al asignar la responsabilidad a una persona, perewvaluar el

resultado y su desempefo y la hace corresponshigbajo se
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vuelve enriquecedor y contribuye a potenciar su ivaoion

(empowerment)

» Facilita la identificacion de limitaciones y obsiés para conseguir

objetivos

» Incorporar medidas de control utilizadas para eedratencion del

personal y tomar decisiones de mejora

= Contribuir al desarrollo de ventajas competitivasstenibles y

duraderas

» Reducir los recursos utilizados, tiempos de debayroeduce
interfaces en los procesos para que estos seaillcsepero que

agreguen valor al producto final

» Desarrolla ventajas competitivas, a pesar que lgumaria y la

materia prima de sus competidores sea la misma

» Proporciona la estructura para que la cooperasiéeda las barreras
funcionales, elimina barreras artificiales y deparéntales, fomenta

el trabajo en equipo e integra eficazmente a lesopas

La competitividad de la empresa no solo dependsudecostos, sino la
capacidad de innovacion y mejora, de su flexibidida capacidad de

adaptacion, cumplimiento de los plazos de entrégda satisfaccion de
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sus clientes, para que esto funcione se debe dismbn un personal

capacitado, informado y participativo.

2.1.3.3Medicion

Los métodos apropiados para medir, controlar, cobgsr evaluar, seguir,

monitorizar un proceso son:

« El Tradicional de Control
 El Autocontrol
« La Autoevaluacion del funcionamiento del proceso

« La Auditoria de Procesos

Estas herramientas deben ser utilizadas de modpleprantario, se va a

conseguir las siguientes medidas:

« Del funcionamiento del procesotener bajo control el input y los
factores del proceso (personas, materiales-infdimaacecursos

fisicos-métodos de ejecucion y medicion)

La medida de los tiempos del proceso varian pgu®hay que tener un

diagrama de flujo muy detallado:

« Tiempo de proceso:suma del tiempo de las actividades que esta

compuesto, equivale al costo para la empresa
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« Tiempo de ciclo: tiempo calendario transcurrido desde que se

produce el input hasta que se obtiene el output

Se debe analizar la situacion actual de la emplesgo de ello se
considera indicadores y medidas relacionadas odstos, inductores y
factores de competitividad de la empresa, sedeatibjetivos, indicadores

y medidas:

De tipo financiero y no financiero

« Relacionadas con aspectos tangibles (productossstacios) e

intangibles (personas, innovacion, sistemas y gas;eetc.)

« Datos medidos o indicadores subjetivos

« Medidas de orden interno: costos, clientes, prowes etc.

Se deben fijar objetivos y medir el area que sealesejorar los procesos.

2.2 LEVANTAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Para que una empresa permanezca en el mercadgp@sante que evalle y mejore

peribdicamente sus procesos, tener conocimientellds es vital para conocer el

aprovechamiento de los recursos. SacosGallardo Ciaa., elabora sacos de

polipropileno, en l&igura 24 se observa el proceso productivo de la empresa.
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Figura 23: Proceso de Elaboracion de Sacos de Pabpileno

C INICIO )

Y

EXTRUSION

TEJIDO

Y

CORTE - COSTURA

v ¥
COSTURA EN BOCA IMPRESION
1 ]

PRENSA

A 4

( FIN )

Fuente: Manual de Procesos SacosGallardo Cia. Ltda., 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en el Diagrama de Procesos, SdlavdG&ia. Ltda., tiene dos

procesos adicionales (costura en boca e impresétgs dependen de las necesidades

y requerimientos de los clientes. A continuaciéva a detallar cada proceso.

2.2.1 Analisis del Proceso de Extrusion

En laTabla 22 se observa el Proceso de Extrusion.
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Tabla 22: Anélisis del Proceso de Extrusion

1kg cada una. A las canillas llenas de
cinta se les denomina bobinas

EXTRUSION
# | ACTIVIDAD DESCIRPCION PUESTO DE TRABAJO MATERIALES CANTIDAD
*Polipropileno *75kg Polipropileno
El proceso inicia cuando ingresa la X IR X X g P p
Mezclado de . X | X virgen y/o reciclado |virgen y/o reciclado
1 X materia prima al mixer, donde los Mixer + 1 Operario
Materiales R *Masterbash *3kg Masterbash
materiales son mezclados
*Carbonato *4kg Carbonato
Ingreso de materiales mezclados a la
tolva, los materiales son empujados *75kg Polipropileno
Fundicién de | por un tornillo que por medio de un i Materiales virgen y/o reciclado
2 . - . Extrusora +2 Operarios
Materiales | cilindro niquelado los funde a altas Mezclados *3kg Masterbash
temperaturas (220-250 CD) para *4kg Carbonato
obtener una pelicula liquida
Enfriamiento La peliculaingresa a una tina de
3 , P L . L Extrusora +2 Operarios| Pelicula Liquida Mismos
de Pelicula enfriamiento que la solidifica
La lamina sélida es cortada en varias i L. L .
4 Corte X Extrusora +2 Operarios Lamina Sélida Mismos
cintas (2.5MM cada una)
Las cintas se estiran mediante
Estiramiento | rodillos a diferentes velocidades, lo i . i
5 . Extrusora +2 Operarios| Cintas Cortadas Mismos
decintas | que hace que encuentre el punto de
equilibrio entre fuerzay rigidez
Toda la cinta procesada es embalada
en aproximadamente 150 cilindros
Bobinado de p ) Bobinadora +2 . . .
6 X metdlicos (canillas), que pesan hasta X Cintas, canillas Mismos
cintas Operarios

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Datos adicionales del proceso:

« La empresa dispone de:

1 Mixer

1 Méquina Extrusora

1 Méquina Bobinadora

« Se necesita del trabajo de dos operarios por t(wnoextrusor y un

ayudante)
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Se trabaja en dos turnos distribuidos asi: de langf#bado de 7:30am a

18:30pm y de lunes a viernes de 18:30pm a 7:30am

La maquina deja de funcionar por diversos fact@esompe la pelicula,

fallas al bobinar

Los dias lunes se pierden 4 horas en calentardaima

Entre los problemas que se encuentra en este pramesietalla los

siguientes:

» La mezcla inadecuada de materiales puede ocagiesaerdicio de

materia prima y afecta el trabajo constante dedquima

= Se observa que el plato de la balanza esta enstaalog por lo que es

pesado y la cantidad de materia medida no es real

= Mala regulacién de las velocidades (tornillo vsiliod de estiramiento)

= Falta de control de las temperaturas de los hataastiramiento

» Falla al bobinar que es causada porque el hilemoantuvo en la guia

de la bobinadora, doble hilo en una misma bobirador
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2.2.2 Analisis del Proceso de Tejido

En laTabla 23se observa el Proceso de Tejido

Tabla 23: Analisis del Proceso de Tejido

TEJIDO
< PUESTO DE
# | ACTIVIDAD DESCIRPCION MATERIALES CANTIDAD
TRABAJO
. *50cm: 366 bobinas
Translado de | El proceso inicia cuando se traslada las . . .
1 . ] ) 1Operario Bobinas *60cm: 438 bobinas
Material bobinas hasta el area de telares .
*80cm: 582 bobinas
Se coloca las bobinas en dos lugares
esenciales que forman el tejido (urdimbre *50cm: 366 bobinas
2 | Volanteado y trama); al movimiento vertical se 10Operario Bobinas *60cm: 438 bobinas
denomina urdimbre,al movimiento *80cm: 582 bobinas
horizontal de las cintas se denomina trama
Proceso automatizado donde las bobinas
. ubicadas en urdimbre y trama se juntan Telar Circular o . :
3 Tejido R - . Bobinas Mismos
para tejer la tela tubulary de tejido Leno + 1 Operario
abierto
Se pesa el rollo de tela tubular obtenido
. L . Rollo de Tela ,
4 Pesaje una vez que se finaliza con el turno de 10Operario Tubular Mismos
trabajo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Datos adicionales del proceso:

« La empresa dispone de:

9 Telares Circulares

1 Telar Circular de Leno

« Para este proceso se necesita del trabajo de &rimysgpor turno

» Se trabaja en dos turnos, iguales a los del prabesxtrusion
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« Los diametros de la tela tubular oscilan entre 85 gm

« Ocasiona pérdida de tiempo en cambiar de modesacie (se cambia el

aro y los colores del urdimbre, se pierde 1 turno)

« Entre los problemas que se encuentra en este praeegletalla los

siguientes:

» Mala eleccidon de bobinas para urdimbre y tramau® cpusa falla en

la tela

» Mala calibracién de las cintas para el tejido l@ @gasiona destramo

del tejido

2.2.3 Analisis del Proceso de Corte — Costura

En laTabla 24 se observa el Proceso de Tejido



Tabla 24: Anélisis del Proceso de Corte — Costura

CORTE - COSTURA

Tubular

de tela al area de terminados

# ACTIVIDAD DESCIRPCION PUESTO DE TRABAJO MATERIALES CANTIDAD
Translado de s
El proceso inicia cuando se traslada los rollos . 1Rollo de Tela Tubular
1 | RollosdeTela 1 Operario Rollo de Tela Tubular

por telar (10 rollos)

Posicionamiento
2 | del Rollo de Tela
Tubular

Se coloca el rollo de tela tubular o de tejido
abierto (Leno) a la maquina automatica,
semiautomaticas, o en el caso de la cortadora
de Leno se pueden colocar hasta 3 rollos de
tela tubular de tejido abierto

*Maquina + 1 Operario
(automatica)
*Maquina + 2 Operarios
(semiautomaquinas)
*Maquina + 1 Operario
(cortadora de leno)

Rollo de Tela Tubular

*1 Rollo de Tela Tubular
*3 Rollos de Tejido
abierto (Leno)

3 | Corte - Costura

Proceso automatizado que consiste en
cortar el saco en la medida que se requiera
y a coser la base del saco; la maquina
cortadora de 3 rollos de Leno que dispone
la empresa solo corta el saco (no lo cose)

*Maquina + 1 Operario
(automatica)
*Maquina + 2 Operarios
(semiautomaquinas)
*Maquina + 1 Operario
(cortadora de leno)

*Rollo de Tela Tubular
*Hilo Multifilamento
*Cinta de polipropileno
*Aceite

*1Rollo de Tela Tubular
*3 Rollos de Tejido
abierto (Leno)

4 | Contar los sacos

La persona que recibe los sacos cortados y
cosidos los debe contar agrupando en
paquetes de 50 0 100 unidades dependiendo
del saco

1 Operario

Sacos

Sacos Obtenidos (1500 a
2000 unidades por rollo
aproximadamente)

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

v6
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Datos adicionales del proceso:

La empresa dispone de:

1 Maquina automatica corta cose

2 Maquinas semiautomaticas corta cose

1 Maquina de tres rollos que corta Leno (solo ¢orte

Para este proceso se necesita del trabajo de urariopémaquina

automatica, Leno) y de 2 operarios (semiautomaticas

Se trabaja en un turno de lunes a viernes de &0® H7:00 pm y los dias

sabados de 8:00 am a 14:00 pm.

La funcion de todas las maquinas es igual, la eliga esta en la

capacidad y velocidad de cada maquina

Se Tarda 5 minutos en colocar un nuevo rollo emdguina, se corta 7

rollos por dia aproximadamente

Entre los problemas que se encuentra en este pramesietalla los

siguientes:

= Falla del tejido del rollo de tela tubular prodseeos fallados
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» Mala calibracion de la maquina puede causar coetdadmedida

equivocada.

2.2.4 Andlisis del Proceso de Costura en boca

En laTabla 25se observa el Proceso de Tejido



Tabla 25: Analisis del Proceso de Costura en boca

COSTURA EN BOCA

# ACTIVIDAD DESCIRPCION PUESTO DE TRABAJO MATERIALES CANTIDAD
El proceso inicia cuando se
Translado de P thicta cu . 1500 a 2000 unidades por
1 traslada los sacos que se va a 1 Operario Sacos .
Sacos rollo aproximadamente
coser
El proceso consiste en coser la , *Sacos .
Maquina de coser +1 . . 1500 a 2000 unidades por
2 Costura boca del saco, para el saco de *Hilo multifilamento

de 50 o 100 unidades
dependiendo del saco

Operario o~ . ] rollo aproximadamente
Leno se cose labase y la boca Cinta de Polipropileno
Proceso manual, donde se
recoje y se cuenta los sacos
3 | Contar e Igualar |cosidos y se agrupa en paguetes 1 Operario *Sacos Paquetes de 500100
u i
& y grup Paq P *Marcador unidades

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

L6
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Datos adicionales del proceso:

e La empresa dispone de:

8 maquinas de coser

2 maquinas de coser Leno

« Este proceso es adicional, solo se lo realizaemtosi sacos que requieran

de este proceso

« Para este proceso se necesita del trabajo de wariopgor maquina de

coser y un operario por cada dos maquinas pararcemngualar

e Se trabaja en un turno igual al del proceso deeceodostura

« Los tiempos perdidos que se encuentran en estegrson los siguientes:

= Costureras se tardan 4 min en levantarse a reaplaeiterial, lo hacen

5 veces al dia aproximadamente

= Agujas rotas 3 al mes aproximadamente; en cologavahaguja se

tarda 8 minutos

- Entre los problemas que se encuentran en estesprestn los siguientes:
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= Atasco de las maquinas de coser
» Falta de hilo
= Atasco de las maquinas de coser
» Dafios de las maquinas de coser

= Falla de costura

2.2.5Analisis del Proceso de Impresion

En laTabla 26 se observa el Proceso de Tejido



Tabla 26: Analisis del Proceso de Impresion

paquetes de 100 unidades

IMPRESION
# ACTIVIDAD DESCIRPCION PUESTO DE TRABAJO MATERIALES CANTIDAD
Translado de | El proceso inicia cuando se traslada . 1500 a 2000 unidades por
1 . . 1 Operario Sacos .
Sacos los sacos que se va aimprimir rollo aproximadamente
Un operario envia el saco para que *Sacos *1500 a 2000 u por rollo
L, seaimpreso, el operario que esta Impresora + 2 *Tinta *Tinta
2 Impresién - . .
del otro lado de la maquina recibe Operarios *Alcohol *Alcohol
el saco impreso *Acetato *Acetato
El operario que recibe los sacos
3 | Contarsacos los cuenta y los agrupa en 1 Operario Sacos Paquetes de 100 unidades

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

00T
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Datos adicionales del proceso:

La empresa dispone de:

1 maquina impresora de 3 colores

Para que este proceso se necesita del trabajosdepaoarios (uno que

envie el saco y otro que lo reciba impreso)

Se trabaja en un turno, igual al del proceso deimen boca

No se imprime todos los dias, solamente cuanderse pedidos de sacos

con impresion

Las personas que operan estas maquinas estanadasadg la operacion

de maquinaria diferente para los dias que no hpyeision

Los sacos que mas se imprimen son los bolsos 50%60kevan

impresiones de muiecos infantiles o caricaturas

Los tiempos que se pierden este proceso se deben a:

» Falta de materiales para imprimir

» Trasladar material para imprimir

» Recolectar los sacos mal impresos
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« Entre los problemas que se encuentran en estesprestn:

» Sacos fallados por impresion, se da cuando el opayae envia los

sacos los envia muy rapido

2.2.6 Analisis del Proceso de Prensado

En laTabla 27 se observa el Proceso de Tejido



Tabla 27: Andlisis del Proceso de Prensado

€0T

PRENSADO
# ACTIVIDAD DESCIRPCION PUESTO DE TRABAJO MATERIALES CANTIDAD
Translado de El proceso inicia cuando se traslada los ) Paquetes de 500 100
1 ) 1 Operario Sacos )
Sacos sacos terminados unidades
Agruparlos sacos de polipropileno
(cortados, cosidos, impresos) en bultos de i *Sacos Paquetes de 500 100
2 Prensado X ) Prensa + 1 Operario i i
300, 500 y 1000 unidades dependiendo del *Piola unidades
productos.
Traslado de los Se traslada los bultos de sacos a la i Bultos de 300, 500 o 1000
3 . 1 Operario Bultos de sacos .
bultos bodega de producto terminado unidades

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Datos adicionales del proceso:

e La empresa dispone de:

1 maquina prensadora

« Para que este proceso se necesita del trabajoperdrio que trabaja en

un turno igual al del proceso de impresion.

« Ocasiona pérdida de tiempo la ausencia del opedwigu puesto de

trabajo, por actividades que se le delega

« Los problemas que se encuentran en este proceso son

» Falta de control, lo que ocasiona la mala agrupadesacos

» Falta de piola para empacar los sacos de poligrapil



3.1

3 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

IDENTIFICACION DE LOS METODOS Y PRODUCTOS PARA MERI

PRODUCTIVIDAD

La Productividad es una herramienta importante paedizar en qué situacion se
encuentra la empresa, por lo que es necesaricequiise uno o varios métodos que
midan Productividad. En la empresa SacosGallartho Otda., se realizara la

medicion de Productividad mediante la aplicaciounloe métodos:

« Método Basado en el Tiempo de Trabajo

» Método de Productividad Total

Se escogiod estos Métodos debido a que la emprestaaron la informacion necesaria
para su aplicacion, ademas se realiz0 investigag@icampo que consistio en el
levantamiento de los procesos, costos y tiempogrdduccion, la observacion
realizada fue de un mes de trabajo (Junio 20148 ptanta de produccion, adicional
se cuenta con los datos de produccion del prinreesee del afio 2014 y los estados

financieros de los afios 2012 y 20{Anexos 1 — 2)

Para obtener la produccion de SacosGallardo Ciia. L$e tomd como referencia el
primer semestre del afio 2014, en los procesosisedtr, telares, corte-costura, prensa,

como se observa en las siguientes Figuras:
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Figura 24: Produccion en Kg. Extrusora ler Semesér SacosGallardo Cia.

Ltda., 2014
50,000 EXTRUSION
40.000
30.000
20.000
10.000
) ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
B Kilogramos 39.832 34.129 35.871 38.446 39.840 45.630

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo

Figura 25: Produccion en Kg. Telares ler Semest®acosGallardo Cia. Ltda.,

2014
50.000,00 TELARES
40.000,00
30.000,00
20.000,00
10.000,00
) ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
B Kilogramos | 30.107,30 | 33.306,90 | 31.927,90 | 36.697,50 | 35.946,50 | 40.458,50

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo

En lasFiguras 25 y 26se observa la produccion en kilogramos de los poxcee
Extrusidon y Telarescon estos datos se demuestra que el promedio daquién del
primer semestre en extrusion es de 38.960 kg ytpkanas es de 34.750 kg, existe una
variacion de 4.210 kg; esto se debe a dos factdesgerdicio de cinta en el proceso
de extrusion y cinta en proceso que se almacetebaEiega generando un inventario

de productos en proceso.
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Figura 26: Produccion en Kg. Corte-Costura ler Semstre SacosGallardo Cia.
Ltda., 2014

CORTE - COSTURA

40.000,00
35.000,00
30.000,00
25.000,00
20.000,00
15.000,00
10.000,00

5.000,00

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
B Kilogramos | 26.692,65 | 28.961,03 | 26.611,74 | 32.807,22 | 28.449,95 | 33.434,84

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Producgioig
Elaborado por: Erika Gallardo

La Figura 27 indica que el promedio de produccion del ler Semestde 29.493 kg,
existe una variacion con el proceso de Telares.2®875kg; esto se debe a que no

existen registros de produccién de la maquina dortade Leno.

Figura 27: Produccién en Kg. en Prensa ler SemestBacosGallardo Cia. Ltda.,
2014

PRENSA

40.000,00
35.000,00
30.000,00
25.000,00
20.000,00
15.000,00
10.000,00

5.000,00

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
W Kilogramos| 24.607,50 | 26.308,10 | 23.719,90 | 27.906,50 | 30.464,47 | 36.738,40

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Producgioig
Elaborado por: Erika Gallardo
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La Figura 28 muestra que el promedio del primer semestre enpesteso fue de
28.291 kg, obteniendo una variacién de 1.202kgrespecto al proceso anterior de
Corte — Costura, esto se debe a que en la maqgrenadtrabaja un solo operario y se
lo destina a otras actividades, por lo que en ocasi no termina de prensar toda la
produccion. Se evidencid que se lleva productmitexdo (sin prensar) y por este

motivo no se registra.

Para realizar la medicion de productividad podios métodos, se necesita seleccionar
uno o mas productos, por lo que se va a analiziesson los productos de mayor
produccion y los que mas contribuyen en sus vepéaia,ello se analizara los procesos

de corte-costura y de prensa, ya que en esto p®sesobtiene datos en unidades.

En laFigura 29 se observa la produccion en unidades del procede-Costura del

primer semestre del afio 2014.

Figura 28: Produccion en unidades en Corte-Costura

CORTE - COSTURA

600.000

500.000

400.000

300.000

200.000

100.000

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
B Unidades| 351.785 433.718 410.496 451.766 436.507 512.990

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo




109

En laFigura 30 se obtiene el promedio de unidades procesadassqde 432.880

unidades en el proceso de Corte - Costura, englaesite figura se observa la

produccion semestral por producto:

Figura 29: Produccion en unidades por producto en @rte-Costura

CORTE - COSTURA
2,600.000 UNIDADES

800.000
700.000
600.000
676.233 u
500.000
400.000
300.000
200.000 -
100.000 - I
. S SN R S - R SN T SO S S X
$ $ S S 3 S S S S N S
P LS ST E LS L E LS
SRS & & ol O & & o & ) Q& &
& \Y§ \?§ \?§ e(z e(/ (02 & & & \\?‘? & & & & &
F ¥ Y YT T Y E & ¢ R S S
& $ & &S
L F ¥ ¥ &

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 30 se observa que el producto de mayor produccioBaso 50*60 con

impresion con 676.233 unidades producidas en et¢steen Este es el producto que

probablemente sirvan de estudio para realizar ldicide de productividad, estos

datos seran comprobados con el andlisis de la pecaituen unidades del proceso de

prensa que se observa erfrigura 31
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Figura 30: Produccion en unidades en Prensa

600.000 PRENSA

500.000

400.000

300.000

200.000

100.000

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL

MAYO

JUNIO

W Unidades| 326.500 416.600 362.200 399.000

427.600

503.900

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 31 se observa que el promedio es de 405.970 unidadesssrales. Para

determinar los principales productos que la emppesduce se necesita el andlisis

detallado por producto en el proceso de prensag eodica laFigura 32

Figura 31: Produccién en unidades por producto en iensa

PRENSA
700.000 2,435.800 UNIDADES
600.000
500.000 607,000 u
400.000
300.000
200.000
100.000 -
S S SRR R S YT - CR SR, SR C R & S
CIC R R IR A AR R R AR IR A M & 8
07 O & O © Q0 o SR > ] & & & ©
L & &L L ¢ S & 00 L @ & L &
@’Q’ ¥ & & %\?e Q,\?$ ¢S & <z‘§$/ QVQS/ & 3
ks ¥ ¥ & &8
& & & &

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Registros de Produceioiy
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 32 se observa que el producto de mayor produccioBaso 50*60 con

impresion con 607.000 unidades producidas en e¢seen Este es el producto que
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serviran de estudio para realizar la medicion @elyctividad, ya que los resultados

fueron iguales en ambos procesos.

IDENTIFICACION DE VARIABLES PARA MEDIR PRODUCTIVIDAD

Se va a realizar la medicion de productividadzdilido dos métodos: Método Basado
en el Tiempo de Trabajo y Método de Productividathlly se va a analizar el proceso
de fabricacion de sacos de polipropileno de unymrted Saco 50*60 con impresion,

para ello las variables que se requiere son lasesites:

3.2.1Variables para el Método Basado en el Tiempo de Thajo

En laTabla 29 se observa las variables necesarias para reiinaedicion de
productividad bajo el Método Basado en el Tiempd dajo para el proceso

de fabricacién del Saco 50*60 con impresion:

Tabla 28: Variables para el Método Basado en el Tiepo de Trabajo

Puestos de trabajo

Jornadas de trabajo

Horas de trabajo

Dias trabajados

Semanas trabajadas

Tiempos perdidos durante el mes por utilizacién
Tiempos perdidos durante el mes por eficiencia
Tiempos estandar por cada actividad

Unidades producidas

Plan de produccion de un mes

Cantidad requerida de materia prima por unidad
Costo de materia prima por unidad
Desperdicios técnico y real

Costo de mano de obra y tasa hora

Costos indirectos de fabricacion

Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: Erika Gallardo
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3.2.2Variables para el Método de Productividad Total

En laTabla 29 se observa las variables necesarias para reairaedicion de
productividad bajo el Método de Productividad Topalra el proceso de
fabricacion del Saco 50*60 con impresion, para pstodo se necesita de los

datos de los estados financieros de los afios 2@023. (Anexo 1y 2):

Tabla 29: Variables para el Método de ProductividadTotal
Ingresos afos 2012 y 2013
Horas Trabajadas
Pago por Mano de Obra
Pago por Materiales: materias primas, partes adgsifuera de la planta
Pago por energia: petréleo, gas, carbén, eneggtrieh, agua
Capital fijo: terrenos, edificios, maquinaria
Capital de trabajo: inventarios, efectivo, docurnermgor cobrar
Otros gastos del 2012 y 2013

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

3.3 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

3.3.1 Método Basado en el Tiempo de Trabajo

Para el calculo de la productividad bajo este n@étee ha tomado como
referencia la produccion en el mes de junio de 2#tbdas las actividades del

proceso de fabricacion de saco de 50*60 cm conesgijon.

Por los datos de Produccion del primer semestrafiteP014 se conoce que el

porcentaje de asignacion del saco 50*60 cm condgipmn es de 23.81%. Este
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dato sera tomado en cuenta para los calculos pomdgntes a horas trabajadas,

tiempos perdidos, costos fijos, etc.

Se obtuvieron los tiempos perdidos en un mes (ja@ist), datos histéricos de
cada proceso y los tiempos estandar de cada axtilod cuales fueron provistos

por el Jefe de Produccion de la empresa.

3.3.1.1Calculo de Capacidad Nominal

Capacidad Nominal (CN) es el tiempo que se tieseathible para realizar

cada actividad del proceso productivo o el tiempaificado para destinar

a cada actividad.

Se obtiene del producto de:

« Puestos de trabajo: compuestos por personas 0 maquinas o
personas y maquinas, que en conjunto realizan aciiladad del

proceso.

« Jornadas: son los turnos que se trabajan en la producciGades

de polipropileno 50*60 con impresion.

« Horas: son las horas que se dedican para cada activedadateso.

« Dias son el numero de dias que se planifica se trabajen las

horas destinadas.
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« Semanasson las semanas al mes que se trabajaran eanta plara

la fabricacion de saco de polipropileno 50*60 cm topresion.

La formula del calculo de Capacidad Nominal es:

Capacidad Nominal = #ptXjxhxd Xs

En laTabla 31 se muestra el calculo de Capacidad Nominal (CN) del

proceso de fabricacion de saco 50*60 cm con imgunesi



Tabla 30 Calculo de CN, fabricacion de saco 50*60rccon impresion

PROCESO DE EXTRUSION 1 1 3 5 4 60
PROCESO DE TEJIDO 2 1 10 6 4 480
PROCESO CORTE - COSTURA 1 1 5,7 5 4 114
PROCESO DE IMPRESION 1 1 3,2 3 4 38
PROCESO DE PRENSA 1 1 1,9 5 4 38

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Tt
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Como se observa en Taabla 31 cada proceso tiene diferente Capacidad
Nominal, el proceso que tiene CN mas alta es eteRBmde Tejido con

480.

3.3.1.2Calculo de Tiempo Real Trabajado

El Tiempo Real Trabajado (TRT) es el tiempo rea ga trabaja en la
fabricacion del producto donde todos los factoresdyrctivos estan

presentes. El calculo del (TRT) se realiza meditmformula:

Tiempo Real Trabajado = CN — TP Utilizacién

Para conocer el Tiempo Perdido en todos los precgsdabricacion del
saco 50*60 cm con impresion se tomO en cuenta eteptaje de

asignacion que ocupa este producto (23.81%) ddéidogpos perdidos
totales que son datos historicos provistos poefel de Produccion de la

empresa, estos son:

e (10 minutos totales) 2.38 minutos diarios por regsg del almuerzo

por todos los puestos de trabajo.

e (10 minutos totales) 3.57 minutos diarios por liezgai por todos los

puestos de trabajo.

e (4 horas totales) 57.14 minutos mensuales por fi#teenergia

eléctrica, lo que afecta a todos los puestos tajoa
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¢ (15 minutos totales) 3.57 minutos diarios en cagzsip de trabajo

en necesidades basicas.

« (20 minutos totales) 4.76 minutos mensuales postpuge trabajo

en firmar rol de pagos, y quincena.

Los tiempos perdidos que afectan al indice dezatilbn en cada proceso

son.

Proceso de Extrusion:

« 57.14 minutos semanales por calentamiento de madados los

dias lunes

« 1.19 horas semanales por dafios en la maquinadda eatrusora,

se rompe la pelicula, fallas al bobinar)

e 42.86 minutos mensuales por falta de materia pfpokpropileno),

debido a problemas con el transporte.

¢ 03-06-2014; 1.19 minutos por puesto de trabajo ypacuna

Antitetanica, jornada de la mafiana.

» 03-06-2014; 35.72 minutos se cae la maquina extiugarnada de

la maniana.
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En laTabla 32 se observa el Tiempo Real Trabajado del Proceso de

Extrusion



Tabla 31 Tiempo Real Trabajado Proceso de Extrusiéon

| TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE EXTRUSION

Reingreso después de Almuerzo 1 1 0,04 6 4 0,95
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Basicas 1 1 0,06 6 4 1,43
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Calentamiento maquina 1 1 0,96 1 4 3,84
Dafios en la maquina 1 1 1,19 1 4 4,76
Falta de materia prima 1 1 0,71 1 1 0,71
Vacuna Antitetanica 1 1 0,02 1 1 0,02
Dafios en la maquina 1 1 0,60 1 1 0,60
TRT 45,23 TOTAL DESPERDICIO 14,77

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

6TT
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Como se observa en Tabla 32 el tiempo perdido es 14.77 y el Tiempo

Real Trabajado es 45.23

Proceso de Tejido:

e 42.86 minutos mensuales por falta de materia pfpokpropileno),

debido a problemas con el transporte

« 1.43 horas al mes por cambiar de modelo de saaa(sbia el aro,

trama, urdimbre)

e 02-06-2014; 1 hora por dafo eléctrico en Telarj¢#hada de la

mafana

e 03-06-2014; 1.19 minutos por puesto de trabajo yacuna

Antitetanica, jornada de la mafana

e 03-06-2014; 30 minutos Telar #5 parado por dafctreté

« 11-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

» 18-06-2014; 6 horas telar #5 Telar parado por dafé@stricos y

mecanicos

e 18-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpogar camién
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e 20-06-2014; 10.71 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

« 25-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

En laTabla 33se observa el Tiempo Real Trabajado del Proce$ejd#



Tabla 32: Tiempo Real Trabajado Proceso de Tejido

‘ TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE TEJIDO

Reingreso después de Almuerzo 1 1 0,04 6 4 0,96
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Basicas 1 1 0,06 6 4 1,44
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Falta de materia prima 1 1 0,71 1 1 0,71
Cambio trama - urdimbre 1 1 1,43 1 1 1,43
Dafo eléctrico en telar #5 1 1 1 1 1 1,00
Vacuna antitetdnica 1 1 0,02 1 1 0,02
Dafo eléctrico en dos telares 1 1 0,5 1 1 0,50
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Dafo eléctrico en telar #5 1 1 6 1 1 6,00
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Cargar camion 1 1 0,18 1 1 0,18
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
TRT 464,22 TOTAL DESPERDICIO 15,78

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

act
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Como se observa enTabla 33 el Tiempo Perdido es 15.78 y el Tiempo

Real Trabajado es 464.22

Proceso de Corte — Costura:

e 28.57 minutos mensuales por falta de materia prifnido

multifilamento), debido a problemas con el trangpor

e 7.14 minutos diarios en colocar un nuevo rolloeeméquina cuando

se termina (se corta aproximadamente 7 rollos @r d

e 03-06-2014; 1.19 minutos por puesto de trabajo ypacuna

Antitetanica

e 11-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

e 11-06-2014; 57.14 minutos por dafios en la maquina

« 11-06-2014; 1.19 horas por dafios en la maquina

« 18-06-2014; 9.52 minutos por dafios en la maquina

e 18-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpogar camién

« 20-06-2014; 21.43 minutos por dafios en la maquina
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e 20-06-2014; 10.72 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

e 20-06-2014; 8.33 minutos por dafios en la maquina

e 25-06-2014; 35.72 minutos por dafios en la maquina

« 25-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpoyar camion

En laTabla 34 se observa el Tiempo Real Trabajado del ProceSwde

— Costura



Tabla 33: Tiempo Real Trabajado Proceso de CorteCGostura

‘ TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE CORTE - COSTURA

Reingreso después de Almuerzo 1 1 0,04 6 4 0,96
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Basicas 1 1 0,06 6 4 1,44
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Falta de materia prima 1 1 0,48 1 1 0,48
Colocar nuevo rollo 1 1 0,12 6 4 2,86
Vacuna antitetanica 1 1 0,02 1 1 0,02
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Dafio en maquina 1 1 0,95 1 1 0,95
Dafio en maquina 1 1 1,19 1 1 1,19
Dafio en maquina 1 1 0,16 1 1 0,16
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Dafio en maquina 1 1 0,36 1 1 0,36
Cargar camion 1 1 0,18 1 1 0,18
Dafio en maquina 1 1 0,14 1 1 0,14
Daiio en maquina 1 1 0,60 1 1 0,60
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
TRT 101,15 TOTAL DESPERDICIO 12,85

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Gc1
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Como se observa en Tabla 34 el tiempo perdido es 12.85 y el Tiempo

Real Trabajado es 101.15

Proceso de Impresion:

« 30 minutos diarios en limpieza de maquina impresora

e 03-06-2014; 1.19 minutos por puesto de trabajo yacuna

Antitetanica

e 18-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabaj@ @gudar a

cargar el camion

e 25-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabaj@ @gudar a

cargar el camion

En la Tabla 35 se observa el Tiempo Real Trabajado del Proceso de

Impresion



Tabla 34 Tiempo Real Trabajado Proceso de Impresién

‘ TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE IMPRESION

Reingreso después de Almuerzo 1 1 0,04 6 4 0,96
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Basicas 1 1 0,06 6 4 1,44
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Limpieza de maquina 1 1 0,50 6 4 12,00
Vacuna antitetanica 1 1 0,02 1 1 0,02
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
TRT 20,81 TOTAL DESPERDICIO 17,59

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

LCT
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Como se observa en Babla 35 el tiempo perdido es 17.59 y el TRT es

20.81

Proceso de Prensa:

e 03-06-2014; 1.19 minutos por puesto de trabajo yacuna

Antitetanica.

e 03-06-2014; Falta operario de prensa, la maquirtzabaja.

e 11-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpaagyar camion.

« 18-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacpaagyar camion.

e 19-06-2014; permiso para Operario de prensa, maauirirabaja.

e 20-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajapaagyar camion.

e 25-06-2014; 21.43 minutos por puesto de trabajacamgar camion.

EnlaTabla 36se observa el Tiempo Real Trabajado del ProceBoatesa



Tabla 35: Tiempo Real Trabajado Proceso de Prensa

‘ TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE PRENSA

Reingreso después de Almuerzo 1 1 0,04 6 4 0,96
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Basicas 1 1 0,06 6 4 1,44
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Vacuna antitetdnica 1 1 0,02 1 1 0,02
Falta operario 1 1 2,00 1 1 2,00
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Permiso para operario 1 1 2,00 1 1 2,00
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
Cargar camion 1 1 0,36 1 1 0,36
TRT 27,69 TOTAL DESPERDICIO 10,31

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

6T
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Como se observa en Tabla 36 el tiempo perdido es 10.31 y el Tiempo

Real Trabajado es 27.69

3.3.1.3Célculo de Utilizacion
La Utilizacion indica en que porcentaje los puesi®mfabajo han utilizado
el tiempo de trabajo de acuerdo a la producciém.cafcula el indice de
Utilizacidn en cada proceso, este valor se obti@ridiendo el tiempo real

trabajado para la Capacidad Nominal. Mediantélaiente férmula:

Tiempo Real Trabajado

Utilizacién =
thzacton Capacidad Nominal

En laTabla 37 se observa el indice de Utilizacién de todos laxesos

gue componen la fabricacién de saco 50*60cm comasign.

Tabla 36: indice de Utilizacion proceso de fabricdén saco 50*60 cm

con impresion

EXTRUSION 60 45,23 75,38%
TEJIDO 480 464,22 96,71%
CORTE - COSTURA 114 101,15 88,73%
IMPRESION 38 20,81 54,19%
PRENSA 38 27,69 72,88%

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 37 se observa que el indice de Utilizacion es masedltel
Proceso de Tejido con 96.73% y es menor en el Boade Impresion con

54.19%
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3.3.1.4Calculo de Tiempos Estandar

Los Tiempos Estandar (Ts) de las actividades sawveslpara el céalculo
optimo de la Productividad de acuerdo a este Métédldiempo Estandar
es el tiempo que se demora un trabajador en realimaactividad en un

ritmo normal de trabajo.

Para el caso de estudio de SacosGallardo Cia., eldeiempo Estandar

fue proporcionado por el Jefe de Produccion denjpresa.

En laTabla 38 se observa el Tiempo Estandar en minutos y horas de
proceso de fabricacidon de saco 50*60 cm con im@messe observa

también el nimero de unidades producidas en cadagw.

Tabla 37: Tiempo Estandar proceso de fabricacién sa 50*60 cm
con impresion

EXTRUSION 2,30 0,038 110.810
TEJIDO 12,80 0,213 100.520
CORTE - COSTURA 2,10 0,035 146.310
IMPRESION 0,80 0,013 130.520
PRENSA 0,90 0,015 120.500

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 38se observa que en el proceso de Corte — Costai@nes
se producen mas unidades (143.310) y el proced®jito es donde se

producen menor cantidad de unidades (100.520)
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3.3.1.5Calculo de Eficiencia
Se necesita el célculo del indice de Eficiencia se obtiene en base al
producto de las unidades producidas y el tiem@gmesr de cada actividad
dividido para el tiempo real trabajado. La Efidenindica en que
porcentaje se han aprovechado los tiempos en cadalad.

El célculo de la Eficiencia se realiza mediantsi¢miente formula:

Unidades X Tiempo Estadar

Efici S
ficiencia Tiempo Real Trabajado

En laTabla 39se muestra el calculo del indice de Eficiencialgaroceso

de fabricacion de saco 50*60 cm con impresion



Tabla 38: Calculo de indice de Eficiencia fabricadin de saco 50*60 cm con impresion

EXTRUSION 110.810 0,038 45,23 93,91%
TEJIDO 100.520 0,213 464,22 46,19%
CORTE - COSTURA 146.310 0,035 101,15 50,63%
IMPRESION 130.520 0,013 20,81 83,64%
PRENSA 120.500 0,015 27,69 65,27%

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

€eT
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En la Tabla 39 se observa que el indice de Eficiencia mas bajo se
encuentre en el proceso de Tejido (46.19%) y qirdate de Eficiencias

mayor se encuentra en el proceso de ExtrusionX93.9

3.3.1.6Calculo de Productividad

Al tener el célculo de Utilizacion y Eficiencia sbtiene la productividad

multiplicando los dos indices, asi:

Productividad = Utilizacién X Eficiencia

En laTabla 40 y en laFigura 33 se observa la productividad de los

procesos de fabricacion del saco 50*60 cm con igifune

Tabla 39: Productividad de SacosGallardo Cia. Ltda.fabricacion de

saco 50*60 cm con impresion

CALCULO DE PRODUCTIVIDAD

Extrusion 75,38% 93,91%
Tejido 96,71% 46,19%

Corte - Costura 88,73% 50,63% 44,92%
Impresién 54,19% 83,64% 45,32%
Prensa 72,88% 65,27% 47,57%

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Figura 32: Productividad de SacosGallardo Cia. Ltda fabricacion
de saco 50*60 cm con impresion

80,00%
=% UTILIZACION
60,00%
% EFICIENCI A
% PRODUCTIVIDAD
40,00%
20,00%
0,00%
Extrusion c Impresion

eeeeeeeeee - Costura Prensa

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 37y en laFigura 33 se observa que la productividad mas alta
de la empresa est4 en el proceso de Extrusion @@0% y que la

productividad mas baja esta en el proceso de Tefdal4.68%

Se debe analizar el Tiempo Real y determinar einppce de Ciclo del
proceso de produccion de sacos 50*60 cm con imprgxira determinar

el cuello de botella.

Este método es util para empresas de manufactugaeyae identifica los
problemas dentro del proceso productivo para tomhegisiones y
eliminarlos, entre ellas puede estar la adquisictin maquinaria,
automatizacion de procesos, el objetivo es haces praductiva la

empresa a traves de la optimizacién de procesos.
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3.3.1.7Calculo del Tiempo Real

El Tiempo Real (TR) se calcula mediante la sig@datmula:

Tiempo Real =

Ts(horas)

Productividad

El Tiempo Real ayuda a identificar donde se encaeaicuello de botella,

el proceso mas alto sera el Tiempo de Ciclo quepesiderara como el

cuello de botella.

En laTabla 41 se observa el calculo del Tiempo Real (TR) para los

procesos que intervienen en la fabricacion de saepslipropileno 50*60

con impresion.

Tabla 40: Célculo de Tiempo Real de SacosGallardoi& Ltda.,

fabricacion de saco 50*60 cm con impresién

CALCULO DE TIEMPO REAL

0,0383 70,80% 0,054

Corte - Costura

0,0350

44,92%

0,078

Impresién

0,0133

45,32%

0,029

Prensa

0,0150

47,57%

0,032

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 41 se observa que el cuello de botella (Tiempo deol &

encuentra en el Proceso de Tejido con 0.478
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3.3.1.8Calculo de los Costos de Produccion

Dentro del Método Basado en el Tiempo de Trabajerseientra el -
levantamiento de costos que es una parte fundahpamtael analisis de

la productividad de la empresa.

Es indispensable levantar los costos durante tbgooeeso productivo
mientras ocurre la transformacion, pues en basstaaieformacion se
conoce cuanto se puede minimizar los costos, apinavdos recursos y
ademas conocer como se puede controlar los desjsrdiEstos costos

deben ser registrados cada vez que se realicerdea de produccion.

Los costos de produccion son:

« Costo de Materia Prima

« Costo de Mano de Obra

« Costos Indirectos de Fabricacion (CIF)

« Costo de Materia Prima Indirecta

» Calculo de Costo de Materia Prima

Es necesario realizar el célculo de Costo de Maima para la

fabricacion del saco 50*60 cm con impresion.

Los datos que se requiere son:
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Numero de unidades que se va producir

Materia Prima necesaria

Cantidad Requerida: de acuerdo a la orden de pcantyara la

fabricacion del saco 50*60 cm con impresion se mée

polipropileno en kilogramos, y los materiales deiiesion en

litros

Costo Unitario

Desperdicio Técnico y Real: son datos provistodgpempresa

Al obtener estos datos se necesita realizar alilcatte:

. , Cantidad Requerida
Cantidad Estandar = !

(1-Desperdicio Técnico)

Costo Estiandar = Cantidad Estandar X Costo Unitario

. Cantidad Requerida
Cantidad Real = !

(1-Desperdicio Real)

Costo Real = Cantidad REhl x Costo Unitario

Variacion = Costo Estindar — Costo REhal
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La Tabla 42 indica el célculo de los costos de materia prima
necesarios para la fabricacion de 1000 unidadesc® 50*60 con

impresion.



Tabla 41: Célculo de los Costos de Materia Prima pa 1000 unidades de saco 50*60 cm con impresion

1000 UNIDADES CADA UNIDAD PESA 37gramos

Polipropileno Virgen kg 27,53 2,00 1% 27,81 55,61 3% 28,38 56,76 1,15
Polipropileno Reciclado kg 6,88 1,40 1% 6,95 9,73 3% 7,09 9,93 0,20
Master Bash kg 1,11 4,75 1% 1,12 5,33 3% 1,14 5,44 0,11
Carbonato kg 1,48 0,95 1% 1,49 1,42 3% 1,53 1,45 0,03
Hilo Multifilamento kg 0,021 4,00 1% 0,02 0,08 4% 0,02 0,09 0,00
Tinta It 0,16 5,90 1% 0,16 0,95 2% 0,16 0,96 0,01
Alcohol It 0,02 1,52 1% 0,02 0,03 2% 0,02 0,03 0,00
Acetato It 0,02 2,45 1% 0,02 0,05 2% 0,02 0,05 0,00

73,21 74,71 1,50

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

ort
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Como se observa enTabla 42el Costo Real de materia prima para
la fabricacion de 1000 unidades de saco 50*60 amiropresion es

$74.71

Céalculo de Costo de Mano de Obra

Para el calculo de los Costos de Mano de Obra Ise wenar en
cuenta el Tiempo de Ciclo del Proceso Productisaleeir el tiempo
de la actividad que mas tiempo demanda en el prptasbién es

necesario calcular el Tiempo Real y la Tasa Hora.

Como se observd anteriormente el Tiempo de Cicta es el

proceso de Tejido que demanda 0.478 horas

El célculo de la Tasa Hora se realiza teniendouenta el valor del
sueldo que percibe el o los empleados que intezxien el proceso
mas los beneficios sociales (décimo tercero, décinaoto, fondos
de reserva, vacaciones) que equivale al 4AKEXO 3) del sueldo

dividido para la Capacidad Nominal, de la siguientmera:

Sueldos + Beneficios Sociales

Tasa Hora =
Capacidad Nominal

Se necesita saber el numero de obreros que particgm la

fabricacion del saco 50*60 cm con impresién. Uaa gonocidos
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estos datos se obtiene el Costo Estandar y el Restbde Mano de

Obra, que es el producto de: tiempo y tasa hora.

En laTabla 43 se observa el Costo Estandar y Costo Real de Mano

de Obra para la fabricacién de saco 50*60 cm cqmesion.

Tabla 42: Célculo de los Costos de Mano de Obra Gcta para

fabricacion de saco 50*60 cm con impresion
[ WANODEOBRADRECTA [ Tiempo | Tasahora [  Total |

Costo Estandar 0,213 S 28,20| S 6,02
Costo Real 0,478 S 28,20 $ 13,47
Variacién S 7,45
Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 43 el Costo Real de Mano de Obra
para fabricar 1000 unidades de saco 50*60 cm c@neision es de

$13.47

Calculo de Costos Indirectos de Fabricacion

Dentro del proceso productivo existen otros costos deben ser
tomados en cuenta que son los Costos Indirectdsatigcacion
(CIF), estos costos comprenden los siguientes sulaceite, luz,
mantenimiento, mano de obra indirecta, depreciacida

maquinarias, etc.

En laTabla 44se observan los Costos Indirectos de Fabricaciin pa

la fabricacion de saco 50*60 cm con impresion
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Tabla 43: Costos Indirectos de Fabricacion saco 560 cm con

impresion
| COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION |
Aceite maquinaria (mes) 260,00
Luz 2.800,00
Mantenimiento maquinaria (mes) 1.850,00
Jefe de Produccién 920,73
Mecanico 476,00
Electricista 476,00
Depreciacion maquinaria (mes) 1.052,00
Total 7.834,73

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros, 2014
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 44los CIF equivalen a $7.834,73

Para realizar el célculo de los CIF se debe tomauenta el Tiempo
de Ciclo y el Tiempo Real del proceso. Se caltauleasa Hora que
es igual al Total de CIF dividido para la Capacitininal, como

muestra lar'abla 45

Tabla 44: Célculo de CIF, saco 50*60 cm con impresn

COSTO ESTANDAR 0,213| $ 4897($ 10,45
COSTO REAL 0,478| $ 4897($ 23,38
Variacion $ 12,94

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 45el Costo Real de CIF es de $23.38

Costo de Materia Prima Indirecta

Para la fabricacién de saco de polipropileno 5@&®0on impresion

se requiere de piola para prensar el bulto de L@@tades, ademas
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se quiere de agujas en el proceso, estas se rompemstos
materiales se denominan Materia Prima Indirectanacee observa

en laTabla 46

Tabla 45: Costo de Materia Prima Indirecta

|MATERIA PRIMA INDIRECTA POR 1000 UNIDADES |

Piola 0,0001
Agujas 0,0001
Total 0,0002

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Una vez calculados los Costos de Produccion (MaRartma, Mano
de Obra, CIF, Materia Prima Indirecta) se sumaclm®ponentes
para obtener el Costo Real ($111.56) corresporalientl000

unidades de saco 50*60 cm con impresion, comoariditabla 47

Tabla 46: Costos de Produccién para 1000 unidadeg daco

50*60 cm con impresion

Materia Prima 74,71 1,50 74,71
Mano de Obra Directa 13,47 7,45 13,47
Costos Indirectos de Fabricacion 23,38 12,94 23,38
Materia Prima Indirecta 0,0002 - 0,0002

TOTAL 111,56 21,89 111,56

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Se calcula el Margen de Contribucién Unitario, comdica la
Tabla 48se conoce que el precio de venta de 1000 unidadsssocd

50*60 cm con impresion es de $130.00
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Tabla 47: Célculo de Margen de Contribucion

$ 130,00
S 111,56
S 18,44

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 48 se observa que el Margen de Contribucién Unitario

que es de $18.44

Calculo de Costos Fijos

Los Costos Fijos son aquellos que no estan subtept cambios
dentro de la empresa, permanecen invariables poetws un afio.
Estos pueden ser: pago de servicios basicos, sdelg#endedores,
honorarios profesionales como Contabilidad extéenael caso de

SacosGallardo Cia. Ltda.), entre otros.

En laTabla 49 se observa los Costos Fijos de SacosGallardo Cia.
Ltda., teniendo en cuenta el porcentaje de asignaclas unidades

fabricadas por la empresa mensualmente que conds@ab23.81%
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Tabla 48: Costos Fijos para produccion de 100.00(hidades

mensuales de saco 50*60 cm con impresion

| COSTOS FIJOS 1000.000 UNIDADES POR MES |

Teléfono 57,14
Agua 18,57
Internet 29,76
Arriendo 35,72
Vendedor 113,34
Contabilidad 28,57
Gastos Financieros 478,58
Transporte 114,29
Suministros 73,81
Otros 119,05
Total 1.068,83

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 49los Costos Fijos para la produccion
de 100.000 unidades mensuales de saco 50*60 cimpoesion son

de $1.068,83; los Costos Fijos Totales mensuale denpresa

corresponden a 4.489,00

Estado de Pérdidas y Ganancias

El Estado de Pérdidas y Ganancias es un documentabte que

muestra los Ingresos y Gastos de una empresa dwnareriodo

determinado con el fin de conocer si existe utilidgpérdida.

Para la elaboracion del Estado de Pérdidas y Geasamhel producto
de estudio (saco 50*60 cm con impresidn) se corsideventa y el

costo de ventas de 10 bultos de 1000 unidadesOd@@nidades)

gue es lo que se produce mensualmente en la empresa
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En laTabla 50 se observa el Estado de Pérdidas y Ganancias de
SacosGallardo Cia. Ltda., destinado a 100.000 &@® cm con

impresion.

Tabla 49: Estado de Pérdidas y Ganancias Mensual d€0.000
unidades de saco 50*60 cm con impresion

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 100,000 U
S 13.000,00
S 11.155,70
S 1.844,30
S 1.068,83
S 775,47

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 50 la Utilidad Neta o Ganancia que
percibe la empresa por producir 100.000 unidadesicie 50*60 cm

con impresion mensual es de $775.47

En el siguiente Capitulo se va a realizar una pFstaude mejora que
a través de la optimizacion de procesos va a aameat

productividad de la empresa y asi, se incremeasagdnancias.

3.3.2 Método Productividad Total

Este método se caracteriza por medir la Produciiva través de los insumos
utilizados para la produccién, y la produccionltetaunidades; permite conocer
el Punto de Equilibrio de cada periodo analizald punto de equilibrio es el

lugar donde la empresa logra cubrir sus costostpgay donde no tiene ninguna
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ganancia monetaria. Se utiliza este método pam&ratar los cambios en la

productividad total y en la generacion de utilidade

Para la aplicacion de este método en SacosGalGialo Ltda., se realizara el
analisis en el saco 50*60 cm con impresion de dms 42012 y 2013), el
porcentaje de asignacion que corresponde a la peaioiude estos sacos es de

23.81%.

Para el calculo de este método es necesario toatas dle los Estados
Financieros y de los Estados de Costo de Produdados afios 2012 y 2013.
En este método es necesario utilizar el DeflactbPdB del afio 2013 para traer

el valor del dinero al afio base.

Segun informes estadisticos del Banco Central cighdor, el Deflactor del PIB
para el afio 2013 es 3%. Para el calculo de laupod@h es necesario contar con
el numero de sacos 50*60 cm con impresion vendydes precio de venta

unitario de los afios 2012 y 2013.

3.3.2.1Célculo de la Produccién Total

Para realizar el célculo de la Produccion Totablseivo la produccion

mensual en unidades de los dos periodos (2012 $)30%e calculé el

precio promedio de venta, como se observa &alida 51
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Tabla 50: Ingresos Totales afios 2012-2013 saco 50t6n con

impresion
Saco 50*60 cm con impresion Unidades 1.170.000,00 1.201.200,00
Precio de venta por unidad S/ unidad 0,13 0,13
INGRESOS TOTAL 152.100,00 156.156,00

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2213
Elaborado por: Erika Gallardo

Para obtener los resultados de la Ingresos Taotd@lesnbos periodos se
multiplica el nimero de unidades de saco 50*60 emimpresion por el
precio de venta de la unidad del aiflo 2012, conabserva en |abla
51 la Produccién Total es de $152.100,00 y $156.15641@ los afios

2012 y 2013 respectivamente.

3.3.2.2Cé4lculo de los Insumos Humanos

Para el célculo de los Insumos Humanos es necesariar con el registro
del nimero de horas trabajadas en todas las areampone el proceso
de fabricacion de saco 50*60 cm con impresionoledle pagos y el costo
unitario; el costo unitario se obtiene dividiendaa de pagos de cada
periodo para el niumero de unidades del periodo. laEFabla 52 se

observan los Insumos Humanos.
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Tabla 51: Insumos Humanos afios 2012 — 2013

Proceso de Extrusion

Horas Trabajadas Horas 10.516 10.472
Rol de Pagos Délares 8.655,29 9.412,32
Costo Unitario Rol/ unidad 0,007398 0,007836
Proceso de Tejido

Horas Trabajadas Horas 10.516 15.708
Rol de Pagos Délares 8.655,29 14.118,49
Costo Unitario Rol/ unidad 0,007398 0,011754
Proceso de Corte - Costura

Horas Trabajadas Horas 3.682 3.668
Rol de Pagos Délares 4.327,65 4.706,16
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,003918
Proceso de Impresion

Horas Trabajadas Horas 3.682 3.668
Rol de Pagos Délares 4.327,65 4.706,16
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,003918
Proceso de Prensa

Horas Trabajadas Horas 1.841 1.834
Rol de Pagos Délares 2.163,82 2.353,08
Costo Unitario Rol/ unidad 0,001849 0,001959
Mano de Obra Indirecta

Horas Trabajadas Horas 3.440 5.136
Rol de Pagos Délares 4.327,65 7.059,24
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,005877
Ventas

Horas Trabajadas Horas 8.600 8.560
Rol de Pagos Délares 10.819,11 11.765,41
Costo Unitario Rol/ unidad 0,009247 0,009795
Administrativos

Horas Trabajadas Horas 5.160 6.848
Rol de Pagos Délares 6.491,47 9.412,32
Costo Unitario Rol/ unidad 0,005548 0,007836

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2(®13
Elaborado por: Erika Gallardo

En la Tabla 53 se observa el célculo de los Insumos Humanos que se
obtienen del producto de horas trabajadas y déb cwstario del afio base
(afios 2012) de todas las areas que estan invoascead el proceso de

fabricacion de saco 50*60 cm con impresion.
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Tabla 52: Total de Insumos Humanos

Proceso de Extrusidn 77,79 77,47
Proceso de Tejido 77,79 116,20
Proceso de Corte - Costura 13,62 13,57
Proceso de Impresiéon 13,62 13,57
Proceso de Prensa 3,40 3,39
Mano de Obra Indirecta 12,72 19,00
Ventas 79,53 79,16
Administrativos 28,63 37,99
TOTAL INSUMOS HUMANOS 307,11 360,34

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en TBabla 53 el Total de Insumos Humanos en la
fabricacion de saco 50*60 cm con impresion en & 3612 fueron

$307.11 y en el afio 2013 fueron $360.34

3.3.2.3Célculo de Materia Prima

Es necesario conocer en detalle todos los mategale se utilizaron en la
fabricacion de saco de polipropileno 50*60 cm aapriesion durante los
afios 2012 y 2013. Se necesita de los registrda dentidad utilizada

durante los dos periodos y el costo unitario denhismos. Como se

observa en |d@abla 54
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Tabla 53: Materia Prima Utilizada afios 2012 — 2013

Polipropileno

Cantidad Utilizada Kilogramos 30.900,18 34.410,00
Precio Unitario S/ 1,86 1,87
Master Bash

Cantidad Utilizada Kilogramos 996,78 1.110,00
Precio Unitario S/ 4,99 5,00
Carbonato

Cantidad Utilizada Kilogramos 1.329,04 1.480,00
Precio Unitario S/ 1,00 1,02
Hilo Multifilamento

Cantidad Utilizada Kilogramos 18,86 21,00
Precio Unitario S/ 3,80 4,00
Tinta

Cantidad Utilizada Litros 143,68 160,00
Precio Unitario S/ 4,90 4,90
Alcohol

Cantidad Utilizada Litros 17,96 20,00
Precio Unitario S/ 1,52 1,52
Acetato

Cantidad Utilizada Litros 17,96 20,00
Precio Unitario S/ 2,00 2,03

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2(A®13
Elaborado por: Erika Gallardo

Para calcular el Insumo Material se debe multipliaacantidad utilizada
de cada periodo por el precio unitario del afio {@642). Como se

observa en ld@abla 55

Tabla 54: Total de Insumos Materiales

Polipropileno 57.474,33 64.002,60
Master Bash 4.973,93 5.538,90
Carbonato 1.329,04 1.480,00
Hilo Multifilamento 71,66 79,80
Tinta 704,03 784,00
Alcohol 27,30 30,40
Acetato 35,92 40,00
TOTAL INSUMOS MATERIALES 64.616,22 71.955,70

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 55el total de Insumos Materiales utilizados
en la fabricacion de saco de polipropileno 50*60com impresion para el

afio 2012 fue de $64.616,22 y para el afio 2013du&rd.955,70
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3.3.2.4Calculo del Capital Fijo

Para obtener el valor del Capital Fijo se neceddarvalores actuales de
las cuentas del Activo Fijo y el Deflactor del RI8 segundo afio, ya que
este permite eliminar los efectos de la inflaciciar@lo se comparan

diferentes periodos.

En este caso se requiere el deflactor del afio §0&%s 3%, el afio 2012

en este estudio es el afio base por lo que su heflc].

Hay que tomar en cuenta que el porcentaje de asigna los sacos 50*60
cm con impresion es del 23.81%, este sera el \qler se utilice de

referencia para obtener el porcentaje del Capij@al F

En laTabla 56 se observa el Capital Fijo de la empresa en los 2612

y 2013 y su respectivo Deflactor.

Tabla 55: Capital Fijo afios 2012 — 2013

Muebles y Enseres

Valor Actual Ddlares 4.419,80 4.419,80
Deflactor 1,00 1,03
Magquinaria

Valor Actual Ddlares 60.166,20 70.695,90
Deflactor 1,00 1,03

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2(A®13
Elaborado por: Erika Gallardo
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El célculo del Capital Fijo se realiza mediantdilasion del Valor Actual
de cada cuenta sobre el respectivo Deflactor del@imo se observa en

la Tabla 57

Tabla 56: Total de Capital Fijo afios 2012 — 2013

Muebles y Enseres 4,419,80 4.291,07
Maquinaria 60.166,20 68.636,79
TOTAL CAPITALFIJO 64.586,00 72.927,86

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 57 el Total de Capital Fijo para el afio 2012

es de $64.586,00 y para el afio 2013 es de $7268027,8

3.3.2.5Calculo del Capital de Trabajo

El Capital de Trabajo esta conformado por las aserdel Activo
Corriente, para este calculo es necesario condc®aler Actual, el
Deflactor y el Promedio Ponderado del Costo de t@apEl célculo del
Capital de Trabajo es mas complejo que el resta. laHabla 58 se
observa las cuentas del Activo Corriente de |la esgde los afios 2012 y

2013.



Tabla 57: Cuentas de Activo Corriente afios 2012 023

Fondos Disponibles

Valor Actual Délares 1.202,78 2.942,35
Deflactor 1,00 1,03
Cuentas por Cobrar

Valor Actual Délares 10.507,68 11.509,53
Deflactor 1,00 1,03
Inventario

Valor Actual Délares 39.953,00 53.561,44
Deflactor 1,00 1,03
Otros por Cobrar

Valor Actual Délares 4.210,28 9.911,58
Deflactor 1,00 1,03

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2(A®13
Elaborado por: Erika Gallardo

Para obtener el Promedio Ponderado del Costo diéaCde cada afio se
debe colocar las cuentas correspondientes al Pagiatrimonio, el Valor
Justo de Mercado que se encuentra en el Balancer&heal Costo de
Capital antes de Impuestos que es el interés gpagsepor estas cuentas
al afio, en el caso de las cuentas de Patrimone psrcentaje de las
acciones en el mercado, estas cuentas de Patrimomagan Impuesto a

la Renta.

La Proporcion en el FMV Total se obtiene dividierelovalor Justo de

Mercado de cada cuenta para el valor total.

El Costo de Capital después de Impuestos se obtiedante la formula:

Costo de Capital después de Impuestos = Costo de Capital antes de impuestos — Impuesto a la Renta X Costo de Capital
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El Promedio Ponderado del Costo de Capital de cadata se obtiene
multiplicando la proporcion en el FMV Total por €bsto de Capital

después de impuestos.

En laTabla 59se observa el Promedio Ponderado del Costo deaCdeit

afno 2012



Tabla 58: Promedio Ponderado del Costo de Capitali®o 2012

Cuentas por Pagar Proveedores 37.480,57 0,28 0,12 0,25 0,09 0,025
Préstamos por Pagar 13.334,46 0,10 0,12 0,25 0,09 0,009
Cuentas por Pagar Accionistas LP 80.000,00 0,60 0,12 0,25 0,09 0,054
Capital Suscrito Pagado 1.000,00 0,01 0,09 0,09 0,001
Utilidades no Distribuidas 1.999,03 0,01 0,09 0,09 0,001

133.814,06 1,00 0,090

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2012
Elaborado por: Erika Gallardo

LSGT
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Como se observa en €hbla 59 el Promedio Ponderado del Costo de

Capital del afio 2012 es de 0.090

En laTabla 60se observa el Promedio Ponderado del Costo deaCdeit

afno 2013



Tabla 59: Promedio Ponderado del Costo de Capitalall afio 2013

Cuentas por Pagar Proveedores 38.187,11 0,21 0,12 0,25 0,09 0,019
Préstamos por Pagar 17.046,78 0,09 0,12 0,25 0,09 0,008
Otros por Pagar 3.256,76 0,02 0,12 0,25 0,09 0,002
Cuentas por Pagar Proveedores LP 6.392,30 0,04 0,15 0,25 0,11 0,0040
Cuentas por Pagar Accionistas LP 109.703,00 0,61 0,12 0,25 0,09 0,055
Capital Suscrito Pagado 1.000,00 0,01 0,09 0,09 0,0005
Utilidades no Distribuidas 4.937,36 0,03 0,09 0,09 0,002

180.523,31 1,00 0,091

Fuente SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financier@8 20
Elaborado por: Erika Gallardo

6ST
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Como se observa en Tabla 60 el Promedio Ponderado del Costo de

Capital del afio 2012 es de 0.091

El Capital de Trabajo se obtiene mediante la sigaigrmula:

Valor Actual X PPK
Deflactor

Capital de Trabajo =

En laTabla 61se observa el Total del Capital de Trabajo defios 2012

y 2013

Tabla 60: Total Capital de Trabajo afios 2012 - 2013

Fondos Disponibles 108,25 259,37
Cuentas por Cobrar 945,69 1.014,59
Inventario 3.595,77 4.721,56
Otros por Cobrar 378,93 873,73
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO 5.028,64 6.869,25

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

3.3.2.6Calculo de la Energia

En la empresa SacosGallardo Cia. Ltda., la Unieatéude energia que se
utiliza es la electricidad. Se necesita de unector registro de los
Kilovatios utilizados mensualmente para realizatétulo. En larabla
62 se observa los datos de los KWh utilizados y etacaunitario

correspondiente a los afios 2012 — 2013.
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Tabla 61: KWh y Costo Unitarios afios 2012 — 2013

Electricidad
Valor Actual KWh 99.519,36 100.592,16
Costo Unitario S/KWh 0,0580 0,0580

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 2413
Elaborado por: Erika Gallardo

La Energia Total se calcula del producto del ninder&Wh consumidos
en cada afno y el Costo Unitario del Periodo BaSe 2812). En I[dabla

63se observa el Valor Total del consumo de Energigabos periodos.

Tabla 62: Total de Consumo de Energia afios 2012 613

Electricidad 5.772,12 5.834,35

TOTAL DE ENERGIA 5.772,12 5.834,35

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 63 el Consumo Total para los afios 2012 y

2013 es de $5.772,12 y $5.834,35 respectivamente

3.3.2.7Calculo de Otros Gastos

Los insumos correspondientes a Otros Gastos sevietnin de cada

departamento de la empresa. Emddla 64 se observa los Otros Gastos

de SacosGallardo Cia. Ltda.
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Tabla 63: Otros Gastos afios 2012 — 2013

Otros Gastos Materia Prima Indirecta

Gasto Délares 3.517,71 3.269,23
Deflactor 1,00 1,03
Otros Gastos Mano de Obra Indirecta

Gasto Ddlares 938,94 794,19
Deflactor 1,00 1,03
Otros Gastos de Produccién

Gasto Ddlares 313,24 260,12
Deflactor 1,00 1,03
Otros Gastos de Venta

Gasto Délares 342,67 311,25
Deflactor 1,00 1,03
Otros Gastos Administrativos

Gasto Ddlares 62,93 68,90
Deflactor 1,00 1,03

Fuente: SacosGallardo Cia. Ltda., Estados Financieros 213

Elaborado por: Erika Gallardo

El valor Total de Otros Gastos se obtiene de Isidin del Gasto para el
Deflactor de cada ano, enTabla 65se observa el Total de Otros Gastos

paralos afios 2012 y 2013 es de $5.175,48 y dé&&Brespectivamente.

Tabla 64: Total de Otros Gastos afios 201 — 2013

Otros Gastos Materia Prima Indirecta 3.517,71 3.174,01
Otros Gastos Mano de Obra Indirecta 938,94 771,06
Otros Gastos de Produccién 313,24 252,54
Otros Gastos de Venta 342,67 302,18
Otros Gastos Administrativos 62,93 66,90
TOTAL OTROS GASTOS 5.175,48 4.566,69

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

3.3.2.8Calculo de la Productividad Total

Para realizar el calculo de Productividad Totateeesita de la sumatoria
de los Insumos de los afios 2012 y 2013; la Proddati Total de cada
afio se obtiene dividiendo el Total de Ingresos pafotal de Insumos,

como se observa enTabla 66
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Tabla 65: Célculo de la Productividad Total afios 202 — 2013

Insumos Humanos 307,11 360,34
Insumos Materiales 64.616,22 71.955,70
Capital Fijo 64.586,00 72.927,86
Capital de Trabajo 5.028,64 6.869,25
Energia 5.772,12 5.834,35
Otros Gastos 5.175,48 4.566,69
TOTAL INUSMOS 145.485,56 162.514,18
PRODUCTIVIDAD TOTAL 1,0455 0,9609

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 66la Productividad Total del afio 2012 es de
$1,0455 y para el afio 2013 es de $0,9609, pordasgconcluye que la
empresa esta utilizando de manera adecuada loaassen la fabricacion

de saco 50*60 cm con impresion.

3.3.2.9Calculo del Punto de Equilibrio y la Ganancia odita

El Punto de Equilibrio indica el porcentaje en eeda empresa deberia

tener su Productividad Total para que se cubrawstta costos y gastos,

es decir donde no existe ganancia alguna, por enciedl punto de

equilibrio todo lo que se obtiene es ganancia [zaempresa.

El Punto de Equilibrio se calcula con la siguigdtenula:

Capital de Trabajo

Punto de Equilibrio = 1 — Insumo Total

La Ganancia o Pérdida es el valor que se obtienel dfunto de la

Productividad Total, se calcula mediante la sigigiédrmula:
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Ganancia o Pérdida = (Productividad Total — 1) X Insumo Total

+ Capital de Trabajo

En laTabla 67 se observa el Punto de Equilibrio y la Ganancigmliga

de la empresa en los dos periodos 2012 y 2013.

Tabla 66: Punto de Equilibrio y Ganancia o Pérdidaafios 2012 -

2013
Capital de Trabajo 5.028,64 6.869,25
Insumo Total 145.485,56 162.514,18
Punto de Equilibrio 0,9654 0,9577
Ganancia o Pérdida 11.643,07 511,06

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 67 en el afio 2012 se presentd una Ganancia
de $11.643,07 y para el afio 2013 se presentd unanGia de $511,06.
También se puede observar que el Punto de Equikista en 0,9654 y en
0,9577 en los afios 2012 y 2013 respectivamenteantbios casos, es en
este lugar donde no se gana ni se pierde en laiqoideth de saco 50*60

cm con impresion.

En las siguientes Figurag observa el Punto de Equilibrio y la Ganancia

correspondiente a los afios 2012 y 2013.
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Figura 33: Productividad Total y Punto de Equilibrio afios 2012 -
2013
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Figura 34: Productividad Total y Punto de Equilibrio afio 2012
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Figura 35: Productividad Total y Punto de Equilibrio afio 2013
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Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Con estos resultados se va a realizar una propukstanejora de
Productividad que va a ayudar a la empresa parairquemente su
productividad a través de la optimizacion de lascpsos, esto ayudara a

aumentar las Ganancias para los proximos afnos.



4 PROPUESTA DE MEJORA DE PRODUCTIVIDAD

4.1 PROPUESTA

4.1.1 Objetivo de la propuesta

Mejorar la productividad de la empresa: SacosGHil&@ia. Ltda., a través de la

optimizacién de los procesos de fabricacion desdeqolipropileno.

4.1.2 Justificacion de la propuesta

Luego de analizar los resultados de la mediciéngsdos métodos aplicados
(Método Basado en el Tiempo de Trabajo y MétodBrdeluctividad Total), se
sugiere aplicar esta Propuesta de mejora de prodiact en la empresa
SacosGallardo Cia. Ltda., la propuesta esta basaldamejora de productividad
a través de la optimizacion de procesos, se busma s incremente
productividad en los dos Métodos para aumentar Uehemo de unidades
producidas, ademas se propone disminuir los caitoMateria Prima (sin
afectar la calidad del producto) y de esta manevamizar las Utilidades de la
empresa. Con esta propuesta se busca ademéa widizna mejor manera los

insumos que se utilizan en la fabricacion de sdegolipropileno.
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4.1.3 Contenido de la propuesta

PROPUESTA #1 Método Basado en el Tiempo de Trabajo

Para desarrollar esta Propuesta, se realizo ef®regde Pareto para conocer
los tiempos perdidos que afectan con mayor impagbooceso de Tejido como

muestra l&igura 36

Figura 36: Diagrama de Pareto 80 — 20 Tiempos Pewdbs Proceso de
Tejido
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Reingreso  Falta de materia Cargar camion Limpieza General Falta energia  Necesidades Firma rol de  Cambio trama - Vacuna
después de prima Basicas pagos urdimbre antitetanica
Almuerzo

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Fagura 36 los tiempos que mayor impacto tienen en el
Proceso de Tejido son: Reingreso de almuerzo, 8alMateria Prima y Cargar

el Camion, por este motivo se decide realizariiggentes cambios:
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Eliminar los tiempos perdidos por reingreso de @&mo de los
colaboradores, colocando el timbre de la sirenaml@utos antes e
indicando a los colaboradores que es obligaciérada uno de ellos estar
presentes en su puesto de trabajo operando lasmaagquue cada uno es
responsable al culminar con su horario de luncsto Bo genera ningun

costo adicional

Eliminar los tiempos perdidos ocasionados por FidtdMateria Prima, es
decir se debe tener un stock adecuado para quee rgergere estos
inconvenientes, esto se debe a problemas connspwete por lo que se
debera contratar un camion particular una vez pEs anuna empresa de
transporte (Trasportes Pichincha), esta empresa &h3125 centavos
por cada funda de 25 kg adicional a otras empreS&stransporta 20
toneladas, equivalentes a 800 fundas, el costioadicque se genera es
de $250.00, se debe tomar en cuenta el porcergagsignacion al saco
50*60 cm con impresion (23.81%) y se obtiene qugostto Fijo adicional

para no perder tiempo por falta de Materia Primdes$59,53

Eliminar los tiempos perdidos que ocasiona cargjaramion, esto se

realiza al menos una vez por semana, es decire$ercel mes y se ocupa
al 80% de los colaboradores, por lo que apagamgagsiinas y se pierde
alrededor de 2 horas de produccién semanal. ®stigé que se puede
contratar los servicios de 4 personas (estibadpaas) que realicen este
trabajo y cobran $40,00 cada vez; es decir $164),0s. Hay que tomar

en cuenta el porcentaje de asignacion a los s@¢68 m con impresion
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y el Costo Fijo que se incrementa es de $38,10.cdBece que estas
personas estan dispuestas a realizar este trabaga por semana sin
interrupcidn para que este gasto sea deducibleosegera a realizar una

liquidacion de compra por servicios prestados.

En cuanto a Costos de produccion se debera rekizgguiente:

« Se investigd que el 75% del consumo de materiagpgoe adquiere la
empresa corresponde a Compras Locales y el premiogglio en el primer
semestre del afio 2014 es de $2.00 el kilograma.loRgue se propone
que se importe la Materia Prima tanto Virgen conexi€lada desde
China, se investigo los precios y el contacto deelapresas. Los precios
se encuentran a un promedio de $1.30 el kg de RferViy a $1.00 el kg
de PP Reciclado (estos precios incluyen impuestasddna, flete, etc.).
Para realizar esto la empresa necesita obteneéditc; ya que el pago de
Materia Prima importada se realiza de contado,dugytomar en cuenta
el Costo Fijo que se incrementa por pago de irgsreasmando en cuenta
que se compre 10 toneladas de PP Virgen y 10 ueelale PP
Recuperado, se necesita acceder a un crédito deéd®23omando en
cuenta que se obtenga el crédito al 1% mensuahomientaje de
asignacion al saco 50*60 cm con impresion del CBgtogue aumenta es

de $54,76

Con esta propuesta de mejora de productividad egegia que las ventas

mensuales del saco 50*60 cm con impresion aument®®.000 unidades.
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PROPUESTA #2 Método de Productividad Total

Para aumentar la Productividad Total en el Prodedabricacion de saco 50*60
cm con impresion se debera utilizar de mejor malosreecursos de la empresa,
se investigd que existen 1 activo fijo (Impresolbr) que no le dan uso en la
empresa, por lo que se propone venderlo parasasirdiir los Activos Fijos de

la empresa. Esta maquina esta relacionada coasel a@e estudio ya que el

producto tiene impresion.

4.1.4 Aplicacion y Andlisis Propuesta #1

En laTabla 68 se observa la aplicacion a la propuesta de Prodeti bajo el

Método Basado en el Tiempo de Trabajo.

Tabla 67: Aplicacién Propuesta de Mejora de Produdtidad por el
Método basado en el Tiempo de Trabajo

PROCESO DE TEJIDO 2 1 10 6 4 480

TIEMPOS PERDIDOS PROCESO DE TEJIDO

Reingreso después de Almuerzo 0 0 0,00 0 0 0,00
Limpieza General 1 1 0,06 6 4 1,43
Falta energia 1 1 0,95 1 1 0,95
Necesidades Bésicas 1 1 0,06 6 4 1,44
Firma rol de pagos 1 1 0,08 1 1 0,08
Falta de materia prima 0 0 0,00 0 0 0,00
Cambio trama - urdimbre 1 1 1,43 1 1 1,43
Dafio eléctrico en telar #5 1 1 1 1 1 1,00
Vacuna antitetanica 1 1 0,02 1 1 0,02
Dafio eléctrico en dos telares 1 1 0,5 1 1 0,50
Cargar camion 0 0 0,00 0 0 0,00
Dafio eléctrico en telar #5 1 1 6 1 1 6,00
Cargar camion 0 0 0,00 0 0 0,00
Cargar camion 0 0 0,00 0 0 0,00
Cargar camion 0 0 0,00 0 0 0,00
TRT: 467,15 TOTAL DESPERDICIO 12,85
% UTILIZACION: 97,32%
Tiempo Esténdar (horas): 0,213 UNIDADES: 105.000 % EFICIENCIA: 47,95%|
% PRODUCTIVIDAD: 46,59% TIEMPO REAL: 0,458

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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En la aplicacion de la propuesta de mejora de mtoddad se obtienen los

siguientes cambios:

« Se reduce los tiempos perdidos ocasionados pogresio después de
almuerzo, falta de materia prima y cargar el canaidd se obtiene un

nuevo TRT de 467.15

= El indice de Utilizacion que se obtiene correspan@&.32%
» El nimero de unidades producidas aumenta a 105.000

= Elindice de Eficiencia es de 47.95%

» La nueva productividad es de 46.59%

= El tiempo real es de 0.458 horas

En laTabla 69se observa el nuevo Calculo de Materia Prima, guibsene al

aplicar la Propuesta



Tabla 68: Célculo de los Costos de Materia Prima pa fabricar 1000 unidades de saco 50*60 cm con im@sion

100 UNIDAES CADA UNIDAD PESA 37gramos

Polipropileno Virgen kg 27,53 1,30 1% 27,81 36,15 3% 28,38 36,89 0,75
Polipropileno Reciclado kg 6,88 1,00 1% 6,95 6,95 3% 7,09 7,09 0,14
Master Bash kg 1,11 4,75 1% 1,12 5,33 3% 1,14 5,44 0,11
Carbonato kg 1,48 0,95 1% 1,49 1,42 3% 1,53 1,45 0,03
Hilo Multifilamento kg 0,021 4,00 1% 0,02 0,08 4% 0,02 0,09 0,00
Tinta It 0,16 5,90 1% 0,16 0,95 2% 0,16 0,96 0,01
Alcohol It 0,02 1,52 1% 0,02 0,03 2% 0,02 0,03 0,00
Acetato It 0,02 2,45 1% 0,02 0,05 2% 0,02 0,05 0,00

50,96 52,00 1,04

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

€LT
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En laTabla 69se observa que el Costo Real para la fabricacid0@@ unidades

de saco 50*60 cm con impresién es de $52.00

En laTabla 70 se observa el nuevo Costo Estandar y Costo Redlatie de

Obra Directa

Tabla 69: Costo Estandar y Costo Real de Mano de @ Directa

Costo Estandar 0,213 S 28,20 S 6,02
Costo Real 0,458 S 28,20 S 12,91
Variacién S 6,90

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 70 se observa que el Costo Real de Mano de Obra Bisscte

$12.91

El precio de la Materia Prima Indirecta se mantiem&0.0002

En la Tabla 71 se observa el Costo Estandar y Costo Real de leto€o

Indirectos de Fabricacion

Tabla 70: Costo Estandar y Costo Real de Costos lirdctos de

Fabricacion
COSTO ESTANDAR 0,213( S 48,97 |$ 10,45
COSTO REAL 0,458| S 4897|$ 22,42
Variacion S 11,97

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 71 el Costo Real de CIF es de $22.42.
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En la Tabla 72 se observa el nuevo costo de produccion y el Madgen
Contribucién para la fabricacion de 1000 unidadessdco 50*60 cm con

impresion

Tabla 71: Costos de Produccion y Margen de Contribeién de 1000

unidades de saco 50*60 cm con impresion

Materia Prima 52,00 1,04 52,00
Mano de Obra Directa 12,91 6,90 12,91
Costos Indirectos de Fabricacion 22,42 11,97 22,42
Materia Prima Indirecta 0,0002 - 0,0002

TOTAL 87,34 19,91 87,34

$ 130,00
$ 87,34
$ 42,66

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 72 el costo de Produccién de 1000 unidades de
sacos 50*60 con impresion es de $87.34 y el MadgeiContribucion es de

$42.66.

En laTabla 73 se observa los nuevos Costos Fijos al aplicar épursta de

Mejora
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Tabla 72: Costos Fijos mensuales para produccién de20.000 unidades de

saco 50*60 cm con impresion

| COSTOS FUOS 1000.000 UNIDADES POR MES |

Teléfono 57,14
Agua 18,57
Internet 29,76
Arriendo 35,72
Vendedores 113,34
Contabilidad 28,57
Gastos Financieros 478,58
Transporte 114,29
Suministros 73,81
Pago estibadores 38,10
Contratar 1 camién mensual 59,53
Interés Bancario nuevo prestamo 54,76
Otros 119,05
Total 1.221,21

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 73los Costos Fijos proporcionales para el producto

de estudio son de $1.221,21 y los Costos Fijos vaes de la empresa son de

$5.129,00

En laTabla 74 se observa el Estado de Pérdidas y Ganancias awraiento

de unidades producidas (105.000)

Tabla 73: Estado de Pérdidas y Ganancias para lalfeicacién de 105.000

unidades de saco 50*60 cm con impresion

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 105,000 U
S 13.650,00
S 9.170,33
S 4.479,67
S 1.221,21
S 3.258,46

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Como se observa en Tabla 74 la Utilidad Neta en la fabricacion de 105.000

unidades mensuales de saco 50*60 cm con impresida $3.258,46

ANALISIS DE RESULTADOS

En laTabla 75se comprara los datos obtenidos de la mediciomatiiptividad

y los resultados de la Propuesta de Mejora

Tabla 74: Resultados de la Propuesta de Mejora de®uctividad

% Productividad 44,68% 46,59%
Unidades Producidas en el cuello de botella 100.520 105.000
Tiempo Real 0,478 0,458
Costo Real Materia Prima 74,71 52,00
Costo Real de Mano de Obra 13,47 12,91
Costo Real de CIF 23,38 22,42
Costo de Venta (1000 unidades) 111,56 87,34
Margen de Contribucién (1000 unidades) 18,44 42,66
Costos Fijos 1.068,83 1.221,21
Unidades Producidas al mes 100.000 105.000
Ventas mensuales $ 13.000 13.650,00
Costos de ventas 11.155,70 9.170,33
Utilidad Bruta 1.844,30 4.479,67
Utilidad Neta 775,47 3.258,46

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 75 la Propuesta de Mejora de Productividad es
favorable para la empresa porque ademas de migarductividad del cuello
de botella a 46.59% incrementa las Ganancias ®&3& mensuales creando

una variacion de $2.446,69.

En las siguientes Figuras se observa el analisledeesultados de aplicar la

Propuesta de Mejora de Productividad.
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Figura 37: indice de Productividad cuello de botedl Actual y Propuesto

% Productividad

46,59%

46,50%

44,68%

44,50%
44,00%
43,50%

ACTUAL PROPUESTA

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 37 se observa que la Productividad del cuello de laoteln la

Propuesta es de 46.59%; aumentando en 1.91% dediaiém actual.

Figura 38: Unidades Producidas en el cuello de bdka Actual y Propuesto

Unidades Producidas en el cuello de botella

106.000

105,000
105.000

104.000

103.000

102.000

101,520

101.000

100.000

99.000

ACTUAL PROPUESTA

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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En laFigura 38 se observa que las unidades producidas aument&86nesto
se debe a la disminucion del Tiempo Real Trabague se logré con la

propuesta de mejora

Figura 39: Tiempo Real del cuello de botella Actuay Propuesto

Tiempo Real

0,478

0,475 -

0,470

0,465

0,460

0,455

0,450

0,445
ACTUAL PROPUESTA

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 39 se observa que el nuevo Tiempo Real es de 0.458irdiyendo
en 0.20 horas debido a la eliminacion de tiempodiges debido a la propuesta

de mejora de productividad.
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Figura 40: Costos Reales y Margen de ContribucionQDO unidades de saco
50*60 cm con impresion Actual y Propuesto

120,00

COSTOS REALES Y MARGEN
CONTRIBUCION

100,00

60,00

B ACTUAL
PROPUESTA

2000 | l _-_—_— -
52,00 12,91 22,42 87,34 42,66
74,71 13,33

23,15 111,19 18,81

Costo Real de Mano de
Obra

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Costo Real Materia Prima

Costo Real de CIF Costo de Venta (1000
unidades)

Margen de Contribucién
(1000 unidades)

Como se observa enfragura 40 el Costo Real de Materia Prima disminuye en

$22.70; debido a la Propuesta de mejora basadsséPoistos de Produccion.

El Costo Real de Mano de Obra disminuye en $0.6&0sto Real de CIF

disminuye en $0.96; esto se debe a la disminu@biidmpo Real.

El nuevo costo de venta es de $87.34; ocasionamaldiferencia de $24.22 del

costo actual.

El nuevo Margen de Contribucién es de $42.66 cpordiente a 1000 unidades

producidas, generando una diferencia de $24.2aatehl
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Figura 41: Costos Fijos 100.000 y 105.000 unidadés saco 50*60 cm con
impresion Actual y Propuesto

Costos Fijos
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Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 41 se observa que con la Propuesta de Mejora los €6&4tms
aumentan en $1.221,21; generando una diferencid 5238 por mes, esto se
debe a que se incrementan ciertos rubros como: pagstibadores, pago

empresa de transporte e interés bancario
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Figura 42: Estado de Resultados 100.000 y 105.00@idades de saco 50*60
cm con impresion Actual y Propuesto

ESTADO DE RESULTADOS
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Ventas mensuales $ Costos de ventas Utilidad Bruta Utilidad Neta

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enfiggura 42 las ventas mensuales incrementan en $650,00;
los Costos de Venta disminuyen en $1.985,37; laddd Bruta aumenta en

$2.635,37 y la Utilidad Neta aumenta en $2.482,98.

Con estos resultados se identifica que la propukstaejora de productividad
serd de gran ayuda para la empresa. Por lo quecsenienda aplicarla

inmediatamente.

Se debe tomar en cuenta que esta propuesta irtdftuyégambién en el Método
de Productividad Total, ya que aumenté las unidgueducidas y por ende

aumentan los Ingresos Totales.
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4.1.5 Aplicacién y Andlisis Propuesta #2

En la aplicacién de esta propuesta se debe tomau@mta que las unidades

mensuales de saco 50*60 cm con impresion aumensar®b.000, por este

motivo los Insumos también aumentan en un 5%

Se va a tomar como afio base al afio 2012 y se ®aliaar los calculos de

productividad total con los datos de los afios 22023 y 2014.

En laTabla 76 se observa los Ingresos Totales de la empresa @éits 2012 -

2013y 2014

Tabla 75: Produccion Total afios 2012 — 2013 y 20%4co 50*60 cm con

impresion
Saco 50*60 cm con impresion Unidades 1.170.000,00 1.201.200,00 1.260.000,00
Precio de venta por unidad $/ unidad 0,13 0,13 0,13
INGRESOS TOTAL 152.100,00 156.156,00 169.300,00

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 76el Ingreso Total que se proyecta obtener con la
aplicacion de la propuesta de mejora de produetiVies de $163.800,00; este
se calcul6 del producto de unidades producidas eh&alor de la venta del

activo fijo (impresora) que corresponde a $5.500

En el ANEXO 4 se observa los Insumos Humanos utilizados en kc&adidn

de saco 50*60 cm con impresion de los afios 20113 22014.
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En laTabla 77 se observa el calculo de Insumos Humanos, tenienagmenta
el incremento de unidades producidas para el pe@0d4 y tomando como dato

el afio base (2012)

Tabla 76: Insumos Humanos

Proceso de Extrusion 77,79 77,47 81,34
Proceso de Tejido 77,79 116,20 122,01
Proceso de Corte - Costura 13,62 13,57 14,25
Proceso de Impresién 13,62 13,57 14,25
Proceso de Prensa 3,40 3,39 3,56
Mano de Obra Indirecta 12,72 19,00 19,95
Ventas 79,53 79,16 83,11
Administrativos 28,63 37,99 39,89
TOTAL INSUMOS HUMANOS 307,11 360,34 378,36

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 77 se observa que el Total de Insumos Humanos parf@oe2014

es de $378.36

En elANEXO 5 se observa los Insumos Materiales utilizados éaldacacion

de saco 50*60 cm con impresion de los afios 201123 92014.

En laTabla 78se observa el calculo de Insumos Materiales, tdoien cuenta
el incremento de unidades producidas para el pe@0d4 y tomando como dato

el afio base (2012)
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Tabla 77: Insumos Materiales afios

Polipropileno 57.474,33 64.002,60 67.202,73
Master Bash 4.973,93 5.538,90 5.815,85
Carbonato 1.329,04 1.480,00 1.554,00
Hilo Multifilamento 71,66 79,80 83,79
Tinta 704,03 784,00 823,20
Alcohol 27,30 30,40 31,92
Acetato 35,92 40,00 42,00
TOTAL INSUMOS MATERIALES 64.616,22 71.955,70 75.553,49

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 78 se observa que el Total de Insumos Materialesgdafio 2014

es de $75.553,49

Para el Célculo de Capital Fijo en el afio 2014edmera disminuir el valor del
Activo Fijo que se pretende vender (Maquina Impr@sque es de $5.500; en la

Tabla 79se observan las cuentas de Capital Fijo

Tabla 78: Capital Fijo afios

Muebles y Enseres
Valor Actual Délares 4.419,80 4.419,80 4.419,80
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Magquinaria
Valor Actual Délares 60.166,20 70.695,90 65.195,90
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Fuente: Investigacién realizada

Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 79 se observa la disminucion de la cuenta de Magaindebido a

la venta de la maquina impresora.

El calculo de Capital Fijo se realiza mediante ilastbn del Valor Actual de
cada cuenta sobre su respectivo deflactor, paaéiceR014 la inflacion es del

4% (Banco Central del Ecuador) como indicdddla 80
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Tabla 79: Total de Capital Fijo

Muebles y Enseres 4.419,80 4.291,07 4.242,06
Maquinaria 60.166,20 68.636,79 62.574,04
TOTAL CAPITALFUJO 64.586,00 72.927,86 66.816,10

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 80para el afio 2014 el Capital Fijo corresponde a

$66.816,10

Para el célculo del Capital de Trabajo, es nea@samnocer las cuentas de

Capital de Trabajo de los afios de estudio combserea en eANEXO 6.

Se necesita obtener el Promedio Ponderado del @esapital, el Promedio
Ponderado de los afios 2012 y 2013 se calcul6 amtete y se conoce que es
0,090 y 0,091 respectivamente; en ANEXO 7 se calcula el Promedio
Ponderado del Costo de Capital del afio 2014 se tebar en cuenta el

incremento del 5%

El Capital de Trabajo se obtiene del producto ddbWActual y del Promedio
Ponderado del Capital de Trabajo dividido paraefldator de cada afio, como

se observa en [Babla 81

Tabla 80: Total de Capital de Trabajo

Fondos Disponibles 108,25 259,37 269,23
Cuentas por Cobrar 945,69 1.014,59 1.053,15
Inventario 3.595,77 4.721,56 4.901,01
Otros por Cobrar 378,93 873,73 906,93
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO 5.028,64 6.869,25 7.130,33

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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En el ANEXO 8 se observa el consumo de energia de los afios 20132,y

2014

El calculo de energia se obtiene de los KWh condosnise necesita conocer el

costo unitario de KWh. El total de energia se rivraean laTabla 82

Tabla 81: Total consumo de energia

Electricidad 5.772,12 5.834,35 6.126,06
TOTAL DE ENERGIA 5.772,12 5.834,35 6.126,06

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En elANEXO 9 se observa las cuentas de Otros Gastos de loslaf@ssudio.

El Total correspondiente a Otros Gastos se obserial abla 83que se obtiene

del valor de la cuenta de gasto dividido para speetivo deflactor.

Tabla 82: Total Otros Gastos

Otros Gastos Materia Prima Indirecta 3.517,71 3.174,01 3.294,64
Otros Gastos Mano de Obra Indirecta 938,94 771,06 800,36
Otros Gastos de Produccién 313,24 252,54 262,14
Otros Gastos de Venta 342,67 302,18 313,67
Otros Gastos Administrativos 62,93 66,90 69,44
TOTAL OTROS GASTOS 5.175,48 4.566,69 4.740,25

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laTabla 83se observa que para el afio 2014 el Total corresgardc Otros

Gastos es de $4.740,25
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Para el célculo de Productividad Total se necésisamatoria de los Insumos y

la Produccion Total de cada ailo, como se obseriaTabla 84

Tabla 83: Calculo de la Productividad Total

Insumos Humanos 307,11 360,34 378,36
Insumos Materiales 64.616,22 71.955,70 75.553,49
Capital Fijo 64.586,00 72.927,86 66.816,10
Capital de Trabajo 5.028,64 6.869,25 7.130,33
Energia 5.772,12 5.834,35 6.126,06
Otros Gastos 5.175,48 4.566,69 4.740,25
TOTAL INUSMOS 145.485,56 162.514,18 160.744,60
PRODUCTIVIDAD TOTAL 1,0455 0,9609 1,0532

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Teabla 84 la productividad Total del afio 2014 es de
$1.0532; para el calcular este valor se tomé emtauel incremento en los

Ingresos Totales de $5.500 correspondientes anta de la maquina impresora.

En laTabla 85 se observa el punto de equilibrio y la ganancigmlida de la

empresa

Tabla 84: Punto de Equilibrio; Ganancia o Pérdida éios 2013 -2014

Capital de Trabajo 5.028,64 6.869,25 7.130,33
Insumo Total 145.485,56 162.514,18 160.744,60
Punto de Equilibrio 0,9654 0,9577 0,9556
Ganancia o Pérdida 11.643,07 511,06 15.685,74

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enTabla 85para el afio 2014 se evidencia una ganancia de

$15.685,74 esto debido a la propuesta de mejora.
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En laFigura 43 se observa el Punto de Equilibrio y la Ganancia ghrafio

2014.
Figura 43: Punto de Equilibrio afio 2014
ANO 2014
200.000,00
100.000,00 /
0 0,2 0,4 1 1,2 1,4 1,6

(100.000,00) ——

(200.000,00)

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

ANALISIS DE RESULTADOS

En laTabla 86 se comprara los datos del afio 2013 y del 2014 wloicon la

aplicacion de la Propuesta de Mejora

Tabla 85: Resultado de Propuesta de Mejora de Prodtividad afio 2014

Ingresos Totales 156.156,00 163.800,00
Unidades Producidas 1.201.200 1.260.000
Capital Fijo 72.927,86 66.816,10
Capital de Trabajo 6.869,25 7.130,33
Total Insumos 162.514,18 160.744,60
Productividad Total 00,9609 1,0532
Punto de Equiilibrio 0,9577 0,9556
Ganancia 511,06 15.685,74

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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Como se observa enTabla 86la Propuesta de Mejora de Productividad ayuda
a la empresa a incrementar sus ganancias obteruead@roductividad Total de

1.0532

En las siguientefiguras se observa el analisis de los resultados al agkcar

Propuesta de Mejora de Productividad.

Figura 44: Ingresos Totales afios 2013 — 2014

Ingresos Totales

163,800.00

160.000,00

155.000,00 156,156.00

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enffeggura 44 1os Ingresos Totales para el ailo 2014 aumentan
en $13.144,00; esto se debe al aumento de unigaoidscidas y a la venta del

activo fijo (impresora)
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Figura 45: Unidades Producidas afios 2013 — 2014

Unidades Producidas

1.270.000

1,260,000

1.260.000

1.250.000

1.240.000

1.230.000

1.220.000

1.210.000

1,201,200

1.200.000 |

1.190.000 |

1.180.000 |

1.170.000

1 2

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enfiagura 45 las unidades producidas aumentan en 58.8500
en el afio 2014; esto se debe a la Propuesta deadvtigd”roductividad #1 que

afecta de manera favorable para este Método.

Figura 46: Capital Fijo afios 2013 — 2014

Capital Fijo

74.000,00

$72,927.86
73.000,00

72.000,00 |

71.000,00 |

70.000,00 |

69.000,00 |

68.000,00 |

$66,816.10

67.000,00 |

66.000,00 |

65.000,00 |

64.000,00 |

63.000,00

1 2

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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La disminucion del Capital Fijo que se observaadfigura 46 correspondiente
a $6.111,76 se debe a la aplicaciéon de la Propdestéejora de Productividad
#2 que consiste en vender un activo fijo (impresque no se da uso dentro de

la empresa y que afecta directamente al proceseajasta estudiando

Figura 47: Insumos totales afios 2013 — 2014

Total Insumos

163.000,00
$162,514.18
162.500,00
162.000,00
161.500,00
161.000,00
$160,744.60
160.500,00

160.000,00

159.500,00

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 47 se observa la disminucién de los Insumos Totales @laafio

2014 que es de $ 1.769,59
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Figura 48: Productividad Total afios 2013 — 2014

Productividad Total

1,0800

1,0532

1,0600

1,0400

1,0200

1,0000

0,9800

0,9609

0,9600 -
0,9400 -
09200 -
0,9000 -
1

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

En laFigura 48 se observa que la Productividad para el afio 20té és0532;

aumentando en 0.0923 con respecto al afio 2013

Figura 49: Punto de Equilibrio afios 2013 — 2014

Punto de Equilibrio
0,9580

0,9577

09575

0,9570

0,9565

0,9560

0,9556

__I

0,9555

0,9550 -

09545

Fuente: Investigacién realizada
Elaborado por: Erika Gallardo
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En laFigura 49 se observa que el Punto de Equilibrio para el &id 2era de

0.9556 debido a la aplicacion de la propuesta derme

Figura 50: Ganancia afios 2013 — 2014

Ganancia

18.000,00

$15,685.74

16.000,00

14.000,00

12.000,00

10.000,00

8.000,00

6.000,00

4.000,00

2.000,00
$511,06

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa enfagura 50 la Ganancia de la empresa para el afio 2014;
se proyecta que sea de $15.685,74 obteniendo uiagiga de $15.174,67 en

comparacion del afio 2013.

Por lo que se concluye que esta Propuesta ayudiearientar las ganancias de
la empresa; junto con la Propuesta #1 aportan deemaasignificativa a

SacosGallardo Cia. Ltda., y se recomienda su a@phicale forma inmediata.
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4.1.6 Analisis Costo Beneficio

Se debe tomar en cuenta los Costos y Gastos qreseapan para la empresa
aplicar las Propuestas de Mejora de Productividdeimas se debe delegar a una

persona responsable de la implementacion, tiemggedacion, etc.

En laTabla 87 se observa el Plan de Mejoras de la empresa SdtasiéaCia.

Ltda.

Tabla 86: Plan de Mejoras SacosGallardo Cia. Ltda.

TIEMPO DE COSTO QUE SE
ACTIVIDADES 2 RESPONSABLE

EJECUCION INCREMENTA
Colocar el tiembre de |a sirena con 10 min de anticipacion para
reingreso de almuerzo Inmediato Electrisista $0,00
Contratar 1 camion mensual para el transporte de Materia Prima 1mes Jefe Administrativo $ 250,00
Contratar 4 estibadores encargados de cargar el camidn semanalmente [1semana Jefe Administrativo $ 160,00
Adquirir un préstamo bancario para adquisicion de Materia Prima 2 meses Jefe Administrativo $ 230,00
INCREMENTO DE COSTOS FIJOS MENSUALES $ 640,00
INCREMENTO DE COSTOS FIJOS PARA SACO 50*60 CM CON IMPRESION (23,81%) $152,38

Fuente: Investigacion realizada
Elaborado por: Erika Gallardo

Como se observa en Tabla 87 los Costos Fijos que se incrementan para la
fabricacion de saco 50*60 cm con impresion son &2 88; como se analizd
anteriormente estos costos se recuperan en un ehédodal incremento de

productividad y de unidades producidas.



5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

El sector Industrial en el Ecuador es el segundoapmrtar al PIB no Petrolero
del Pais, el crecimiento que se ha evidenciadosaltimos afios, hace que sea
un sector atractivo para la inversion. Del tomimtlustrias las micro, pequefias

y medianas empresas componen la mayor parte dsesste.

En este estudio se observo que existen pocas easpledicadas a la fabricacion

de sacos de polipropileno.

SacosGallardo Cia. Ltda., es una empresa familiartgne bien definido su
Plan Estratégico (Mision, Vision, Objetivos) esfade valor a la empresa ya
gue esta consciente de su situacion actual y ésectnada a cumplir los

Objetivos Propuestos.

En el diagndstico interno de SacosGallardo Cialal.tse midié Productividad
bajo dos Métodos (Método Basado en el Tiempo ddajoay Método de
Productividad Total) se utilizo estos métodos ya cumplen con la mayoria de

criterios para la fabricacion de sacos de polipeoyoi.
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El producto que se escogio para realizar la Medid®Productividad es el saco
50*60 cm con impresion, ya que se identificé queslegroducto que mas se

produce y el que mas aporta con las ventas depeesa

Los resultados de la medicion por el Método Basadel Tiempo de Trabajo
indicaron que la productividad de la empresa eativelmente buena, sin

embargo se detecto el cuello de botella presengt moceso de Tejido.

Para realizar la medicion por el Método de Prodiddad Total se tomé dos

periodos 2012 y 2013; de ellos el afio base esoe?@ii2.

Los resultados de la medicion por el Método de &etiddad Total indicaron

gue la empresa tuvo utilidad en los dos periodogmbargo la utilidad del afio

2013 no fue significativa.

Se aplico dos Propuestas de Mejora de Productiidzala cada modelo).

Con la aplicacion de la propuesta de Mejora de lritdddad #1 se aumento la

productividad del cuello de botella, se incremdasounidades producidas y se

disminuy6 del Tiempo Real y esto provocé que laagaia mensual aumente.

Se eliminaron los tiempos improductivos del cudiadbotella.

Gracias a la aplicacién de la Propuesta de Mejargue consistio en utilizar

mejor los Insumos de la empresa se aumento la gtividiad para el afio 2014.
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5.2 RECOMENDACIONES

« En este estudio se observé que existen pocas easptedicadas a la fabricacion
de sacos de polipropileno, sin embargo la demaebpardducto es alta a nivel
mundial; por lo que el Gobierno debe apoyar a éwfastria para que se
fortalezca y se pueda posesionar entre los priles@bastecedores de sacos de

polipropileno.

« Aprovechar los incentivos que otorga el Gobiernsni@hucion de aranceles en
maquinaria, créditos en la Corporacion Financiesaidhal) para invertir en la

compra de maquinaria con mejor tecnologia.

« Se evidencio que en Proceso de Corte (en la maqanedora de Leno) no se
tiene registros de produccion, por lo que se reeondd llevar un registro de
produccion asi como de tiempos perdidos que afextese puesto de trabajo

para futuras mediciones.

« Se encontré6 que en proceso de prensa no se ragisdas las unidades
procesadas, en ocasiones el camion carga la meecadelta (sin hacer bulto)
Y No se registra esas unidades; por lo que se rencdanllevar un registro de las

unidades sueltas para tener datos exactos de giéduc

« Los Métodos de Medicién de Productividad que sécamin en la empresa

pueden ser aplicados a las empresas con caractrissimilares a
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SacosGallardo Cia. Ltda., es decir que se dedigu@riabricacion de sacos de

polipropileno.

Se debe controlar y supervisar constantemente todgsocesos de la empresa

para evitar los desperdicios de Materia Prima.

Se sugiere tener stock de Materia Prima para digtapos perdidos que afecten

al Indice de Utilizacion y a la Productividad Glbba

Se recomienda levantar los procesos productivosniislade Procesos,
Flujograma), tener registro de todos los datos sa@s en el proceso
productivo, puesto que solo lo medible es mejorgideesta razon es necesario
tener indicadores que midan el desempefio de losgwe de fabricacion de saco

de polipropileno.

Se recomienda Medir Productividad bajo los Métd8lasados en el Tiempo de
Trabajo y Método de Productividad Total a las ersgse de similares
caracteristicas a SacosGallardo Cia. Ltda., ya cpre la medicion de
productividad la empresa puede analizar los cuetlesbotella y tomar

decisiones para que la productividad mejore y fdisades aumenten.

Se recomienda aplicar las Propuestas de Mejora deduétividad
inmediatamente en SacosGallardo Cia. Ltda., pues résultados son

satisfactorios Mejorando Productividad y Maximizardtilidades.
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Anexo 1: Estados Financieros Aio 2012

v
SacosGallardo Cia. Ltda.
Balance General
al 31 de diciembre de 2012
ACTIVO CORRIENTE
Efectivo, Caja, Bancos 6.013,90
Cuentas y Documentos por Cobrar Clientes
Relacionados / Locales -
No Relacionados / Locales 52.538,42
(-) Provisidn cuentas incobrables (525,38)
Crédito tributario a favor del sujeto pasivo (IVA) 21.051,42
Crédito tributario a favor del sujeto pasivo (RENTA) -
Inventario de materia prima 97.930,60
Inventario de productos en proceso 27.643,00
Inventario de suministros y materiales 9.846,00
Inventario de prod. terminados y mercad. en almacén 199.765,00
TOTAL ACTIVO CORRIENTE 414.262,96
ACTIVO NO CORRIENTE (PROPIEDADES, PLANTA Y EQUIPO)
Mueblesy enseres 22.099,00
Magquinaria, equipo e instalaciones 300.830,98
(-) Depreciacion acumulada propiedades, plantay equipo (27.592,72)
TOTAL PROPIEDADES, PLANTA Y EQUIPO 295.337,26

PASIVO CORRIENTE

Cuentas y documentos por pagar proveedores - corriente

Relacionados / Locales

No Relacionados / Locales

187.402,85

Otras cuentas y documentos por pagar - corriente

Relacionados / Locales

No Relacionados / Locales

66.672,32

TOTAL PASIVO CORRIENTE

254.075,17

PASIVO NO CORRIENTE

Cuentas y documentos por pagar proveedores - largo plazo

Relacionados / Locales

400.000,00

No Relacionados / Locales

Otras provisiones

15.273,84

TOTAL PASIVO NO CORRIENTE

415.273,84

Capital suscrito y/o asignado 5.000,00
Reserva legal 1.499,51
Otras reservas 6.534,00
Utilidad no distribuida ejercicios anteriores 9.995,13
Utilidad del ejercicio 17.222,57
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SacosGallardo Cia. Ltda.

Estado de Resultados

al 31 de diciembre de 2012

(-) Participacién a trabajadores

(4.752,19)

Ventas netas locales gravadas con tarifa 12% de IVA 1.046.975,58
Ventas netas locales gravadas con tarifa 0% o exentas de IVA 81,00
Exportaciones netas 152.542,70
COSTO GASTO

(-) Inventario final de bienes no producidos por el sujeto pasivo (9.846,00)
Inventario inicial de materia prima 14.570,00
Inventario inicial de materia prima 557.679,96
Importaciones de materia prima 263.637,44
(-) Inventario final de materia prima (97.930,70)
Inventario inicial de productos en proceso 22.099,00
(-) Inventario final de productos en proceso (27.643,00)
Inventario inicial de productos terminados 124.179,23
(-) Inventario final de productos terminados (199.765,00)
Sueldos, salarios y demas remuneraciones que constiyen materia gravada de IESS 156.515,47 4.752,19
Beneficios sociales, indemnizaciones y otras remuneraciones que no constituyen materia gravada de IESS 20. 127,06
Aporte ala seguridad social (incluye fondo de reserva) 27.626,39
Honorarios profesionales y dietas 11.694,69
Arrendamiento de inmuebles 587,40
Mantenimiento y reparaciones 37.588,35
Combustibles 4.566,18
Promocién y publicidad 219,00
Suministros y materiales 4.899,93
Transporte 4,713,33
Provisiones
Para jubilacion patronal 2.560,00
Para desahucio 10.908,80
Para cuentas incobrables 525,38
Por deterioro del valor de los activos 1.279,66
Intereses bancarios
Local 6.459,00
Del Exterior -
Intereses pagados a terceros
Relacionados / Local -
No Relacionados / Local 6.459,00
Seguros y reaseguros (primas y cesiones) 314,65
Gastos de gestion 253,04
Gastos de viaje 63,27
Depreciacion de propiedades, plantay equipo
Acelerada
No Acelerada 27.592,72
Servicios publicos 38.224,47
Pagos por otros servicios 32.064,74 | 35.645,73
Pagos por otros bienes 54.856,98 | 30.439,68

TOTAL COSTOS 1.071.689,33

TOTAL GASTOS 96.228,71

UTILIDAD GRAVABLE

26.929,05

(-) Impuesto a la Renta Causado

(6.732,26)
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Anexo 2: Estados Financieros Aio 2013

v
SacosGallardo Cia. Ltda.
Balance General
al 31 de diciembre de 2013
ACTIVO CORRIENTE
Efectivo, Caja, Bancos 14.711,77
Cuentas y Documentos por Cobrar Clientes
Relacionados / Locales -
No Relacionados / Locales 87.547,63
(-) Provisién cuentas incobrables (3.325,48)
Crédito tributario a favor del sujeto pasivo (ISD) 22.178,52
Crédito tributario a favor del sujeto pasivo (IVA) 24.579,09
Crédito tributario a favor del sujeto pasivo (RENTA) 2.800,27
Inventario de materia prima 141.296,83
Inventario de productos en proceso 52.403,52
Inventario de suministros y materiales -
Inventario de prod. terminados y mercad. en almacén 267.807,19
TOTAL ACTIVO CORRIENTE 609.999,34
ACTIVO NO CORRIENTE
(PROPIEDADES, PLANTAY EQUIPO)
Muebles y enseres 22.099,00
Magquinaria, equipo e instalaciones 363.479,48
(-) Depreciacion acumulada propiedades, planta y equipo (59.440,33)
(-) Deterioro acumulado de propiedades, plantay equipo (1.279,66)
TOTAL PROPIEDADES, PLANTA Y EQUIPO 324.858,49
ACTIVOS FINANCIEROS NO CORRIENTES
Otros activos financieros no corrientes 3.360,24
TOTAL ACTIVOS NO CORRIENTES 328.218,73
PASIVO CORRIENTE
Cuentas y documentos por pagar proveedores - corriente
Relacionados / Locales -
No Relacionados / Locales 190.935,53
Obligaciones con instituciones financieras - corrientes
Locales 85.233,88
Del Exterior -
Impuesto a la renta por pagar del ejercicio 12.193,47
Participacion trabajadores por pagar del ejercicio 4.090,33
TOTAL PASIVO CORRIENTE 292.453,21
PASIVO NO CORRIENTE
Cuentas y documentos por pagar proveedores - largo plazo
Relacionados / Locales 31.961,52
No Relacionados / Locales -
Préstamos de accionistas o socios / Locales 548.514,99
Otras provisiones 15.273,84
TOTAL PASIVO NO CORRIENTE 595.750,35
Capital suscrito y/o asignado 5.000,00
Reserva legal 2.808,66
Resultados acumulados provenientes de la adopcidn por primera ves de NIIF 6.534,00
Utilidad no distribuida ejercicios anteriores 24.686,81
Utilidad del ejercicio 10.985,04
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SacosGallardo Cia. Ltda.

Estado de Resultados

al 31 de diciembre de 2013

(-) Participacion a trabajadores

(4.090,33)

Ventas netas locales gravadas con tarifa 12% de IVA 918.881,93
Ventas netas locales gravadas con tarifa 0% o exentas de IVA 507.540,19
Exportaciones netas -
COSTO GASTO

Inventario inicial de bienes no producidos 9.846,00
Compras netas locales de bienes no producidos 276.665,30 | 32.246,34
Importaciones de bienes no producidos 339.136,02
(-) Inventario final de bienes no producidos por el sujeto pasivo (31.961,44)
Inventario inicial de materia prima 97.930,70
Compras netas locales de materia prima 385.173,51
Importaciones de materia prima 121.874,94
(-) Inventario final de materia prima (141.296,83)
Inventario inicial de productos en proceso 27.643,00
(-) Inventario final de productos en proceso (52.403,52)
Inventario inicial de productos terminados 199.765,00
(-) Inventario final de productos terminados (235.845,75)
Sueldos, salarios y demas remuneraciones que constiyen materia gravada de IESS 140.582,76 | 60.249,75
Beneficios sociales, indemnizaciones y otras remuneraciones que no constituyen materia gravada de IESS 21.718,93 9.308,12
Aporte ala seguridad social (incluye fondo de reserva) 24.482,15 | 10.492,35
Honorarios profesionales y dietas 4.233,81 747,14
Mantenimiento y reparaciones 18.442,30 7.903,84
Combustibles 3.010,41 1.290,17
Promocidn y publicidad 26,00
Suministros y materiales 2.354,39 1.009,02
Transporte 3.189,37 1.366,87
Provisiones
Para cuentas incobrables 3.325,48
Intereses bancarios
Local 454,82
Del Exterior
Intereses pagados a terceros
Relacionados / Local 2.144,52
No Relacionados / Local
Seguros y reaseguros (primas y cesiones) 207,48
Gastos de gestion
Gastos de viaje 1.528,11 654,91
Depreciacion de propiedades, planta y equipo
Acelerada
No Acelerada 31.847,61
Servicios publicos 21.917,19 9.416,22
Pagos por otros servicios 9.935,74 4.258,17
Pagos por otros bienes 4.570,10 1.958,62

TOTAL COSTOS 1.286.939,14

TOTAL GASTOS 112.214,14

UTILIDAD GRAVABLE

23.178,51

(-) Impuesto a la Renta Causado

(5.794,63)
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Anexo 3: Detalle de Sueldos Percibidos por Operarsp Proceso de Fabricacion de
Sacos 50*60 Cm Con Impresion

Operario 1 S 705,00
Operario 2 S 705,00
Operario 3 S 620,40
Operario 4 S 620,40
Operario 5 S 620,40
Operario 6 S 620,40
Operario 7 S 620,40
TOTAL S 4.512,00
TASA HORA $28,20
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Anexo 4: Insumos Humanos, Proceso de Fabricacion &acos 50*60 cm con
Impresion Afos 2012, 2013, 2014

Proceso de Extrusion

Horas Trabajadas Horas 10.516 10.472 10.995,60
Rol de Pagos Ddlares 8.655,29 9.412,32 9.882,94
Costo Unitario Rol/ unidad 0,007398 0,007836 0,007844
Proceso de Tejido

Horas Trabajadas Horas 10.516 15.708 16.493,40
Rol de Pagos Dodlares 8.655,29 14.118,49 14.824,41
Costo Unitario Rol/ unidad 0,007398 0,011754 0,011765
Proceso de Corte - Costura

Horas Trabajadas Horas 3.682 3.668 3.851,40
Rol de Pagos Ddlares 4.327,65 4.706,16 4,941,47
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,003918 0,003922
Proceso de Impresion

Horas Trabajadas Horas 3.682 3.668 3.851,40
Rol de Pagos Dédlares 4.327,65 4.706,16 4,941,47
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,003918 0,003922
Proceso de Prensa

Horas Trabajadas Horas 1.841 1.834 1.925,70
Rol de Pagos Dédlares 2.163,82 2.353,08 2.470,74
Costo Unitario Rol/ unidad 0,001849 0,001959 0,001961
Mano de Obra Indirecta

Horas Trabajadas Horas 3.440 5.136 5.392,80
Rol de Pagos Dédlares 4.327,65 7.059,24 7.412,21
Costo Unitario Rol/ unidad 0,003699 0,005877 0,005883
Ventas

Horas Trabajadas Horas 8.600 8.560 8.988,00
Rol de Pagos Dédlares 10.819,11 11.765,41 12.353,68
Costo Unitario Rol/ unidad 0,009247 0,009795 0,009805
Administrativos

Horas Trabajadas Horas 5.160 6.848 7.190,40
Rol de Pagos Ddlares 6.491,47 9.412,32 9.882,94
Costo Unitario Rol/ unidad 0,005548 0,007836 0,007844
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Anexo 5: Insumos Materiales, Proceso de Fabricacidhe Sacos 50*60 cm con

Impresion Afos 2012, 2013, 2014

Polipropileno

Cantidad Utilizada Kilogramos 30.900,18 34.410,00 36.130,50
Precio Unitario S/ 1,86 1,87 2,00
Master Bash

Cantidad Utilizada Kilogramos 996,78 1.110,00 1.165,50
Precio Unitario S/ 4,99 5,00 4,75
Carbonato

Cantidad Utilizada Kilogramos 1.329,04 1.480,00 1.554,00
Precio Unitario S/ 1,00 1,02 0,95
Hilo Multifilamento

Cantidad Utilizada Kilogramos 18,86 21,00 22,05
Precio Unitario S/ 3,80 4,00 4,00
Tinta

Cantidad Utilizada Litros 143,68 160,00 168,00
Precio Unitario S/ 4,90 4,90 5,90
Alcohol

Cantidad Utilizada Litros 17,96 20,00 21,00
Precio Unitario S/ 1,52 1,52 1,52
Acetato

Cantidad Utilizada Litros 17,96 20,00 21,00
Precio Unitario S/ 2,00 2,03 2,45
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Anexo 6: Cuentas de Capital de Trabajo, Proceso debricacion de Sacos 50*60 cm
con Impresién Afos 2012, 2013, 2014

Fondos Disponibles

Valor Actual Délares 1.202,78 2.942,35 3.089,47
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Cuentas por Cobrar

Valor Actual Dodlares 10.507,68 11.509,53 12.085,00
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Inventario

Valor Actual Dédlares 39.953,00 53.561,44 56.239,51
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Otros por Cobrar

Valor Actual Délares 4.210,28 9.911,58 10.407,15
Deflactor 1,00 1,03 1,04




Anexo 7: Promedio Ponderado, Proceso de Fabricacid®e Sacos 50*60 cm con Impresion Afio 2014

Cuentas por Pagar Proveedores 40.096,46 0,21 0,12 0,25 0,09 0,019
Préstamos por Pagar 17.899,11 0,09 0,12 0,25 0,09 0,008
Otros por Pagar 3.419,60 0,02 0,12 0,25 0,09 0,002
Cuentas por Pagar Proveedores LP 6.711,92 0,04 0,15 0,25 0,11 0,0040
Cuentas por Pagar Accionistas LP 115.188,15 0,61 0,12 0,25 0,09 0,055
Capital Suscrito Pagado 1.050,00 0,01 0,09 0,09 0,0005
Utilidades no Distribuidas 5.184,23 0,03 0,09 0,09 0,002

189.549,47 1,00 0,091
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Anexo 8: Consumo de Energia, Proceso de Fabricacidle Sacos 50*60 cm con Impresion Afos 2012, 2012014

Electricidad
Valor Actual KWh 99.519,36 100.592,16 105.621,77
Costo Unitario S/KWh 0,0580 0,0580 0,0580
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Anexo 9: Otros Gastos, Proceso de Fabricacion de@es 50*60 cm con Impresion Afios 2012, 2013 y 2014

Otros Gastos Materia Prima Indirecta

Gasto Ddlares 3.517,71 3.269,23 3.432,69
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Otros Gastos Mano de Obra Indirecta

Gasto Délares 938,94 794,19 833,90
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Otros Gastos de Produccion

Gasto Ddlares 313,24 260,12 273,12
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Otros Gastos de Venta

Gasto Ddlares 342,67 311,25 326,81
Deflactor 1,00 1,03 1,04
Otros Gastos Administrativos

Gasto Délares 62,93 68,90 72,35
Deflactor 1,00 1,03 1,04
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