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RESUMEN EJECUTIVO

En este trabajo se investiga acerca de la productividad y su incidencia en la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA. de la ciudad de Ambato, ya que como lo
detallamos, durante el afio 2011 se ha registrado una disminucion en la produccion de
pares, los costos se han incrementado, existen retrasos en los despachos a clientes, lo
que a su vez ha suscitado quejas y reclamos, todo debido al poco control de los recursos
de produccion, especialmente en lo referente al tiempo, asi como la falta de trabajo en
equipo, el uso deficiente de la capacidad productiva de la maquinaria, y los reprocesos.
Debido a lo mencionado anteriormente se ha realizado esta indagacion para determinar
causas y efectos de manera técnica, iniciando con la definicion del problema, la
recopilacion de informacion en lo referente a temas productivos, la definicion de los
métodos de investigacion, asi como para el analisis de resultados. Este proceso se ha
realizado directamente en el sistema productivo de INCALSID vy con la participacion de
los colaboradores, en donde adicionalmente se analizan datos productivos histdricos

para obtener informacion.

El desarrollo de la investigacion estd orientado al Sistema productivo y a los cuatro
procesos importantes de la produccion; corte, aparado, montaje, terminado, ya que
representan la cadena de valor, por lo tanto se utiliza el JUST IN TIME, para disefiar el

plan de control de recursos.

Palabras claves: Productividad, incidencia, competitividad, procesos, sistema

productivo, control, recursos.
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INTRODUCCION

La empresa INCALSID CIA. LTDA. es una industria dedicada a la produccién y
comercializacién de calzado para damas, caballeros y nifios, desde hace mas de 15 afios,
la misma que se ha distinguido siempre por la calidad de los productos que oferta en el
mercado, sin embargo, se ha observado que durante el afio 2011 se ha suscitado una

disminucion en el nimero de unidades producidas.

Por lo expresado anteriormente esta investigacion esta estructurada en capitulos en los

que se detalla lo siguiente:

CAPITULO I. - En este se expone el planteamiento del problema, se define el tema,
los objetivos de estudio, se hace un analisis del problema y su entorno, se determina la

justificacion del mismo.

CAPITULO II. - Aqui se recopilé informacion bibliografica acerca del problema en
estudio y sobre las variables que en este caso son la competitividad y la productividad,
se determina la fundamentacion filosofica y legal, se categorizan las variables, también

se define la hipotesis con sus variables.

CAPITULO 1ll. — Se establece la modalidad de la investigacion en este caso
utilizaremos la de campo y la bibliografica, en el tipo se emple6 la exploratoria, la
descriptiva, asi como la asociacion de variables, se identifico a la poblacion, se
operacionaliza las variables, se fijan las técnicas de recoleccion, asi como el

procesamiento e interpretacion de la informacion.

CAPITULO IV.- Se realiza un analisis e interpretacion de la informacion recopilada
durante el proceso de investigacion aplicado al cliente interno de la empresa, donde se
observa que en el sistema productivo no se esta aplicando un control adecuado de
recursos, también se realiza el calculo y la evaluacién de la hipoétesis, sus variables y se

gréafica los resultados.
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CAPITULO V. — Se expresa por escrito las conclusiones y recomendaciones, originadas
del andlisis e interpretacion de resultados obtenidos mediante la encuesta, la misma que

direccionara la propuesta.

CAPITULO VI. — Se propone implementar un plan de control de procesos basado en el
sistema JUST IN TIME, para optimizar recursos, con la aplicacion de cinco pasos, ya
que a través de ellos definiremos procesos, cumpliremos bases establecidas vy
mediremos el nivel productivo de INCALSID, mediante un control técnico de cada
proceso a traves de indicadores, lo que permitird efectuar analisis de resultados,
corregir errores; lograr el compromiso de colaboradores e integrarlo con la gerencia en

este proceso.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 TEMA DE INVESTIGACION

“La productividad y su incidencia en la competitividad de la empresa INCALSID CIA.
LTDA. de la ciudad de Ambato”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa INCALSID Cia. Ltda., industria productora de calzado; actualmente
registra un bajo nivel de competitividad debido a la carencia de medicién y analisis de
la productividad.

1.2.1. Contextualizacion

En el Ecuador se producen anualmente 29 millones de pares de calzado, en este ambito

se destaca que del total de la produccion ecuatoriana, la provincia de Tungurahua



aporta el 50% de calzado al mercado nacional, es decir que de cada 100 pares
elaborados en el pais, 50 de ellos son elaborados en nuestra provincia, debido a que
existe una amplia gama de productores micro, pequefios, medianos Yy grandes
empresarios que mantienen una produccién constante, en talleres y fabricas artesanales,
rurales e industriales. (véase anexo 6). En el contexto provincial segun el Banco Central del
Ecuador el sector de manufactura en donde se encuentra el sector cuero y calzado
representa el 44% de la produccién total de la provincia de Tungurahua, mientras que
del PIB ecuatoriano este sector representa el 1.09%, En el canton Ambato el sector de
produccion de calzado representa la principal actividad de ingreso para el 25.7% de la
P.E.A., debido a que existe una amplia gama de talleres y fabricas principalmente en
las parroquias rurales como Ambatillo, Atahualpa, Martinez, Picaihua, Quisapincha,
Totoras y en el parque industrial.

En el ambito del sector cuero y calzado, INCALSID CIA LTDA, es una industria
productora de zapatos para damas, caballeros y nifios, constituida como persona juridica
desde agosto del 2009; sin embargo antes de esta nominacion fue durante 15 afios un
taller artesanal de calzado de la familia Sinchiguano Defaz, en esta compafiia
colaboran ochenta y seis personas, en produccion trabajan 70 personas, 6 personas en el
area administrativa y 10 asesores comerciales. Esta fabrica esta ubicada en las calles
Daquilema e Isidro Ayora en el canton Ambato, provincia del Tungurahua. Sin
embargo INCALSID, en los meses anteriores se ha evidenciado un decremento en los
niveles productivos de la empresa reflejado en el incumplimiento de la cuota de
produccion, se ha registrado frecuentes demoras en los plazos de despacho de pedidos
de producto terminado, han aparecido también cuellos de botella en varios procesos del
sistema productivo; esto a su vez a generado frecuentes quejas de clientes externos,
devoluciones y cancelacion de pedidos, en el ambito econdémico también se han
incrementado los gastos, y los costos de produccion de la empresa, todo ello debido al
poco control en el tiempo de produccion, a la falta de trabajo en equipo y al deficiente
aprovechamiento de la capacidad productiva de la maquinaria, a la falta de control de

procesos y también al incremento de los reprocesos.



1.2.2. Analisis Critico

En INCALSID CiA LTDA. actualmente existe un bajo nivel de productividad, debido
al poco control del tiempo de produccién suscitado por la falta de parametros técnicos
de medicion, y porque no existe una planificacion al respecto; también a la carencia de
trabajo en equipo; al uso deficiente de la capacidad productiva de las maquinas, la falta
de inspeccion de procesos y a los reprocesos, que consisten en corregir errores y rehacer
actividades ya que estas no cumplen con las especificaciones, los mismos que generan
efectos complementarios como la demora en la entrega de pedidos, la exigencia de
mayores recursos econémicos por el incremento de los gastos y el costo de produccion,
asi como la disminucion de pares producidos debido al incumplimiento de las bases
productivas establecidas, a la aparicion de cuellos de botella, todo ello a su vez genera

constantes quejas de clientes y devoluciones.

1.2.3. Prognosis

La mala aplicacion de acciones correctivas para mejorar el nivel de productividad,
generara retrasos en la entrega del producto terminado, lo que ocasiona un incremento
del ndmero de devoluciones, pérdida de clientes, y el decremento de ventas,
convirtiéndola en poco competitiva, o que podrian incluso llevar a la quiebra de
INCALSID CIA. LTDA.

1.2.4. Delimitacion del problema

Limite Contenido: Campo: Administracion
Area: Control

Aspecto: Productividad y Competitividad
Limite Espacial: “INCALSID”

Limite Temporal: Agosto 2011 a febrero 2012



1.2.5. Formulacién del Problema

¢De qué manera incide la falta de medicién y control de la productividad en el nivel de
competitividad de la empresa INCALSID de Ambato.

1.2.6. Preguntas Directrices

¢Cdémo medir y controlar los niveles de productividad de la empresa INCALSID?

¢En base a que parametros analizaremos el nivel de productividad y si este es

aceptable?

¢Qué estrategias podemos aplicar para mantener un alto nivel de competitividad en la
empresa INCALSID?.

1.3. JUSTIFICACION

El presente proyecto tiene como finalidad generar un andlisis causa - efecto a traves de
la investigacion de la empresa INCALSID, para determinar las razones y consecuencias
de la disminucidn de los niveles de productividad y su impacto en la competitividad de
la empresa, debido a que estos son indicadores esenciales en los procesos productivos
de la organizacion. También se pretende establecer pardmetros de control para evitar la
merma de recursos en la empresa ya que esto representa costos adicionales, y por este

medio se pretende impulsar el nivel competitivo de la organizacion en el mercado.

También esta investigacion pretende generar un precedente técnico sobre la
optimizacion de recursos productivos en INCALSID CIA. LTDA, a través de una
medicion de los niveles de productividad en el proceso de elaboracion de calzado,
como un modelo de eficacia, eficiencia y efectividad en cada proceso, a través de la

integracién total del sistema productivo.



En el ambito competitivo se proyecta establecer indicadores de cumplimiento de los
tiempos establecidos de despacho y entrega de pedidos a clientes e incrementar la
comunicacién, reducir las quejas y devoluciones, lo que beneficiara a INCALSID en el
mercado, ya que le permitird mantener e incrementar el nivel de ventas, mejorar la

imagen de la organizacion.

La ejecucion del presente proyecto también generard informacion técnica que servira
como base para futuras investigaciones relacionadas con la productividad vy
competitividad no solo de INCALSID, sino de estudiantes universitarios de la Facultad
de Ciencias Administrativas.

1.4. OBJETIVOS

1.4.1. General

» Determinar la productividad y su incidencia en la competitividad de la empresa
INCALSID CIA. LTDA. de la ciudad de Ambato.

1.4.2. Especificos

» Diagnosticar los niveles de productividad utilizando los registros de procesos de
INCALSID.

» Analizar los factores que influyen en la medicion y control de los niveles de
productividad de INCALSID.

» Proponer un plan de control de productividad para incrementar la competitividad de
INCALSID CIA LTDA.



CAPITULO II

MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS
ALVAREZ P. (2008) “Proyecto econémico financiero para el incremento de la
productividad y comercializacion en la empresa artesanal tejidos FANKY en el canton
Salcedo. (Tesis inédita de ingenieria) Facultad de Ciencias Administrativas de la
Universidad Técnica de Ambato.
OBJETIVOS
Establecer un proyecto que genere mayor productividad y rentabilidad en la fabricacion
de tejidos diversificando modelos de acuerdo a las necesidades y posibilidades

econdmicas de la poblacion.

Optimizar el recurso humano, material y tecnologia existente.



Satisfacer los requerimientos del cliente involucrando la diversificacion del producto y

evitando que el calzado defectuoso llegue al consumidor.

Incrementar la produccién utilizando maquinaria tecnificada y mejorando

continuamente para alcanzar nuestras metas.

CONCLUSIONES

La optimizacion de recursos humanos, material y tecnologia de la empresa es una
herramienta de estrategia basica para la supervivencia de las empresas en un mercado

altamente competitivo y eficazmente productivo.

Invertir en todo lo que es requerimientos basicos de la produccion como recursos
humanos, maquinaria y materia prima pues son partes importantes del proyecto
siempre y cuando se requiera estos recursos en las cantidades y momentos adecuados

con el fin de evitar costos innecesarios.

HALLO P. (2011) “Sistema de gestion de calidad y su incidencia en la competitividad
de la empresa FRANKO’S SPORT de la ciudad de Ambato” (Tesis inedita ingenieria)
Facultad de Ciencias Administrativas Universidad Técnica de Ambato.

OBJETIVOS

Proponer un sistema de gestion de calidad para incrementar el nivel de competitividad
de FRANKOQO’S SPORT de la ciudad de Ambato.

Identificar las falencias del proceso de produccion, mediante un analisis de la situacion
real de la empresa para implementar normas de calidad en FRANKO’S SPORT de la
ciudad de Ambato.



Determinar los sistemas que pueden implantar, mediante la ejecucion de la gestion de
calidad, para alcanzar mejora continua en los proceso de fabricacion de FRANKO’S
SPORT de la ciudad de Ambato.

CONCLUSIONES

Se ha llegado a la conclusion de que la mayor parte de los clientes adquieren calzado
quincenalmente y tan solo un pequefio porcentaje adquiere calzado mensualmente,
estos datos son constantes y no presentan una variacion considerable, tan solo la

exigencia de los clientes por el cambio de disefio del calzado.

En base a los resultados obtenidos se ha llegado a la conclusién que la calidad del
producto satisface en gran medida a los clientes y por ende garantiza la fidelidad de los

mismos siempre y cuando los estandares de produccion se mantengan.

VALVERDE M. (2009) “El disefio organizacional y su influencia en la
productividad de la Avicola San Andrés del canton Patate”. (Tesis inédita ingenieria)

Facultad de Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de Ambato.

OBJETIVOS

Disefiar una estructura organizacional que sirva de apoyo para el cumplimiento de
objetivos y metas, cubriendo las necesidades de la avicola “San Andrés” del canton

Patate.

Mejorar la productividad de la empresa innovando tecnologia, organizacion, recursos

humanos, relaciones laborales y condiciones de trabajo.

CONCLUSIONES

Es necesario realizar un control minucioso acerca de cdmo estan utilizando los recursos
que posee la avicola “San Andrés” del canton Patate, ya que afecta directamente a la

empresa; el desperdicio que se estd ocasionando.
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Es importante que la avicola “San Andrés”, del canton Patate, incentive a todo el
personal capacitdndolo constantemente para que se sienta mas preparado para realizar

las actividades en la empresa.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para la ejecucion del presente proyecto de investigacion se utilizara el Paradigma
Critico Propositivo y la metodologia de la Hermenéutica Dialéctica para interpretar el
problema objeto de estudio, porque es importante no solo llegar al origen de éste, sino

también plantear soluciones, para lograr un mejor desempefio de la empresa.

También porque se considera esencial fomentar cambios para mejorar la productividad
en el departamento de produccion, utilizar nuevas técnicas y metodos para una mejor

organizacion de los recursos de la empresa.

El desarrollo de este proyecto estard orientado a la aplicacion de técnicas de
recopilacion de informacion como la observacién, la entrevista, la encuesta para con
estas cerciorarnos que la informacion es veraz y cumple con las expectativas del

investigador.

2.3. FUNDAMENTACION LEGAL

El presente proyecto de investigacion tiene sustento legal en el Codigo de Produccion,
publicado el 29 de Diciembre del 2010 en el Registro Oficial N° 351 y que actualmente
se encuentra vigente y en el que se estipula lo siguiente:

Art. 4 Fines: la legislacion vigente tiene como principales, los siguientes fines:

K. Promover el desarrollo productivo del pais mediante un enfoque de competitividad

sistematica, con una vision integral que incluya el desarrollo territorial y que articule en

forma coordinada los objetivos de caracter macroeconémico, los principios y patrones



béasicos del desarrollo de la sociedad, las acciones de los productores y empresas; y el

entorno juridico institucional.

Art. 5.- Rol del Estado.- El Estado fomentara el desarrollo productivo y la transformacién
de la matriz productiva, mediante la determinacion de politicas y la definicion e
implementaciéon de instrumentos e incentivos, que permitan dejar atrds el patron de
especializacion dependiente de productos primarios de bajo valor agregado. Para la
transformacion de la matriz productiva, el Estado incentivara la inversion productiva, a

través del fomento de:

g. La mejora de la productividad de los actores de la economia popular y solidaria y de
las micro, pequefias y medianas empresas, para participar en el mercado interno, vy,
eventualmente alcanzar economias de escala y niveles de calidad de produccion que
permitan internacionalizar su oferta productiva;

2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Formulacion del Problema

¢De qué manera incide la falta de medicion y control de la productividad en el nivel de
competitividad de la empresa INCALSID de Ambato?.

Variable Independiente: X = Productividad

Variable dependiente: Y = Competitividad
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GRAFICO N°1 CATEGORIZACION VARIABLE INDEPENDIENTE

ADMINISTRACION DE
PROCESOS

GESTION DE RECURSOS

CONTROL

X =PRODUCTIVIDAD

\4 v

PARAMETROS DE CANTIDAD
CONTROL PRODUCIDA

RECURSOS
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GRAFICA N° 2 CATEGORIZACION VARIABLE DEPENDIENTE

MERCADOTECNIA

POSICIONAMIENTO EN EL
MERCADO

PARTICIPACION EN EL
MERCADO

Y = COMPETITIVIDAD

v VENTAJA v

COMPARATIVA
VENTAJA SATISFACCION

COMPETITIVA DEL CLIENTE
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DEFINICION DE CATEGORIAS

2.4.1 ADMINISTRACION DE PROCESOS

Es la ciencia social enfocada a los procesos productivos en la manufacturay encargada
de la planificacion, organizacion, direccion y control de los recursos (humanos,
financieros, materiales, tecnoldgicos, el conocimiento, etc.) de la organizacién, con el
fin de obtener el maximo beneficio posible; el mismo que puede ser econémico o social,
dependiendo de los fines perseguidos por la organizacion.

(MINTZBER, 2005)

2.4.2 GESTION DE RECURSOS

Se refiere a todas las actividades realizadas para la organizacion, uso y control de
recursos necesarios para el cumplimiento de los objetivos de una empresa y es respecto
a la manera en que son utilizados los recursos que se posee, los que determinan el éxito
o fracaso de una industria.

(ROSENBERG J. M., 2008)

2.4.3. CONTROL

El control es un proceso que sirve para guiar la gestion empresarial hacia los objetivos
de la organizacién y un instrumento para evaluarla. Es la medicion del desempefio de lo
ejecutado, comparandolo con los objetivos y metas fijados; se detectan los desvios y se
toman las medidas necesarias para corregirlos. Consiste en enfrentar una situacién y
manejarla con capacidad fisica y mental para ejecutar procedimientos de acuerdo con
los planes y politicas establecidos. Control de la produccion son operaciones de
planificacion, trazado, programacion, expedicion vy revision del proceso productivo de
un articulo. El objetivo de las mismas consiste en lograr el aumento de la eficacia, la
reduccion de los costes y el aumento de calidad del producto final.

(ROSENBERG J. M., 2008)
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2.4.4. PRODUCTIVIDAD

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve
para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los
empleados.

(J. IMENEZ, 2007)

2.4.4.1 PARAMETROS DE CONTROL

Son los datos y caracteristicas mas relevantes que se deben considerar cuando se realiza
un proceso de control en especial teniendo en consideracion si se trata de procesos que
tienen cierto grado de complejidad y en donde no solo se deben tomar en cuenta los
aspectos matematicos, sino también las variables intrinsecas para analizar los resultados
obtenidos.

(ROSENBERG J. , DICCIONARIO DE ADMINISTRACION Y FINANZAS, 2008)

2.44.2. CANTIDAD PRODUCIDA

Se refiere al conjunto de bienes fabricados en un periodo de tiempo determinado, en el
ambito productivo-empresarial se refiere al nimero de unidades elaboradas acorde con
requisitos preestablecidos durante una jornada laboral.

(CHELO, 2012)

2.4.4.3. RECURSOS
Recurso en sentido amplio se entiende como aquel medio que sirve para alcanzar un
objetivo. Esta definicion incluiria también al concepto de capacidad, es decir, las

capacidades de una empresa seran también con los que ésta cuenta. En sentido estricto

seran definidos como los stocks de factores disponibles que son poseidos o controlados
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por la empresa En cambio, la capacidad seria la facultad de gestionar adecuadamente
para realizar una determinada tarea dentro de la empresa.
(SOTO, 2007)

2.45. MERCADOTECNIA

Es un conjunto de principios y practicas que se llevan a cabo con el objetivo de
incrementar el comercio, en especial la demanda. “La mercadotecnia es una funcion de
la organizacion y un conjunto de procesos para crear, comunicar y entregar valor a los
clientes, y para manejar las relaciones con estos ultimos, de manera que beneficien a
toda la organizacion”.

(FUENTES, 2009)
2.4.6. POSICIONAMIENTO EN EL MERCADO

El posicionamiento en el mercado de un producto o servicio es la manera en la que los
consumidores definen un producto a partir de sus atributos importantes, es decir, el
lugar que ocupa el producto en la mente de los clientes en relacion de los productos de
la competencia.

(ESCOTO, 2011)

2.4.7. PARTICIPACION EN EL MERCADO

Porcentaje que se vende del producto de una compafiia del total de productos similares
que se vende en un mercado especifico, también se puede definir como la porcion de
mercado que abarcan las ventas totales de un producto en particular.

(DICIONARIO GLOSARIO DE ADMINISTRACION Y MARKETING, 2010)

2.4.8. COMPETITIVIDAD

Es la capacidad de una organizacion para obtener y mantener sistematicamente unas
ventajas comparativas que le permiten alcanzar, sostener y mejorar una determinada
posicidn en el entorno socioecondmico en que actla.

(CABALLANO, 2011)
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2.4.8.1. VENTAJA COMPETITIVA

Es la ventaja que se tiene sobre los competidores ofreciendo mas valor en los mercados
meta (a los consumidores), ya sea ofreciendo precios inferiores a los de la competencia
0 proporcionando una cantidad mayor de beneficios que justifique la diferencia del
precio mas alto. Se entiende por ventaja competitiva o diferencial, a cualquier
caracteristica de la organizacion o marca que el publico considera conveniente y distinta
de las de la competencia. (ESCOTO, 2011)

2.4.8.2 VENTAJA COMPARATIVA

Las "ventajas comparativas™ estan relacionadas con la especializacion de la empresa:
aquello que es capaz de producir comparativamente mejor, es decir, donde la ventaja es
mayor o la desventaja menor. Las fuentes de las "ventajas comparativas” se basan
fundamentalmente en la productividad, y ésta a su vez, en los factores productivos:
capital, recursos y tecnologia.

(CORDOVA, 2012)

2.4.8.3 SATISFACCION DEL CLIENTE

Se refiere a la capacidad que posee una organizacién para igualar o superar las
expectativas que tiene un cliente respecto a los bienes o0 servicios que una empresa
oferta. La "satisfaccion del cliente” es un requisito indispensable para ganarse un lugar
en la "mente" de los clientes y por ende, en el mercado meta. Philip Kotler, define la
satisfaccion del cliente como "el nivel del estado de &nimo de una persona que resulta
de comparar el rendimiento percibido de un producto o servicio con sus expectativas”
(KOTLER, 2010)

2.4.9 RELACION ENTRE CATEGORIAS

La administracién de procesos y mercadotecnia son dos ciencias que tienen una estrecha

relacion en el &mbito empresarial ya que a través de la primera, una compaiiia, planifica,
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organiza, dirige y controla actividades y recursos para alcanzar objetivos, mientras que a
través de la mercadotecnia, una empresa puede generar demanda del producto que
oferta, también nos ayuda a llegar al cliente y satisfacer sus necesidades. Asimismo el
control y el posicionamiento en el mercado estan interrelacionados, pues para obtener
un buen nivel de aceptacion en un mercado, especialmente en uno tan competitivo como
el mercado del calzado, se debe tener un estricto control de actividades y recursos para
alcanzar una méaxima optimizacion de los mismos. Es en base a una adecuada gestion de
los recursos como se consigue satisfacer las necesidades de los clientes en el tiempo
adecuado, en la medida justa y de este modo alcanzar y superar sus expectativas,

logrando que la empresa tenga un nivel aceptable de participacion en el mercado.

Asi también una medicion adecuada de la productividad podemos realizarla mediante la
consideracion de distintos pardmetros como son la productividad en valores, en
unidades o por maquina utilizando herramientas como los inventarios de productos en
proceso, producto terminado o el Producto no conforme, conjuntamente con una
apropiada gestion de recursos como la mano de obra, la materia prima, el tiempo de
fabricacion y la maquinaria; se puede obtener una ventaja competitiva en el mercado,
ofertando producto de calidad en tiempo acordado de fabricacion y entrega, logrando
obtener una ventaja comparativa en procesos, incrementando la capacidad productiva,

con la implementacion de la tecnologia adecuada y la experiencia.

2.5 HIPOTESIS

Formulacion del Problema

¢De qué manera incide la falta de medicion y analisis de la productividad en la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA.?
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Hipotesis

La implementacién de un plan de control de la productividad incrementara la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA.

2.6. SENALAMIENTO DE VARIABLES

Variable Independiente: X = Plan de control de productividad
Variable Dependiente: Y = Competitividad

Unidades de observacion: INCALSID CIA. LTDA.

Término de relacion: Incide en la
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

31 MODALIDAD DE LA INVESTIGACION

La presente investigacion estd sustentada principalmente bajo la modalidad de
investigacion de campo ya que estd enfocada en el estudio sisteméatico de INCALSID,
ya que es el lugar en donde suscita el problema, del cual se obtendra y registrara la
informacion relacionada a través de la observacion, la encuesta, asi también nos
permitird conocer de cerca el problema y a quienes estan directamente relacionados con

él.

Sin embargo, también esta enfocada en la modalidad bibliografica-documental, porque a
través de ella obtendremos la informacion técnica de las variables en estudio, también
nos permitira conocer casos similares en investigaciones anteriores que servirdn como
direccionamiento para la nuestra, proporcionard un enfoque holistico del problema,
permitira conocer alternativas, herramientas y técnicas que contribuiran a proponer una

solucién.
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3.2 TIPO DE INVESTIGACION

Durante la ejecucién de esta investigacion se empleara inicialmente la de tipo
explicativa ya que nos permitird conocer y sondear a fondo el problema objeto de
estudio, reconocer e identificar las variables en estudio, permitira generar hipotesis, lo
que facilitara la comprension y determinacién de las técnicas, como herramientas que se

utilizara para conocer el contexto del problema de investigacion.

Ademas se utilizard la del tipo descriptivo, porque es a traves de esta. que se va a
determinar la relacion entre las variables del problema objeto de estudio que en este
caso es la productividad y su incidencia en la competitividad; el impacto de la primera
sobre la segunda, a través de la recoleccion de informacion por medio de técnicas

cientificas para su posterior analisis.

3.3 POBLACION Y MUESTRA

En INCALSID actualmente trabajan 86 personas en donde se incluyen personal de
produccion, administrativo y ventas, sin embargo se tomara en cuenta al recurso
humano del Departamento de Produccion, la misma que estd constituida por los 70
colaboradores que trabajan en esta area, ya que son quienes estan directamente
relacionados con el problema objeto de estudio. Por tanto considerando que el nimero

de trabajadores no rebasa el limite establecido, se trabajara con la poblacion total.

3.4 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Para este proyecto se utilizara la operacionalizacion de variables que a continuacion se

presenta;

Hipotesis: “La implementacion de un plan de control de productividad incrementard la

competitividad de INCALSID CIA. LTDA.”.
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CUADRO N°1 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLE INDEPENDIENTE

Variable independiente:

Plan de Productividad

el control de tiempo
establecido deberia unificarse
a nivel de toda el area
productiva?

TECNICAE

CONCEPTUALIZACION | CATEGORIAS INDICADORES ITEMS INSTRUMENTO

En valores ¢Cumple con la cuota de | Encuestay
PLAN DE Pardmetros de | En unidades produccion diaria? cuestionario.
PRODUCTIVIDAD control. Por maquina

Inventarios ¢.Cree  que se podria | Encuestay
Documento en donde se | Cantidad Productos en proceso | incrementar los niveles de | cuestionario.
detallan  parametros vy | producida Productos terminados | produccion?
estrategias de control de la Productos defectuosos | (Cree que se despacha en el
relacion entre la cantidad tiempo planificado el
producida y los recursos Materia prima producto terminado? Encuesta 'y
utilizados. Recursos Mano de Obra ¢Considera que existe un | cuestionario.

Tiempo control adecuado de materia

Maquinaria prima? ;Considera usted que
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CUADRO N°2 MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLE DEPENDIENTE

Variable dependiente: Competitividad

y mantener ventajas
competitivas y
comparativas que e
permiten alcanzar,

sostener y mejorar una
determinada posicion en
el mercado a través de la

satisfaccion del cliente.

Comparativa

Satisfaccion
del cliente

Capacidad Instalada
Tecnologia

Experiencia

Grado de Satisfaccion
del cliente

Servicio al Cliente
Disefio

Garantia

¢Los procesos que se llevan a
cabo en la produccién son
faciles de ejecutar?

¢Le agradan los disefios de
calzado?

¢El

satisface las expectativas del

calzado producido

cliente?

, ] TECNICAE
CONCEPTUALIZACION | CATEGORIAS INDICADORES ITEMS INSTRUMENTO
Calidad ¢Considera que se produce | Encuestay
COMPETITIVIDAD EN | Ventaja Precio calzado de calidad? cuestionario
EL MERCADO Competitiva Innovacion ¢Cree que INCALSID tiene la
Capacidad de una tecnologia  necesaria  para
organizacion para obtener | Ventaja Procesos realizar su trabajo?

Encuestay

cuestionario

Encuesta y

cuestionario.
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3.5 RECOLECCION DE LA INFORMACION

Para obtener informacidn del presente proyecto utilizaremos las siguientes técnicas:

CUADRO N° 3 TECNICAS DE RECOLECCION DE INFORMACION

INVESTIGACION DOCUMENTAL INVESTIGACION DE CAMPO

1. Analisis de informacion 1. Observacion

1.1 Ficha de observacion

1.1.Investigaciones anteriores 1.2 Hoja de control
1.3 Fotos
1.2.Libros de productividad y 1.4 Gréficas de control

competitividad

2. Encuesta

1.3.Internet 1.4.Cuestionario

Elaborador por: Investigador
Fuente: INCALSID CIA. LTDA.

3.6 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE LA INFORMACION

Para el procesamiento y analisis de la informacidn del proyecto se procedera de la

siguiente manera:

En este contexto, para la recopilacion de la informacion, se iniciard a través de la
observacién del problema objeto de estudio, analizara las variables y sus componentes,
consecutivamente se estructurardn y aplicaran las encuestas, revisara la informacion
obtenida, a continuacion se realizara la constatacion en todos los campos de las

encuestas, verificando que estos estén llenos, para evitar que la informacién sea
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sesgada, posteriormente se procederd a tabular resultados para lo cual se utilizara el

sistema quinario debido a que la informacion no es extensa.

Para el analisis de la informacion se utilizara el estadigrafo descriptivo por porcentajes,
el mismo que detallara los resultados obtenidos. La verificacion de la hipdtesis sera a
través de la prueba estadistica conocida como Ji cuadrada, para posteriormente estudiar
cada variable por separada, y elaborara una propuesta técnica para incrementar el nivel
productivo de INCALSID.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 ANALISIS
En el presente capitulo se analizara los resultados obtenidos después de haber concluido
con la aplicacion de la encuesta y cuestionario a los colaboradores del area de
produccion de INCALSID CIA. LTDA. previo a la tabulacion correspondiente.
4.2 INTERPRETACION
Una vez finalizado el proceso de recoleccion, tabulacion de la informacidn, se

graficard y expresara porcentualmente los valores con el fin de tener una clara vision de

lo obtenido para analizarlos e interpretarlos de la mejor manera.
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ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

1. ¢Considera que existe un control adecuado de materia prima?

CUADRO 4. CONTROL DE MATERIA PRIMA

ALTERNATIVA |RESULTADO | PORCENTAJE
Sl 19 27,14
NO 45 64,29
TALVEZ 6 8,57
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 3. CONTROL DE MATERIA PRIMA

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

El control de la materia prima segun el 27,14% que representan a 19 personas piensan
que es adecuado, el 64,9% que representa a 45 personas creen que no existe un control
adecuado de la materia prima, mientras que el 8,57% que representa a 6 personas opinan

que tal vez existe un control adecuado de materia prima.

INTERPRETACION

De la informacion obtenida mediante las encuestas, se puede deducir que la mayoria del
personal tiene el conocimiento suficiente para determinar los controles que se llevan
dentro de la empresa como tal, se puede aseverar que no se lleva un control adecuado
de recursos segun el criterio de la mayoria de colaboradores, sin embargo un grupo

minoritario supone que se lleva un adecuado control de materia prima.
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2. ¢Cumple con la cuota de produccién (minima establecida) diaria?

CUADRO 5. PRODUCCION MININA ESTABLECIDA

ALTERNATIVA |[RESULTADO | PORCENTAJE
Siempre 8 11,43
Casi Siempre 38 54,29
A veces 18 25,71
Nunca 6 8,57
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario
Elaborado por: Investigador

GRAFICO 4. PRODUCCION MINIMA ESTABLECIDA

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

De acuerdo con los resultados se puede deducir que la mayor parte de la poblacion
encuestada es decir 38 encuestados, quienes representan el 54.29% cumple casi siempre
con la produccién minima establecida, asi también existen un grupo poco representativo
de la empresa que son 6 con un valor del 8.57% considera que nunca generan con la
cuotas minimas establecidas para cada proceso, asi también 18 colaboradores, es decir
el 25.71% trabaja a veces acorde con lo establecido y también se observa que un grupo
minoritario de 8 con porcentaje del 11.43% de colaboradores siempre completan las

bases establecidas.

INTERPRETACION

En lo referente al nivel de cumplimento de la cuota minima de produccion diaria
establecida (300 pares) tiene un nivel alto ya que es superior a la mitad de la poblacion
encuestada, sin embargo se debe tomar en cuenta que ellos cumplen casi siempre, por lo
que se debera analizar la aplicacién de estrategias para incrementarla, ademas la

medicion a través de indicadores en las areas de produccion.
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3. ¢Cree que se (pueda incrementar los niveles de produccion) podria producir mas

pares de calzado de los que se hacen actualmente?

CUADRO 6. INCREMENTO DE NIVELES DE PRODUCCION

ALTERNATIVA |[RESULTADO | PORCENTAJE
Sl 41 58,57
NO 20 28,57
TALVEZ 9 12,86
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 5. INCREMENTO NIVELES DE PRODUCCION

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

De acuerdo a la informacion obtenida se puede observar que 41 personas de 70
encuestados correspondiente al 58.57%, cree que se puede incrementar el nimero de
unidades producidas, sin embargo en contraste existen 20 trabajadores es decir el
28.57% piensan no se podra incrementar la produccion, también se puede visualizar a 9
encuestados, el 12.86%, no estan seguros de si es 0 no posible ampliar los niveles de

produccién.

INTERPRETACION

Como se puede constatar en la representacion grafica, mas de la mitad de los
trabajadores encuestados consideran que se puede incrementar los niveles de

produccion, lo que evidencia que no se estan optimizando los recursos que la empresa

posee, asi como la capacidad instalada de produccion.
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4. (Considera usted que el control de tiempo establecido deberia unificarse a nivel de
toda el area productiva?

CUADRO 7. CONTROL DE LA PRODUCCION

ALTERNATIVA |RESULTADO | PORCENTAIJE
Cada Hora 13 18,57
Cada dia 54 77,14
Cada Semana 3 4,29

Total 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario
Elaborado por: Investigador

GRAFICO 6. CONTROL DE LA PRODUCCION

Cada Semana
4,29%

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

Basados en la informacién recopilada se observa que 54 personas con un porcentaje
representativo del 77.14% consideran que se deberia unificar el control de la produccion
diariamente, mientras que 13 encuestados correspondientes al 18.57% piensa que se lo
deberia realizar cada hora, asi también existen un grupo minoritario poco representativo

de 3 es decir el 4.29% que opinan se deberian controlar semanalmente.

INTERPRETACION

En lo referente a la unificacién del tiempo establecido la mayor parte de los
colaboradores encuestados creen que el control se lo deberia realizar diariamente, lo que
expone la necesidad de implementar un plan unificado de control que incorpore a la
produccion de INCALSID, como un sistema completo, estableciendo estrategias de

control del tiempo para cada proceso.
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5. ¢Cree que se despacha en el tiempo planificado el producto terminado?

CUADRO 8. TIEMPO DESPACHO PRODUCTO TERMINADO

ALTERNATIVA|RESULTADO [ PORCENTAJE
Siempre 9 12,86
Casi Siempre 11 15,71
A veces 45 64,29
Nunca 5 7,14
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 7. TIEMPO DESPACHO PRODUCTO
TERMINADO

B Siempre
B Casi Siempre
0 A veces

B Nunca

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

Se puede constatar en la informacidn recopilada que existe un grupo representado por
44 personas con un porcentaje del 63.77% de los colaboradores encuestados, quienes
consideran que a veces se cumplen con el tiempo de despacho del producto terminado,
también observamos un grupo representativo conformado por 11 personas con un
porcentaje del 15.94%, piensan que casi siempre se cumple con los 20 dias establecidos
para produccion y envio de pedidos, paraddjicamente podemos evidenciar que existen
dos grupos minoritarios, el primero conformado por 9 encuestados quienes creen que
siempre se despacha a tiempo, mientras que existe un grupo de 5 colaboradores con un

grupo del 7,14% opinan que nunca se lo hace.

INTERPRETACION

De acuerdo a lo observado en el grafico se hace evidente que existe un grupo
mayoritario, correspondiente a mas de la mitad de la poblacion encuestada quienes
piensan que solo a veces se cumplen con el tiempo establecido de despacho del
producto terminado, por lo que podemos vislumbrar que la mayor parte de
colaboradores perciben que existen demoras en la produccion debido al decremento de

la productividad.
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6. ¢Cree que INCALSID tiene la tecnologia necesaria para realizar su trabajo?

CUADRO 9. NIVEL DE TECNOLOGIA

ALTERNATIVA [RESULTADO [PORCENTAJE
S 40 57,14
NO 19 27,14
TALVEZ 11 15,71
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 8. NIVEL DE TECNOLOGIA

m S|
ENO
W TALVEZ

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

En lo referente a la tecnologia 40 encuestados, quienes representan el 54.79%,
consideran que INCALSID si posee la tecnologia necesaria para desempefiar su trabajo,
también existe otro grupo de 22 colaboradores con el 27.14% que piensan que no se
posee la maquinaria para desemperiar el trabajo, asimismo existen 11 con un porcentaje
del 15.71, quienes no estan seguros de si se tiene 0 no la tecnologia necesaria para

producir.

INTERPRETACION

De acuerdo a lo observado méas de la mitad de colaboradores, quienes representan a la
mayoria expresan que si disponen de la maquinaria y equipos necesarios para producir,
debido a ello se afirma que en lo referente a tecnologia la empresa mantiene ventajas
comparativas, ya que como se observa en la planta de produccion, la empresa cuenta

con maquinas que poseen tecnologia moderna.
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7. ¢Considera que se produce calzado de calidad?

CUADRO 10. CALIDAD DE CALZADO

ALTERNATIVA | RESULTADO | PORCENTAJE
Siempre 30 42,86
Casi Siempre 23 32,86
A veces 12 17,14
Nunca 5 7,14
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario
Elaborado por: Investigador

GRAFICO 9. CALIDAD DEL CALZADO

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

De acuerdo con el criterio de 30 encuestados con un porcentaje de 42.86% consideran
que siempre se produce calzado de calidad, asi también 23 colaboradores representados
en el 32.86% se expresan favorablemente acerca de que se elaboran productos de
calidad, de igual forma 12 trabajadores que son el 17.14% opinan que a veces se
produce calzado de calidad, finalmente se evidencia que un pequefio grupo conformado
por 5 colaboradores, correspondientes al 7.14% piensan que nunca se produce calzado
de calidad, debido a todo ello se confirma que la gran mayoria de colaboradores tienen
conocimiento de que se deben mantener estdndares en cada area para obtener un

producto terminado de excelencia.

INTERPRETACION

Acorde a lo que se puede verificar con la informacién recopilada y representada
graficamente existe un grupo mayoritario de la poblacidn encuestada consideran que
siempre se produce calzado de calidad, mediante lo cual se afirma que el calzado
elaborado en INCALSID mantiene un nivel alto de aceptacion en lo referente a los

atributos que los clientes internos otorgan a los productos.
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8. ¢Los procesos que llevan a cabo en la produccidon son faciles de ejecutar?

CUADRO 11. FACILIDAD DE EJECUCION PROCESOS

ALTERNATIVA |[RESULTADO | PORCENTAJE
Sl 45 64,29
NO 21 30,00
TALVEZ 4 5,71
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 10. FACILIDAD EJECUCION
PROCESOS

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

En lo referente a la facilidad de aplicacion de procesos 45 colaboradores que
representan el 64.29% de la poblacién piensa que si es facil ejecutarlos, asi mismo
existen 21 encuestados que corresponden al 30%, para quienes no es facil ejecutarlos y
finalmente podemos evidenciar que 4 colaboradores con un porcentaje del 5.71% no

estan seguros de si son o no faciles de ejecutar.

INTERPRETACION

Como se observa en el gréafico la mayor parte de colaboradores con un porcentaje mayor
al cincuenta por ciento de la poblacién total cree que los procesos si son faciles de
ejecutar, debido a que los colaboradores conocen los procesos a seguir y en donde se
encuentran los puntos dificiles de ejecutar, sin embargo también se evidencia que se
debe incentivar la formacion de grupos de calidad en cada proceso para fomentar la

mejora continua en los procesos.
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. ¢Le agradan los disefios de calzado?

CUADRO N° 12 ACEPTACION DE PRODUCTOS

ALTERNATIVA |RESULTADO | PORCENTAJE
Siempre 20 28,57
Casi Siempre 33 47,14
A veces 12 17,14
Nunca 5 7,14
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 11. ACEPTACION PRODUCTOS

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

Basados en los resultados se aprecia que 20 colaboradores correspondientes al 28.57%
siempre les agradan los modelos del calzado, asi también estan 33 encuestados con un
valor del 47.14% que opinan que casi siempre le gustan los disefios, existen 12
trabajadores con un 17.14% para quienes a veces les agradan las colecciones del
calzado, igualmente existe un grupo minoritario de 5 con un porcentaje del 7.14% a

quienes no les agrada los modelos del calzado.

INTERPRETACION

En lo referente al nivel de aceptacion de los disefios del calzado por parte del cliente
interno, se observa que un grupo mayoritario de encuestados a quienes les agradan los
modelos de calzado, lo que confirma que el calzado tiene un buen nivel de aceptacion,
apreciandose que la innovacion en disefio es una ventaja competitiva que mantenemos

en el mercado.
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10. ¢El calzado producido satisface las expectativas del cliente?

CUADRO 12 EXPECTATIVAS CLIENTE

ALTERNATIVA |RESULTADO | PORCENTAJE
Sl 42 60,00
NO 13 18,57
TALVEZ 15 21,43
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

GRAFICO 12. EXPECTATIVAS DEL
CLIENTE

Fuente: Encuesta/ Cuestionario
Elaborado por: Investigador
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ANALISIS

De acuerdo a la informacion recopilada se confirma que un grupo de 42 personas con un
valor del 60% encuestados consideran que el calzado producido satisface las
expectativas, y también se evidencia que 13 colaboradores correspondientes al 18.57%
opinan que no satisfacen al cliente finalmente podemos observar un grupo de 15

trabajadores, a quienes el producto satisface en gran medida.

INTERPRETACION

Conforme a lo representado en la gréfica anterior la mayor parte de colaboradores
quienes representen a mas de la mitad del total de la poblacion encuestada creen que el
calzado producido en INCALSID, si satisface las expectativas de los clientes, sin
embargo existe un grupo minoritario para quienes los productos no los satisfacen en su
totalidad por ello se debera considerar a futuro la opinion de este grupo para proponer

acciones de mejora.
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4.4 VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Para la verificacion de la hip6tesis se aplicara la prueba estadistica denominada Ji
cuadrada, la misma que nos permitira contrastar las posibilidades de aplicacién de lo
planteado.

Hipotesis

La implementacion de un plan de control de la productividad incrementara la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA.

Variable independiente = Plan de control de productividad

Variable dependiente = Competitividad

4.41 PLANTEAMIENTO DE LA HIPOTESIS

HO = La implementacion de un plan de control de la productividad NO incrementara la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA.

H1 = La implementacion de un plan de control de la productividad Sl incrementara la
competitividad de INCALSID CIA. LTDA.

4.4.2 SELECCION DEL NIVEL DE SIGNIFICACION

Para calcular la Ji cuadrada se utilizara un nivel de significacion del 0.05.

4.4.3 ELECCION DE LA PRUEBA ESTADISTICA

Para validar la hipotesis se utilizara el método estadistico Ji cuadrado
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x2=Y @

De donde

x2 = Ji cuadrado

Y = Sumatoria

0 = Frecuencias Observadas
E = Frecuencias Esperadas

C = Diferencia de frecuencias
4.4.4 COMBINACION DE FRECUENCIAS

A continuacion se seleccionard dos preguntas que representen a las variables
correspondientes con el fin de comprobar la hipotesis y representar graficamente la

combinacioén realizada.

La seleccidn de las preguntas, se efectuard considerando cuales de éstas son las mas
representativas y también tengan igualdad de alternativas y definiendo el grado de la

influencia en la respuesta.

Esta influencia se determina por la relacion entre las variables en funcién de la

hipétesis, las que permitiran su verificacion segun el grado de significancia.
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PREGUNTA 1

PREGUNTAS

¢Considera que existe un control adecuado de materia prima?
CUADRO 14. RESULTADOS PREGUNTA 1

PREGUNTA 10

ALTERNATIVA | RESULTADO | PORCENTAIJE
Sl 19 27,14
NO 45 64,29
TALVEZ 6 8,57
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

¢El calzado producido satisface las expectativas del cliente?
CUADRO 15. RESULTADOS PREGUNTA 10

ALTERNATIVA | RESULTADO | PORCENTAIJE
Sl 42 60,00
NO 13 18,57
TALVEZ 15 21,43
TOTAL 70 100,00

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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4.45 Frecuencias observadas

CUADRO 16. REPRESENTACION FRECUENCIAS

ALTERNATIVA Sl NO TALVEZ | TOTAL
PREGUNTA
¢Considera que existe un 19 45 6 70
control  adecuado  de
materia prima?
¢El calzado producido 42 13 15 70
satisface las expectativas
del cliente?

TOTAL 61 58 21 140

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador

CUADRO 17. MATRIZ DE CALCULO DE CHI?

0 E (O-E) | (O-E) (C)IE

19 30,5 15| 132,25 4,34

45 29 16 256 8,83

6 10,5 45 20,25 1,93

42 -30,5 115| 132,25 4,34

13 -29 -16 256 8,83

15 -10,5 45 20,25 1,93
CHI = 30,19

Fuente: Encuesta/ Cuestionario

Elaborado por: Investigador
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4.4.6 Nivel de significancia

Se realizaran los célculos considerando un margen de error del 5% que expresado

numéricamente es de 0.05, posteriormente procederé a calcular los grados de libertad.

Gl = (n1-1) (n2-1)
Gl =(2-1) x (3-1)
Gl=2

La tabla de distribucion de la ji cuadrada tenemos que el grado de significancia es de
5.9915

4.4.7 REGLA DE DECISION

Como se observa representado HO tiene un valor de 5.99 como CHI tabular, mientras

que H1 esta representado por 30.19, por tanto observamos representado que:
x2=30.20>0=5.99

En tal virtud la regla se cumple y por tanto la hipotesis alternativa se acepta.

4.4.8 REPRESENTACION GRAFICA

GRAFICO 13. REPRESENTACION GRAFICA CHI?

Funcidn de densidad de probabilidad

0,186
0,14

0,12

o ZONA DE

RECHAZO

=2 0,08

ZONA DE
ACEPTACION

0,06

0,04

0,02

Ji=30.19

30 35 40 45
X

— Chi-Squared &; 30)
Fuente: Encuesta / Cuestionario
Elaborado por: Investigador
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

De la investigacion realizada en la empresa INCALSID CIA. LTDA., se obtuvieron las

siguientes conclusiones:

v Se determin6 que no existe un adecuado control de materia, debido en gran parte a
la carencia de herramientas de monitoreo de recursos, asi como a la poca

trascendencia que supone este tipo de controles para la direccion de la empresa.
v’ Se establecid que la productividad ha sufrido un decremento debido principalmente
al incumplimiento de las cuotas productivas y a la base minima establecida, como

lo evidencian los resultados obtenidos en las encuestas.

v' Se comprobd que el nivel productivo de la empresa puede incrementarse segln el

criterio de los colaboradores, sin embargo debido a la deficiente supervision y la
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falta de control no se ha podido direccionar los esfuerzos para cumplir las cuotas de
produccion establecidas.

Se evidencié la necesidad de estandarizar el control del tiempo en todas las areas
productivas, ya que permitira medir y contrastar los niveles productivos con mayor
facilidad.

Se observd que INCALSID carece de una correcta optimizacion del tiempo como
recurso principal, ya que este incide directamente en el incumplimiento de la
planificacion productiva, generando inconvenientes con los clientes externos,

debido a que no despacha en el tiempo establecido el producto terminado.

Se demostrd6 mediante los resultados de las encuestas y la observacion que la
empresa tiene un alto nivel de tecnologia, debido a que existe una gran inversion en

maquinaria y equipos para facilitar el trabajo de los colaboradores.

Se constatd que la calidad en el calzado producido es reconocida tanto por el
cliente interno como externo, ya que en la empresa se realiza un control estricto en

lo referente a especificaciones técnicas en la elaboracion de los productos.

Se determind que los procesos de produccion son faciles de ejecutar, consciente en
gran medida a que estos son simples, debido a la orientacién de personal experto

quienes instruyen a personal y a la constante capacitacion al recurso humano.

Se confirmd que los disefios de calzado tienen un alto nivel de aceptacion, debido a
que los modelos propuestos para el mercado siempre son acordes a los estilos y
tendencias actuales, y a la constante participacion de disefiadores en ferias y

eventos de moda internacional.

Se identifico que el calzado producido satisface las expectativas de los clientes

internos, ya que mas de la mitad de colaboradores expresaron como positivo el
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nivel de aceptacion del calzado, debido a la calidad del producto, al disefio y las

garantias.

5.2 RECOMENDACIONES

v" Disefiar y proponer un plan de control productivo, incluyendo indicadores por
cada proceso para controlar la utilizacion de la materia prima y el tiempo, ya que
estos factores inciden directamente en la productividad, asi como despertar el
interés y apoyo del nivel directivo de la empresa, para promover cambios y

beneficios para todos.

v" Controlar el nivel de cumplimento de las cuotas productivas a través de reportes
diarios que permitan conocer los niveles de eficacia sobre la marcha y tomar

decisiones oportunas para cumplir con la planificacion realizada.

v Socializar a los colaboradores los resultados obtenidos en las encuestas y
hacerles participes de la implementacion del plan de control, para incrementar
los niveles de produccién y producir mas pares de calzado; asi como los
beneficios que generaran a futuro, para evitar resistencia al cambio y generar

compromiso en el talento humano.

v’ Estandarizar el control del tiempo en toda el area productiva y es recomendable
analizar los resultados de los indicadores semanalmente, mientras que la
medicidn se realice diariamente, para mejorar sistematicamente a fin de generar

una optimizacion adecuada de la productividad.

v Implantar un indicador absoluto para controlar el grado de cumplimiento del
tiempo de produccion hasta el despacho a clientes y designar a una persona del
equipo de ventas para realizar el seguimiento respectivo, asi como

posteriormente realizar un analisis de los resultados del mismo.
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Analizar la produccion de las maquinas para determinar si se esta aprovechando
al méaximo su capacidad instalada y determinarla a través del andlisis causa-

efecto en caso de no aprovecharlas correctamente.

Utilizar como una herramienta de mejora de procesos, la formacion de circulos

de calidad, para simplificar e implementar la innovacion de los procesos.

Colocar en lugares de facil acceso copias de los manuales de procedimientos en

todas las areas, para que los colaboradores puedan consultarlos en caso de dudas.

Incluir en los estudios de mercado para el disefio de prototipos de calzado al
cliente interno de INCALSID, ya que ellos contribuiran adicionalmente con

detalles técnicos.
Proponer  indicadores para el departamento de ventas, para evaluar

objetivamente, la satisfaccion del cliente y si las mejoras implementadas en el

proceso productivo de INCALSID, son percibidas por los clientes externos.

54



CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1. TITULO DE LA PROPUESTA

“Plan de Control de Productividad basado en el JUST IN TIME para la empresa
INCALSID CIA. LTDA de la ciudad de Ambato”

6.2 DATOS INFORMATIVOS

Institucion Ejecutora: ~ INCALSID CIA. LTDA.
Beneficiarios: Gerencia, colaboradores, y clientes de INCALSID.
Ubicacién: Cdla. San Cayetano, calles Daquilema e Isidro Ayora

Cantén Ambato — Provincia del Tungurahua Teléfono: 032-

852855
Responsable: Ménica Jacome
Costo: $ 5000 USD
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6.3 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

Conforme a la investigacién realizada se ha podido constatar que INCALSID sigue
manteniendo los niveles de calidad establecidos, sin embargo debido al poco control
realizado en los procesos ha disminuido considerablemente la eficiencia del uso de los
recursos, especialmente el tiempo, por lo tanto se sugiere implementar la herramienta de
calidad conocida como el JUST IN TIME para controlar el desempefio de los procesos,
esta técnica se ha considerado como una herramienta para optimizar recursos, ya que su
filosofia estd definitivamente muy orientada al mejoramiento continuo, a través de la
eficiencia en cada uno de los elementos que constituyen el sistema de empresa,

(proveedores, proceso productivo, personal y clientes).

Pues como hacemos referencia en las conclusiones, el problema esencial del sistema
productivo es la falta de cumplimiento de la planificacion en lo referente a tiempos y
cuotas establecidas, es a través de un plan de control que se establecera parametros,
mecanismos para controlar la productividad en la fabricacion de calzado.

Asi también mediante la aplicacion de esta herramienta se propone implementar
actividades de control de procesos para mantener la calidad y mejorar el nivel
competitivo, asi como el comparativo; y de esta manera cumplir con las expectativas de
los clientes externos. A través del JUST IN TIME, también se podra establecer los
niveles aceptables de produccion, y también medir los niveles de calidad, la cantidad de

proceso.

6.4 JUSTIFICACION

La implementacion de un plan control de procesos basado en el JUST IN TIME sera
beneficioso para la empresa debido a que esta herramienta de calidad permitird una

medicion técnica sobre el uso de los recursos en todos los procesos y subprocesos del

sistema productivo de INCALSID, ya que mediante la aplicacién de indicadores
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fomentaremos el mejoramiento continuo, proveyendo también a la gerencia una técnica

util para planificar la distribucion productiva.

Contribuira ademas positivamente a reducir en gran medida los despilfarros de recursos
en cada proceso del sistema productivo, propiciando y manteniendo el mejoramiento
de la calidad, donde se busca mantener estdndares e incrementar el margen productivo,
en el tiempo planificado y con un nivel aceptable de merma en la materia prima. Asi
también en el ambito financiero a través de la implementacion de esta propuesta se
generaran los siguientes beneficios: Reduccion de gastos y la prevencién de merma en
la materia prima, facilitara conocer cifras exactas de reproceso, resultados que seran
analizados para plantear estrategias en busca del mejoramiento continuo, logrando con
ello beneficios monetarios a través de la reduccion de gastos, optimizacion de recursos
y un mayor volumen de ventas, para obtener mayores ingresos. lgualmente en el aspecto
organizacional, se generara valores agregados como el reconocimiento de la calidad y el

posicionamiento de la marca.

6.5 OBJETIVOS

6.5.1 OBJETIVO GENERAL

v Diseflar un plan de control de procesos utilizando el JUST IN TIME para
incrementar la productividad de INCALSID CIA. LTDA.

6.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
v’ Establecer los procesos del sistema productivo de fabricacion de calzado.
v Analizar la productividad de la empresa INCALSID.

v' Elaborar un plan de control de procesos utilizando las cinco fases del JUST IN
TIME.
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6.6 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Mediante la ejecucion de esta propuesta se implementara un plan de control basado en
el JUST IN TIME, para el sistema productivo de INCALSID CIA.LTDA, debido a que
es factible, ya que en la actualidad las politicas gubernamentales aplicadas propenden al
mejoramiento de calidad y productividad de las pymes con la finalidad de dinamizar la
economia a través de la oferta de productos de calidad y a precios competitivos, por
tales motivos recientemente se ha creado el sistema ecuatoriano de calidad, con sus
respectivas leyes, quienes ayudados con el MIPRO (MINISTERIO DE INDUSTRIAS
Y PRODUCTIVIDAD ), asi como otras instituciones gubernamentales buscan la
eficiencia, el incremento de la productividad y el bienestar de los consumidores, acorde
con el Cédigo Organico de la Produccidn, vigente desde diciembre del 2010.

En el ambito econdmico también se incentivara la produccion nacional debido a que
Ecuador desde el 2009 ha instaurado barreras arancelarias y cupos de importacion para
el calzado importado, lo que mantiene estabilidad en los precios en el mercado del
sector cuero y calzado, asi también mantiene un nivel de demanda en crecimiento,
adicionalmente el estado también ha invertido en planes de capacitacion para el sector
productivo, aunque los altos aranceles para la maquinaria y el incremento del impuesto
a la salida de divisas han impedido la automatizacion de las empresas y la produccion
en gran escala. Por tanto aunque la industria del calzado siga siendo la mayor parte
artesanal sigue siendo atractiva ya que genera millones de empleos directa e
indirectamente en Tungurahua y también proporciona unas ganancias aceptables para el

empresario.

En lo referente a Tecnologia INCALSID CIA. LTDA, por ser una industria en constante
crecimiento se considera tiene un nivel aceptable, ya que se estd automatizando los
procesos, y ademas cuenta con la asesoria de técnicos italianos de la empresa TESEO,
para adquirir e integrar maquinas al sistema productivo. También los contactos

establecidos en paises como Colombia, México y Brasil, a quienes a través de los
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medios electronicos permiten el desarrollo de productos y conocer los avances de la

tecnologia en paises que actualmente son mas industrializados que el nuestro.

6.7 FUNDAMENTACION TECNICA

6.7.1 JUST IN TIME

“Just in time” (que también se usa con sus siglas JIT), literalmente quiere decir “Justo a
tiempo”. Es una filosofia que define la forma en que deberia optimizarse un sistema de

produccion.

Se trata de entregar materias primas o componentes a la linea de fabricacion de forma

que lleguen “justo a tiempo” a medida que son necesarios.

El JIT no es un medio para conseguir que los proveedores hagan muchas entregas y con
absoluta puntualidad para no tener que manejar grandes volimenes de existencia o
componentes comprados, sino que es una filosofia de produccion que se orienta a la

demanda.

La ventaja competitiva ganada, deriva de la capacidad que adquiere la empresa para
entregar al mercado el producto solicitado, en un tiempo breve, en la cantidad requerida.
Evitando los costos que no producen valor afiadido también se obtendran precios
competitivos. Con el concepto de empresa ajustada hay que aplicar unos cuantos
principios directamente relacionados con la Calidad Total.

El concepto parece sencillo. Sin embargo, su aplicacién es compleja, y sus

implicaciones son muchas y de gran alcance.

http://www.ub.edu/gidea/recursos/casseat/JIT_concepte_carac.pdf
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CARACTERISTICAS PRINCIPALES
El JIT tiene 4 objetivos esenciales:

Poner en evidencia los problemas fundamentales.
Eliminar despilfarros.
Buscar la simplicidad.

Disefiar sistemas para identificar problemas.

Las siglas J.I.T. se corresponden a la expresion anglosajona “Just In Time*, cuya
traducciéon podemos denotar como “Justo A Tiempo®, y precisamente la denominacion
de este novedoso método productivo nos indica su filosofia de trabajo: “las materias
primas y los productos llegan justo a tiempo, bien para la fabricacion o para el servicio

al cliente*.

GRAFICO 14. REPRESENTACION GRAFICA JIT
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Elaborado por: Chicaiza Edwing,

Fuente: Teorias JIT
6.7.2. FASES DEL JUST IN TIME

Para la aplicacion del JIT en una empresa se aplicaran las siguientes fases:
Primera fase: Poner el sistema en marcha.

Segunda fase: Educacion.

Tercera fase: Conseguir mejoras del proceso.

Cuarta fase: ~ Conseguir mejoras del control.

Quinta fase: ~ Ampliar la relacion proveedor / cliente.
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Primera fase: Poner el sistema en marcha

Esta primera fase establece la base sobre la cual se construird la aplicacion, la misma
que exige un cambio en la actitud de la empresa, y esta primera fase sera determinante

para conseguirlo. Para ello serd necesario dar los siguientes pasos:

v' Comprension basica.
v' Compromiso.

v' Decision si/no para poner en practica el JIT. Identificacion de la planta piloto.

Segunda fase: Mentalizacion, clave del éxito

Esta fase implica la educacion de todo el personal. Se le ha llamado clave del éxito
porque si la empresa escatima recursos en esta fase, la aplicacion resultante podria tener

muchas dificultades.

Un programa de educacién debe conseguir dos objetivos:

v Debe proporcionar una comprension de la filosofia del JIT y su aplicacion en la
industria.
v El programa debe estructurarse de tal forma que los empleados empiecen a aplicar

la filosofia JIT en su propio trabajo.
Tercera fase: Mejorar los procesos
El objetivo de las dos primeras fases es ofrecer el entorno adecuado para una puesta en
préctica satisfactoria del JIT. La tercera fase se refiere a cambios fisicos del proceso de

fabricacion que mejoraran el flujo de trabajo. Los cambios de proceso tienen tres formas

principales:
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v Reducir el tiempo de preparacion de las maquinas.
v Mantenimiento preventivo.

v Cambiar a lineas de flujo.

El tiempo de preparacion es el tiempo que se tarda en cambiar una maquina para que
pueda procesar otro tipo de producto. Para mejorar estos tiempos se utilizan
herramientas (cambio rapido de produccion). En primer lugar, es un tiempo durante el
cual la maquina no produce nada, de modo que los tiempos de preparaciéon largos
disminuyen el rendimiento de la maquina. En segundo lugar, cuanto mas largo es, mas
grande tenderia a ser el tamafio de lote, ya que con un tiempo de preparacion largo, no
resulta econdémico producir lotes pequefios. Con los lotes grandes llegan los
inconvenientes del alargamiento de los plazos de fabricacién y aumento de los niveles

de existencias.

A medida que disminuyen los niveles de existencias en una aplicacion JIT, las maquinas
poco fiables son cada vez més problematicas. La reduccion de los stocks de seguridad
significa que si una maquina sufre una averia, les faltard material a las maquinas
siguientes. Para evitar que esto suceda, la aplicacion JIT debera incluir un programa de
mantenimiento preventivo para ayudar a garantizar una gran fiabilidad del proceso. Esto
se puede conseguir delegando a los operarios la responsabilidad del mantenimiento

rutinario.
Cuarta fase: Mejoras en el control
La forma en que se controle el sistema de fabricacion determinara los resultados
globales de la aplicacion del JIT. El principio de la busqueda de la simplicidad
proporciona la base del esfuerzo por mejorar el mecanismo de control de fabricacion:

v’ Sistema tipo arrastre.

v" Control local en vez de centralizado.

v Control estadistico del proceso.
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v’ Calidad en el origen (autocontrol, programas de sugerencias, etc.).

Quinta fase: Relacion cliente-proveedor

Constituye la fase final de la aplicacion del JIT. Hasta ahora se han descrito los cambios
internos cuya finalidad es mejorar el proceso de fabricacién. Para continuar el proceso

de mejora se debe integrar a los proveedores externos y a los clientes externos.

Esta quinta fase se debe empezar en paralelo con parte de la fase 2 y con las fases 3 y 4,
ya que se necesita tiempo para discutir los requisitos del JIT con los proveedores y los

clientes, y los cambios que hay que realizar requieren tiempo.
Con el JIT, el resultado neto es un aumento de la calidad, un suministro a mas bajo
costo, entrega a tiempo, con una mayor seguridad tanto para el proveedor como para el

cliente.

CHICAIZA EDWING, TEORIAS JIT (2005)

http://www.monografias.com/trabajos16/teorias-jit/teorias-jit.shtml
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6.8 METODOLOGIA - MODELO OPERATIVO

CUADRO 18. MATRIZ DEL MODELO OPERATIVO

FASE OBJETIVO ACTIVIDAD RECURSOS RESPONSABLE TIEMPO DE
EJECUCION
Establecer los procesos vy | ldentificar a través de Informacion
DELIMITACION subprocesos del sistema | diagramas de flujos los INCALSID Investigador Una semana
productivo mediante diagramas | procesos y subprocesos en | Asesoria Jefe de
de flujo. el Sistema Productivo. Produccién
Analizar la tendencia de Ila
ANALISIS productividad de INCALSID | Técnicas de analisis Informacion Investigador Dos semanas
mediante la aplicacion de | basado en indicadores de afios 2010 y
indicadores comparativos, para | productividad. 2011
determinar ejes de accion en
cada proceso.
Elaborar un plan de control de | Establecer el plan de Investigaciones
PROPUESTA procesos utilizando el JUST IN | control utilizando las cinco | anteriores Investigador Un mes

TIME en el sistema productivo.

fases del JIT.

Datos acerca del
JIT

Fuente: INCALSID CIA. LTDA.

Elaborado por: Investigador
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FASE I. DELIMITACION

OBJETIVO.-

Establecer los procesos y subprocesos del sistema productivo mediante diagramas de

flujo.

ACTIVIDADES.-

En esta fase se estructurara de manera grafica los procesos y subprocesos del sistema
productivo de INCALSID CIA.LTDA., con la finalidad de establecer el area de
interaccion para el cual disefiaremos un plan de control basados en el JIT, por tanto se
iniciara con la grafica general de la cadena de valor y posteriormente el diagrama de

flujo general, y los diagramas de cada subproceso.
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GRAFICO 15. MAPA DE PROCESOS INCALSID CIA. LTDA
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
Elaborador por: Investigador
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DESARROLLO
DEL PRODUCTO

GRAFICO 16. CADENA DE VALOR INCALSID CIA. LTDA
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.

Elaborado por: Investigador
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GRAFICO 17. DIAGRAMA DE FLUJO SISTEMA PRODUCTIVO INCALSID CIA. LTDA
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
Elaborador por: Investigador



GRAFICO 18. DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO CORTE
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
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GRAFICO 19. DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO APARADO
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
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GRAFICO 20. DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO MONTAJE
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
Elaborador por: Investigador
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GRAFICO 21. DIAGRAMA DE FLUJO PROCEDIMIENTO TERMINADO
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
Elaborador por: Investigador
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OBJETIVO. -

FASE 2. — ANALISIS

Analizar la tendencia de la productividad de INCALSID mediante la aplicacién de

indicadores comparativos, para determinar ejes de accion en cada proceso.

ACTIVIDADES

Durante la fase dos se empleard la técnica de evaluacion y comparacion de los

indicadores de efectividad, los mismos que servirdn para determinar el grado de

cumplimento en base a la informacion historica de la compafia.

CUADRO 19. INFORMACION DEL ANO DEL 2010

DETALLE ENE| FEB | MAR |ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT |NOV | DIC |TOTAL
PARES
PRODUCIDOS 129 | 4739 | 4235 | 4241 | 3720 | 4780|3808 | 4616 | 5000 | 6048 | 5341 | 6649 | 53306
PARES
PLANIFICADOS | 200 | 4500 | 6000 | 7000 | 7500 | 8000|8500 | 8000 | 7500 | 8000 | 9000 | 10000 | 84200
% DE EFECT. 65% | 105% | 71% | 61% | 50% | 60% | 45% | 58% | 67% | 76% | 59% | 66% 63%

Elaborado por: Marco Guato Jefe de Produccion
Fuente: INCALSID CIA LTDA

La férmula es la siguiente:

PORCENTAJE DE

EFECTIVIDAD

PARES PRODUCIDOS

PARES PLANIFICADOS
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ESTANDAR % > 70%  Véaseanexo13

GRAFICO 22. EFECTIVIDAD DE PRODUCCION
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Elaborado por: Marco Guato Jefe de Produccidn
Fuente: INCALSID CIA LTDA Véase anexo 17

Acorde a los resultados obtenidos de la produccion del 2010, observamos que para
enero la tendencia en relacion con el cumplimiento del estandar de efectividad de la
empresa es del 70% tenemos una desviacion negativa del 5%, con un déficit de 11
pares, debido a que durante este mes existe escasa demanda de calzado, por tal motivo
en esta temporada se asigna vacaciones a los colaboradores, se realiza mantenimiento de
maquinaria, y el cierre del afio fiscal e inventarios. De igual manera el menor porcentaje
esta representado en el mes de julio con un porcentaje de efectividad del 45%, siendo la
diferencia del 25 % con respecto al estdndar establecido y un déficit productivo de 2142
pares cuando la meta fue de 5950 pares; esta divergencia durante esta etapa se debe a
que se realiz6 mecanizacion y automatizacion el area de corte, debido a ello existieron
varios retrazados hasta que la maquinaria fuera instalada, asi como el adiestramiento y
acoplamiento del personal. En el mes de mayo tenemos un indicador del 50%, mientras
que la base es de 5250, la divergencia es de 1530 pares, es decir es el 20%, el nivel
productivo de la empresa descendié debido a que durante este epoca se elaboré por
primera vez la linea de calzado para dama, por tanto existio falta de adiestramiento al

personal, asi como un retrazo considerable en la cadena de suministros.
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Asi también en el mes de febrero existe un porcentaje del 35% que supera al estandar

establecido del 70%, excediendo a los 3150 pares planificados, con 1589 pares de

calzado, puesto a que durante esta epoca se vendid la linea de sandalias playeras y para

carnaval, esta linea tuvo gran acogida en el mercado, por tanto se decidid realizar

trabajo en horas complementarias para satisfacer la demanda, en el mes de marzo se

supera la base de 4200 pares apenas en un 1% que equivalen a 35 pares, cuando en

octubre es 5600 pares sin embargo se excede en 6%, lo que singnifica que son 448

pares, en esta epoca también se considera que existe un incremento del nivel productivo

como lo mencionamos anteriormente ya que en el Gltimo trimestre de todos los afios la

demanda llega a su punto mas alto y por ello el nivel de ventas se incrementa

considerablemente.

CUADRO 20. INFORMACION DEL ANO 2011

DETALLE |ENE|FEB|[MAR|ABR|[MAY [JUN|[JUL [AGO[SEP|[OCT [ NOV [ DIC [TOTAL
PARES
PRODUCIDOS | 217 | 1636 | 2207 | 3116 | 4036 | 3354 | 4168 | 3931 | 4156 | 4219 | 6425 | 6450 | 43915
PARES
PLANIFICADOS | 1500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 6500 | 7000 | 7000 | 7000 | 6500 | 6000 | 5500 | 77000
% DE
EFECTIVIDAD | 14% | 22% | 29% | 42% | 54% | 52% | 60% | 56% | 59% | 65% | 107% | 117% | 57%
Elaborado por: Marco Guato Jefe de Produccion
Fuente: INCALSID CIA LTDA
GRAFICO 23. EFECTIVIDAD DE PRODUCCION
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Elaborado Por: Marco Guato Jefe De Produccion
Fuente: INCALSID CIA LTDA
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El afio 2011 tiene un valor promedio anual del 57%, lo que nos indica claramente no
supera el estandar del 70% de efectividad productiva, aunque como se observa solo en
los dos Ultimos meses de este afio existe un incremento considerable en los resultados,
pues en noviembre se supera la base establecida de 4200 pares con el 37% es decir se
observa un excedente de 2225 pares, en diciembre se planifico producir 3850 pares y
existe un superavit del 47% que representan a 2600 pares, ya que como lo expresamos
anteriormente durante los estos tres ultimos meses la demanda se incrementa
considerablemente por tanto se realizan jornadas extraordinarias de trabajo, sin
embargo y por el contrario durante el primer trimestre de este afio existen valores
menores a la cuarta parte de lo proyectado, puesto que en enero se establecio producir
1050 pero existe un déficit del 56%, equivalente a 833 pares, en el mes de febrero se
planifico 5250 pares, pero se observa un faltante de 48%, que corresponde a 3614 pares,
en marzo existe un 41% de diferencia para llegar a una meta similar a la del sequndo
mes, el mismo que equivale a 3043 pares que se dejo de producir. Asi tambiéen el
indicador del mes de abril es negativo en un 28%, cuando la planificacién fue de 5250
pares, la diferencia es de 2134 pares, en mayo tenemos una base similar a la de mes
anterior, no obstante la divergencia es del 16%, correspondiente a 1214 pares, en junio
se establece una reduccion productiva del 18% que asemeja a 1196 pares, el déficit
observado en el primer trimestre del afio se debe a que se establecio por primera vez la
produccion de calzado en estrober, con la asesoria de técnicos brasilefios; la
implantacion de este método inicid en primera instancia con un estudio previo realizado
durante el mes de enero, posteriormente se capacitdo del personal, se adecuo la
infraestructura fisica de la planta y se generaron estandares de calidad, aunque el nivel
de la productividad decayd considerablemente pues nos se puso énfasis en controlar las

bases Yy recursos.

En julio se mantiene un estandar similar al 60%., mismo que reduce el rango de
desajuste del 10%, en pares son 732, en agosto existe una desviacion negativa del 14%
que representan a 969 pares, en septiembre la proyeccién fue de 3850, pero existe un
déficit del 11% en relacién con el estdndar que equivale a 744 pares, posteriormente

para los meses subsiguientes se mejoré el nivel productivo porque el proceso de cambio,
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se super0 vy el indicador demuestra un crecimiento positivo, aunque como lo expone en
los datos no se ha logrado superar el estandar establecido, por lo que hay que iniciar

acciones correctivas para mejorar el nivel productivo de la empresa.

GRAFICO 24. CONSOLIDADO INDICADORES EFECTIVIDAD
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Elaborado por: Investigador
Fuente: INCALSID CIA LTDA

Al contrastar los promedios de los indicadores obtenidos durante el 2010 con el 2011 se
aprecia que estos nos superan el estandar establecido, no obstante si comparamos los
resultados de estos afios, observamos que durante los tres primeros meses existen
marcadas diferencias ya que en enero existe una déficit de 51%, en febrero el 83%, en
marzo 42%, en abril se reduce considerablemente el margen de divergencia al 19%,
aunque en los meses posteriores esta brecha se reduce como en mayo existe el 4% con
un valor positivo para el 2011, en junio existe una diferencia del 8% al igual que en
septiembre, en julio el 5%, en agosto del 2%, en octubre del 11%, en noviembre el 48%
y en diciembre del 51%. Por lo expresado anteriormente se constata que en el afio 2010,
existio mayor efectividad en el cumplimento de la produccion de INCALSID, estos

datos también evidencian el decremento del nivel productivo.

Numéricamente también se demuestra lo expresado anteriormente ya que Si se
identifican los promedios anuales, en el 2011 es del 57%, mientras que del otro afio fue
de 63%, la diferencia del 6%, lo que representa un déficit de 9391 pares menos en
relacion al afio 2010, pues se elabor6 53306 pares, mientras que el siguiente afio se

produjeron 43195.
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Del valor del déficit identificado como 9391 pares anuales que INCALSID ha dejado de
producir solo en relacion a la produccion del afio 2010, se desprende que mensualmente

se deja de producir 783 pares y al dia 33 pares.

GRAFICO 25.DEFICIT PRODUCTIVO EN UNIDADES
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Elaborado por: Investigador
Fuente: INCALSID CIA LTDA

Asi también tomando en cuenta que se tiene un promedio de utilidad del 25% vy si
calculamos que 31.68 USD es el promedio del precio de venta, podemos determinar
que existe una perdida del 7.92 doléres, lo que representa un déficit de utilidad diaria
del 261.36 USD, mensual del 6.201,36 y anual del 74.376,72 USD, finalmente después
de haber analizado toda la informacion podemos concluir que existe un déficit de

unidades producidas lo que genera cuantiosas pérdidas economicas.

Por tanto en el afio 2010 se obtuvo un crecimiento constante en el nUmero de pares
fabricados, y con una efectividad superior al 50%, si bien en el afio 2011 tenemos una
tendencia de crecimiento minima durante el primer trimestre, en el segundo se produce
un incremento que continua durante los dos meses subsiguientes, hasta que durante

noviembre y diciembre se produjeron mas unidades de lo planificado.
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FASE 3. PROPUESTA

OBJETIVO

v Elaborar un plan de control de procesos utilizando el JUST IN TIME en el

sistema productivo.

ACTIVIDADES

En la fase de disefio de la propuesta se utilizaran las siguientes actividades:

v’ Establecer el plan de control utilizando las cinco fases del JIT.

v Formular indicadores para cada proceso y subproceso.

GRAFICO 26. FASES DEL JUST IN TIME
1. PONER EL SISTEMA
EN MARCHA
5. AMPLIAR RELACIONES CLIENTES 2. EDUCACION

JUST IN TIME

4. MEJORAR EL CONTROL 3. MEJORAR PROCESOS

Elaborado por: Investigador
Fuente: INCALSID CIA LTDA
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PLAN DE CONTROL DE PROCESOS
BASADO EN EL J.I.T.

1. PONER EL SISTEMA EN MARCHA

Para iniciar el proceso de diseiio de un plan de control basado en el J.ILT.,
informaremos a la gerencia general y mandos medios de INCALSID los resultados
obtenidos durante el proceso de investigacion y el andlisis de tendencias histérico
realizado, mediante ellos expondremos, de manera clara las causas y efectos
ocasionados por el deficiente control realizado durante la produccion, asi también se

buscaré reafirmar el apoyo de la alta direccion para proponer cambios.

Durante esta etapa se informara a los responsables y supervisores de procesos los
objetivos y metas establecidas, también sera un espacio donde se busque la
participacion de cada uno de los colaboradores antes mencionados para con Sus
sugerencias empezar acciones de mejoramiento en los procesos y subprocesos del

Sistema productivo.

Finalmente cuando logremos la aceptacion de la propuesta de mejoramiento basada en
las cinco etapas del J.I.T., continuaremos con el disefio del plan de control acorde a lo

planificado.

GRAFICO 27. REPRESENTACION GRAFICA FASE 1
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Elaborado por: Investigador
Fuente: INCALSID CIA LTDA
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2. EDUCACION

En la etapa de educacién se pretende disefiar un plan de capacitacién para que los

colaboradores del nivel operativo, comprendan y apoyen las gestiones de mejoramiento

a las que estardn sujetos cuando se implante el Plan de control, también reducira la

resistencia al cambio propuesto. Durante esta etapa también se busca socializar los

objetivos y lograr el compromiso del personal.

CUADRO 21. TEMARIO DE CAPACITACION

TEMA TIEMPO DE | FACILITADOR | EVALUACION | OBSERVACIONES
DURACION

Informacion 90 min. Investigadory | A través de Proporcionar
general, Gerente preguntas materiales de apoyo
introduccion sobre el tema | esferos y hojas.
Exposicion 90 min. Investigadory | A través de Realizar dinamicas
resultados de la Jefe preguntas
investigacion Produccion sobre el tema
Registros que se 180 min. Investigador Practica Entregar ejemplares
deberan llenar en el de formularios
proceso. llenos.
Indicadores ;como | 90 min. Investigador y | Simulacion de | Evaluar la

aplicarlos?

Jefe de

produccion

hechos

capacitacion

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 22. MATRIZ DE CAPACITACION

N°
AREA PERSONAS HORARIO CAPACITADOR N° CHARLAS
CORTE 8 Lunes a Viernes Investigador, 5 charlas

De 8h00 a 9h30 Supervisor, Jefe 90 min.
Produccién 1refuerzo opcional
APARADO 25 Sabados de 8hoo Investigador, 6 charlas
a10:00 a.m. Supervisor, Jefe 90 min.
Produccion 1 refuerzo opcional
MONTAJE 23 Lunes a Viernes Investigador, 7 charlas
10:30 a 12h00 Supervisor, Jefe 90 min.
Produccion 1 refuerzo opcional
7 charlas
TERMINADO 14 De 17h00 a 18h00 Investigador, 90 min.

Lunes a Viernes

Supervisor, Jefe
Produccidn

1 refuerzo opcional

Fuente: INCALSID CIA. LTDA

Elaborado por: Investigador

3. MEJORAR PROCESOS

Para mejorar los procesos citados en la produccion de calzado en INCALSID CIA.
LTDA,, se realizara a través del refuerzo del control implementado para la empresa, el
mismo que busca elevar el nivel de productividad, reducir desperdicios especialmente

en el recurso tiempo, cumplir con las fechas establecidas de entrega de producto

terminado, todo ello a través de los siguientes pasos:
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GRAFICO 28. CONTROL DEL SISTEMA PRODUCTIVO INCALSID
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Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador

1. El control iniciara con la identificacion de los procesos realizados en el Sistema
Productivo de INCALSID CIA. LTDA.

2. Se reducird la preparacion de las maquinas, encendiéndolas con anticipacion
para evitar desperdicio del tiempo de produccion.

3. El establecimiento de estandares se realizara a través de la definicion técnica del
disefio y presentacion de indicadores y sus respectivas formulas de célculo.

4. Mediante la aplicacion de los indicadores obtendremos resultados y los
contrastaremos con los estandares establecidos, posteriormente se determinaran
causas Yy efectos para proponer soluciones e incrementar el nivel productivo de la
empresa.

5. Asi también se realizara una retroalimentacion para prevenir la reincidencia de

estos errores.
De la misma manera, durante esta etapa estableceremos también mecanismos para

mejorar la fiabilidad de las maquinas, por lo tanto se ha establecido un plan de

mantenimiento preventivo de la maquinaria de la siguiente manera.
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CUADRO 23. MATRIZ DE MANTENIMIENTO MAQUINARIA

COoD CANT. MAQUINA DESCRIPCION PERIODO RESPONSABLE

INAP0O1 5 MAQUINA DE Revision de SEMANAL ING. MANT.

COSER 2 AGUJAS | rodamientos y INTERNO
parte eléctrica
Revision general
de la maquinaria
INAP002 2 TROQUELADORA | Engrasado/cambio | QUINCENAL ING. MANT.
DE PUENTE de aceite de INTERNO
unidad
mantenimiento.
Revisién general
de la maquina
INAP0O3 1 TROQUELADORA | Rodamientos QUINCENAL ING. MANT.
DE BANDERA motor eléctrico, INTERNO
revision de
controles
INAP004 1 ESTAMPADORA | Revisién general MENSUAL
PAN DE ORO de la maquina y
parte eléctrica
INAP0OO5 1 TROQUELADORA | Rodamientos QUINCENAL ING. MANT.
DE BANDERA motor eléctrico, INTERNO
revision de
controles
INAP006 2 PRENSA Revisién general MENSUAL
RAYADO de la maquina
CORTES Cambio de
aceite/unidad
mantenimiento.
INAPOO7 2 DESTALLADORA | Revision general QUINCENAL ING. MANT.
DE CUCHILLAS | de la maquinaria
INAPO08 REMACHADORA INTERNO
INAPO09 1 QUEMADOR Cambio de MENSUAL ING. MANT.
HILOS aceite/unidad
mantenimiento
Revision de INTERNO
controles de
mando
INAP010 1 DOBLADORA Revision general MENSUAL ING. MANT.
LADOS de la maquina

INAPO11 1 ESMERIL Revisién general MENSUAL INTERNO
de la maquina-
afilado.

INAP12 2 CARDADORA Rodamientos SEMANAL MANTENIMIENTO
motor eléctrico, EXTERNO
revision de
controles

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 24. MATRIZ DE MANTENIMIENTO MAQUINARIA 2

COD CANT MAQUINA DESCRIPCION PERIODO RESPONSABLE
INAP013 2 ARMADORA Engrase/ TRIMESTRAL | TECNICO
DE TALONES lubricacién, EXTERNO
revisién del
tablero eléctrico.
INAPO14 2 MAQUINA DE | Revision general SEMANAL
MONTAR de la maquina
LADOS
INAPO15 2 MAQUINA Cambio aceite, TRIMESTRAL | TECNICO
ARMADORA rodamientos, EXTERNO
DE PUNTAS retenedores;
revision tablero
eléctrico.
INAP016 1 VAPORIZADO | Cambio SEMESTRAL ING. MANT.
R DE CORTES | almohadilla, INTERNO
camara de
vaporiza., tanque
de agua
INAPO17 1 PREFORMAD Engrase/lubricaci TRIMESTRAL ING. MANT.
ORA TALON on, revision del INTERNO
tablero eléctrico.
INAPO18 1 CORTADORA Revision de TRIMESTRAL | TECNICO
TESEO controles, EXTERNO
cuchillas, brazos,
cabezales
proyectores.
INAP019 1 APLICADORA | Revision general SEMANAL ING. MANT.
LATEX de la maquina INTERNO
INAP020 2 ESTAMPADOR | Revision general MENSUAL ING. MANT.
A de la maquina INTERNO
INAP021 1 HORNO Calibracion de SEMESTRAL ING. MANT.
SECADOR/RE | temperatura, INTERNO
ACTIVADOR cambio
rodamientos;
control tablero
eléctrico; limpiar:
ventilador y
ductos
INAP022 1 ENFRIADOR Cambio aceite, SEMANAL ING. MANT.
rodamientos; INTERNO

revision del
condensador y
evaporador

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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Para reducir el tiempo de preparacion de la maquinaria se ha delegado a tres

colaboradores, quienes encenderan todas las maquinas con minutos de anticipacion de

acuerdo a las especificaciones de cada una, para evitar que el desperdicio del tiempo

productivo esperando el calentamiento como los observamos en el siguiente cuadro.

CUADRO 25. PREPARACION MAQUINARIA

TIEMPO TIEMPO
MAQUINA ENCENDIDO MAQUINA ENCENDIDO
30
INYECTORA MINUTOS CADADORA 12 MINUTOS
MAQ. DE COSER 5 MINUTOS |ARMADORA DE TALONES 15 MINUTOS
10
TROQUELADORA MINUTOS MAQ. DOBLADORA DE LADOS 10 MINUTOS
ESTAMPADOR 5 MINUTOS | VAPORTIZADORA 15 MINUTOS
PRENSA 5 MINUTOS |ARMADORA DE PUNTAS 10 MINUTOS
DESTALLADORA 5 MINUTOS | PREFORMADORA DE TALON 5 MINUTOS
REMACHADORA 8 MINUTOS | CORTADORA 30 MINUTOS
10
QUEMADOR DE HILOS MINUTOS APLICADORA DE LATEX 5 MINUTOS
DOBLADORA DE HILOS 5 MINUTOS |HORNO 20 MINUTOS
ESMERIL 8 MINUTOS | ENFRIADOR 15 MINUTOS

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador

4. MEJORAR CONTROL

Para incrementar el control en el Sistema Productivo de INCALSID, en esta etapa se

propondran indicadores de medida, para cada proceso del sistema de produccion, asi

también se estableceran responsables y tiempos de medicion. Ya que mediante este
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sistema de medidas se pretende recopilar informacion diaria, semanal y quincenal, a

través de ella mejorar procesos, a través del analisis de causa-efecto.
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INDICADORES DE CONTROL

CUADRO 26. PROCESO CORTADO 1

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION
EFICIENCIA Piezas cortadas X100 DIARIO CORTADOR HOJA DE RUTA 8960 PIEZAS

Piezas planificadas

EFICACIA Piezas defectuosas X100 DIARIO SUPERVISOR HOJA DE CONTROL <5%
Piezas cortadas CORTE DE CORTE
EFECTIVIDAD Cantidad de material utilizado SEMANAL BODEGUERO REGISTRO DE 21.5 DM X PAR
Total de Piezas M.P.
CON SUMOS

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 27. PROCESO CORTADO 2

INDICADOR FORMULA TIEMPO RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
DE
MEDICION
MONETARIO | N° Piezas Cortados Quincenal CONTADOR ROLES/HOJA DE 0.04 USD POR PIEZA
Total Sueldos Cortadores REVISION DE CORTE 1.18 USD POR PAR
TIEMPOS Tiempo paras maquinas CONTROL DE
MUERTOS dafiadas X100 DIARIO JEFE DE TIEMPO < 5%
Jornadas de trabajo PRODUCCION PRODUCTIVO
CONSUMO N° CUCHILLAS USADAS HOJA DE CONTROL 1500 PARES
MAQUINARIA | N° PARES CORTADOS SEMANAL CORTADOR DE CORTE

Fuente: INCALSID CIA. LTDA ,
Elaborado por: Investigador Véase anexo 16
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CUADRO 28. PROCESO APARADO 1

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION
EFICIENCIA Piezas Aparadas X100 DIARIO APARADOR HOJA DE RUTA 280 PARES
Piezas planificadas
EFICACIA Piezas con reproceso DIARIO REVISOR DE HOJA DE REVISION < 5%
Cortes Aparados X100 CORTES DE APARADO
EFECTIVIDAD Cantidad de material utilizado SEMANAL REGISTRO DE Hilo 1.6 m por par
Total Cortes Aparados BODEGUERO M.P.
CON SUMOS
N° Piezas Aparadas 1,80 USD por par
MONETARIO Total Sueldos Aparadores QUINCENAL CONTADOR ROLES/HOJA DE
REVISION
APARADO

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 29. PROCESO APARADO 2

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION

TIEMPOS MUERTOS | Tiempo paras maquinas
dafiadas X100 DIARIO CONTROL DE <5%
Jornadas de trabajo JEFE DE TIEMPO

PRODUCCION PRODUCTIVO
CONSUMO N° AGUJAS USADAS
MAQUINARIA N° Horas trabajadas SEMANAL HOJA REVISION 70 PARES
APARADOR APARADO

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 30. PROCESO MONTAIJE

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION
EFICIENCIA Total calzado armado DIARIO APARADORES HOJA REVISION 94 PARES X
Pares planificados X100 MONTAJE PERSONA
Calzado con falla “ 40
EFICACIA Total calzado armado X100 DIARIO SUPERVISOR HOJA DE REVISION < 4%
ARMADO MONTAJE
}
Cantidad de material utilizado .
EFECTIVIDAD Total Calzado Armado SEMANAL | BODEGUERO M.P. REGISTRO DE = N° SUELAS
CON SUMOS
T. paras maquinas dafiadas X100
TIEMPOS Jornadas de trabajo CONTROL DE <5%
MUERTOS DIARIO JEFE DE TIEMPO
PRODUCCION PRODUCTIVO

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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CUADRO 31. PROCESO TERMINADO

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION
EFICIENCIA Pares Arreglados X100 DIARIO SUPERVISOR HOJA DE RUTA 280 PARES
Total pares Planificados TERMINADO 70 PARES X
PERSONA
EFICACIA Pares mal arreglados y1qp DIARIO SUPERVISOR HOJA DE REVISION
Total Pares Arreglados TERMINADO TERMINADO <3%
EFECTIVIDAD Cantidad de material utilizado N° PLANTILAS
Total pares Arreglados SEMANAL BODEGUERO M.P. REGISTRO DE N° PASADORES
CON SUMOS N° CAJAS

Fuente: INCALSID CIA. LTDA

. Véase anexo 16
Elaborado por: Investigador
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5. AMPLIAR RELACION CON EL CLIENTE

Durante esta etapa plantearemos mecanismos de medicion de la satisfaccion de los
clientes qué ademas permitira constatar si se ha percibido cambios positivos, ya que este

es uno de los objetivos del plan de control del sistema productivo de INCALSID.

Asi también debido a que el Departamento de Produccion no tiene contacto directo con
clientes se ha considerado necesario apoyarse en el departamento de ventas para
relacionarse y recopilar la informacion necesaria que determine si se ha obtenido los

efectos deseados, mediante el plan de control basado en el JUST IN TIME.

Por ello se ha disefiado indicadores, los mismos que evaluaran si se cumplen con las
expectativas de los clientes, y servirdn como una herramienta de auto-mejoramiento
que involucra a todos los colaboradores de la empresa, también permitird contrastar los

resultados obtenidos a través del plan de control.
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CUADRO 32. INDICADORES DE CONTROL DE RELACIONES CON EL CLIENTE

INDICADOR FORMULA TIEMPO DE | RESPONSABLE REGISTRO ESTANDAR
MEDICION
EFICIENCIA N * Pedidos DIARIO VENTAS REGISTRO > 80 %
despachados a tiempo X100 = 0
N° Total Pedidos PEDIDOS
Pares devueltos REGISTROS
EFICACIA Total Pares Despachados 190 |  SEMANAL VENTAS DEVOLUCIONES < 5%
Numero Quejas clientes
EFECTIVIDAD Total clientes X100 | sEmANAL VENTAS REGISTRO
SATISFACCION < 10 %
CLIENTES

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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6.9. ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

GRAFICO 29. ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

GERENCIA

Implantar el plan de control.
Designar recursos para la
ejecucion, controlar el

desarrollo de la propuesta

INVESTIGADOR
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de la propuesta.

DPTO. PRODUCCION DPTO. ADQUSIONES ¥

DPTO. FINANCIERO

DPTO. VENTAS

] BODEGA M.P.
| | | |
Jefe de Produccion Bodeguero ~ Contador Jefe de Ventas

Compilar y analizar la Registrar y documentar los Registrar, analizar y los Encuestar clientes, tabular
informacion de procesos. egresos de M.P., aplicar costos de  produccion, y compilar la informacion,
Evaluar  resultados y indicadores y apoyar al aplicar indicadores. presentar resultados,
sugerir mejoras. control de recursos. Apoyar el control. evaluar resultados.

|

CORTE APARADO MONTAJE TERMINADO
Cortador y otros. Aparadores y Armadores Arregladoras
Registrar otros. Registrar avances Llenar registros,
informacion en Llenar  registros, en  documentos, aplicar
documentos, recopilar la aplicar indicadores,
aplicar  formulas informacion, indicadores, sugerir mejoras de
indicadores, aplicar sugerir mejoras en terminado.
sugerir mejoras en indicadores. el proceso.
el proceso.

Fuente: INCALSID CIA. LTDA.
Elaborado por: Investigador

Los representantes de cada proceso deberan presentar de manera estadistica comparativa

los resultados de los indicadores asignados y socializarlos en una reunién semanal que

debera realizarse con el nivel ejecutivo para evaluar los cambios originados a través del

plan de control, se sugiere utilizar gréaficas de datos.
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6.10 PREVISION DE LA EVALUACION

Para evaluar los resultados obtenidos después de aplicar el plan propuesto se lo

realizara en base a los siguientes parametros.

CUADRO 32. MATRIZ DE EVALUACION

¢Qué evaluar? Los procesos y subprocesos del sistema
productivo de INCALSID CIA. LTDA.

¢Por qué evaluar? Optimizar la gestion de recursos en la

sistema productivo

¢Para queé evaluar? Determinar el nivel de cumplimento de los
objetivos propuestos en el plan de control

basado en el JIT.

¢Con que criterios | Eficiencia, efectividad, eficacia de cada

evaluar? proceso.

Indicadores Cuantitativos y cualitativos.

¢Quién evalta? Gerencia y colaboradores responsables de
proceso.

¢Cuéndo evaluar? En los periodos determinados de la
propuesta.

¢Cbémo evaluar? En base a indicadores propuestos.

Fuentes de | Registros de Procesos, colaboradores e

informacion inventarios.

¢Con qué evaluar? Indicadores, informacion registros

Fuente: INCALSID CIA. LTDA
Elaborado por: Investigador
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ANEXO 1 CROQUIS DE LA UBICACION DE LA EMPRESA

HUACHI SAN FRANCISCO

AVENIDA PICHINCHA ALTA

CIUDADELA SAN
CAYETANO

INCALSID
CALL

DAQUILEMA

CALLE ISIDRO AYORA
] [

ELABORADO POR: INVESTIGADOR

PARQUE
ARBOLITO

~ 4

) N

CIUDADELA
PRESIDENCIAL
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ANEXO 2 ORGANIGRAMA DE INCALSID CIA. LTDA.

ACCIONISTAS
ASESOR COORDINADOR
JURIDICO ~ f=====--==------- S.G.C.
GERENTE
GENERAL
|
ASISTENTE DE | |
GERENCIA SECRETARIA GUARDIA
|
| |
MENSAJERO CONSERJE
DPTO DE DPTO. DPTO. DPTO. DISENO DPTO.
PRODUCCION FINANZAS PUBLCIDAD Y Y COMPRAS Y
VENTAS DESARROLLO BODEGA M.P.
GERENTE CONTADOR GERENTE DISENADOR JEFE DE
PROD. VENTAS CALZ HOMBRE COMPRAS
OPERADOR ASISTENTE ASISTENTE DISENADOR BODEGUERO
CORTADORA CONTAB VENTAS CALZ. MUJER |
| | |
APARADOR DISENADOR MODELADOR ASIST.
PUBLICIDAD. RODFGA
| |
CARDADOR ASESORES
, COMERCIALES
TERMINADOR ELABORADO POR: REVISADO POR: REFERENCIAS
I LINEA DE MANDO
| | L DEAUTORIDAD
OBREROS =L AUXILIAR
i [T ASESORIA
Moénica Jacome Ing. Angel Sinchiguano — — - COORDINACION
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ANEXO 3. CUESTIONARIO A COLABORADORES DE INCALSID

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS
ENCUESTA SOBRE EL NIVEL DE PRODUCTIVIDAD Y SU INCIDENCIA EN LA
COMPETITIVIDAD DE INCALSID CIA LTDA.

OBJETIVO
Identificar los factores a considerar en las areas estratégicas de la empresa para elaborar
un plan de control de productividad de los recursos: tiempo, materia prima, mano de

obra y maquinaria para establecer la incidencia de esta sobre la competitividad.
INSTRUCCIONES

Estimado Colaborador:

INCALSID CIA LTDA. En su afan de crecimiento ha iniciado un proceso de
identificacion de factores que afectan la productividad en la organizacion.

Por tanto solicitamos marcar con una X en el casillero que usted considere correcto al

resolver el siguiente cuestionario. (Marcar solo una opcion).

Sus respuestas son muy importantes para alcanzar nuestro objetivo.

Gracias
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CUESTIONARIO

. ¢Cree que existe un control adecuado de materia prima?

1.1Si []
1.2 No ]

1.3 Tal vez []

. ¢Cumple con la cuota de produccion diaria?

2.1 Siempre |:|
2.2 Casi siempre |:|
2.3 A veces |:|
2.4 Nunca [ ]

. ¢Cree que se podria producir mas pares de calzado de los que se hacen

actualmente?

31Si [ ]
3.2 No I:I

3.3 Tal vez I:I

. ¢Considera usted que el control de tiempo establecido deberia unificarse a nivel
de toda el &rea productiva?

4.1 Cada Hora |:|
4.2 Cada dia |:|
4.3 Cada Semana I:l

. ¢Cree que se despacha en el tiempo planificado el producto terminado?
5.1 Siempre

5.2 Casi siempre
5.3 A veces

5.4 Nunca

O UL
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10.

¢Cree que INCALSID tiene la tecnologia necesaria para realizar su trabajo?

6.1l ]
6.2 NO [ ]

6.3 TAL VEZ [ ]

¢Considera que se produce calzado de calidad?

7.1 Siempre |:|
7.2 Casi siempre |:|
7.3 A veces |:|

7.4 Nunca |:|

¢ Los procesos que llevan a cabo en la produccion son faciles de ejecutar?

8.1Si [ ]
8.2 No []

8.3 Tal vez |:|

¢Le agradan los disefios de calzado?
9.1 Siempre

9.2 Casi siempre

9.3 A veces

9.4 Nunca

HiREn

¢El calzado producido satisface las expectativas del cliente?
10.1 SI

[ ]
10.2 NO []
[ ]

10.3 TALVEZ

FECHA: DIA MES ANO
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ANEXO 4. FICHA DE OBSERVACION

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

FICHA DE OBSERVACION
Fecha:

Nombre del Investigador:

Tiempo de la observacion:

Area: Proceso:

DESCRIPCION DE LA OBSERVACION

INTERPRETACION DE LA OBSERVACION

107



ANEXO 5. HOJA DE CONTROL

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

Area de observacion:

Fecha:

Responsable:

Proceso Observado:

N TIPO DE PROBLEMA 1 2 |3 |4 |5 TOTAL
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ANEXO 6.

PRODUCCION ANUAL DEL CALZADO EN ECUADOR

20%
B TUNGURAHUA

B PICHINCHA

AUSTRO

W RESTO DEL PAIS

FUENTE: CALTU
ELABORADO POR: INVESTIGADOR

ANEXO 7. JERARQUIZACION MANEJO DE RELACIONES CON EL CLIENTE

DEPARTAMENTO

DE VENTAS
CLIENTE

INDICADORES

MEJORAMIENTO DE
PROCESOS

PLAN DE CONTROL BASADO EN
EL JUST IN TIME

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

ELABORADO POR: INVESTIGADOR
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ANEXO 8

REGISTRO IN-RG-PR-02
/m AL \m Fecha: 18-07-2008
JIYL2% HOJADE CONTROLCORTE REVISION 01
MES: OPERADOR: ' | |
FECHA|MODELD CALFICACION CUERD REFROCESD
pHDSSUEgISEN B c F':EES *H'a'TI?qE LACRA TRIZADOS | pManCHAD MAL

0s ROTOS | cosipo

110




ANEXO 9

REGISTRO IN-RG-PR-05

A Fecha: 22-02-2008
4 ¥ _ 3 HOJA DEREVISION APARADO Revision:00

MES: ENERO RESPONSABLE: VERONICA ONATE

MODELD " e FROCESODE:
= g ORDEM DE *0E rorkos | cueko CALICHS kEata | cosTuras HAL = 2] sHoDe g
= =3 MALFIJADD a e g
0 E PRODUCION PARES| CTETURR HaL HARCHAS] ok HAL cokTapa] TOITURRL g, | Mo RAL HAL cHuEcasy | FEGRDG T RUTA E
w g resa |ensenee| cerecn |areucace| 0 L L saraea) o eerTanes ] el REcosine oE B _s
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ANEXO 10.

REGISTRO IN-RG-PR-07
A Fecha: 22-02-2008
£ > HOJADE CONTROL DE CORTE ARNMATDO Revision:00
MES: OPERADOR:
FECHA, FODELD ORDEMN DE 4H.0E EMTREGADO A s0E FAORES OBSERVACIOMNMES
FRODUCCION] RUTA a7|zs) 30| 40| 41| 42| ¥ REFROCESOS| coMPLETOS | INCOMPLETOS TOTAL DE PARES
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ANEXO 11.

(ANCA )

REGISTRO

HOJA DE CONTROL TERMINADO

IN-RG-PR-09
Fecha: 22-02-2008
F.evision:00

MES: RESPONSABLE:
FECHA MODELD FALLAS
PF?;IJJUEEICDISN P?‘.FIDEES ZAPATOS DEFECTOS EN LA SUELA DESPEGLE AL TAANCHAT TAAL MAL vaLrasana] suemar | MEUPLET D;CéTC-:'_I-DS “RE_I_D:
TORCIDOS ORREENT | vancass | wiosrmt | EMTREGORTE) oo peapy | DEFEGATY | PasaDO femPianmiiiol oooones | carans
IR ADOE FEGH GUEHAD S T EUELA RBATADD CRERMA o
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ANEXO 12. ARBOL DEL PROBLEMA

Cancelacion Mayores Incremento Costo No se cumplen Estancamientos Incremento Llamadas Reclamos
: . Gastos Produccion bases productivas procesos horas extras asesores
pedidos Devoluciones constantes comerciales
DEMORA MAYORES MENOR NUMERO APARICION QUEJAS
DESPACHO RECURSOS DE PARES CUELLO DE CLIENTES
PEDIDOS ECONOMICOS PRODUCIDOS BOTELLA
\ A A A
BAJO NIVEL DE
PRODUCTIVIDAD
l l \ 4 \ 4 v
Poco control del Falta de Trabajo Uso deficiente Falta de control
tiempo de en Equipo capacidad procesos Re procesos
produccion maquinas
Faltan No existe Poco Falta No existen Falta de Falta de . Personal
pardmetros planificacion Individualismo control supervision indicadores responsable reentrenami nuevo
técnicos para el control bases RR.HH. control ento
procesos

ELABORADO POR:

INVESTIGADOR
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ANEXO 13. CALCULOS PARA OBTENER ESTANDARES

1. ESTANDAR ANUAL DE EFECTIVIDAD

- PROMEDIO DE PRODUCCION DE LOS ULTIMOS ANOS

UNIDADES
ANOS | PRODUCIDAS
2007 52499
2008 52749
2009 57893
2010 53306
2011 43915
TOTAL 260362

Promedio Productivo = Sumatoria pares producidas / Numero De Afios
Promedio Productivo = 260362 / 5

Promedio Productivo = 52072 pares anuales

- PRODUCCION OPTIMA
Capac. Optima Mensual = (capacidad instada produccion x dias laborables mes)
Capac. Optima Mensual = (300 x 22)
Capacidad Optima Mensual = (6600 Pares)
Capacidad Optima Anual = (Capacidad 6ptima mensual x nimero de meses)
Capacidad Optima Anual = (6600 x 12)
Capacidad Optima Anual = (79200 pares)
Este valor representa la capacidad méxima productiva de INCALSID 79200

pares
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PUNTO DE EQUILIBRIO

LINEA
PROD. COSTO PRECIO
GSD 27,30 39,00
ARIELY 24,50 35,00
SKIN 28,00 40,00
JUNIOR 20,30 29,00
TOTAL 100,10 143,00
PROMEDIO 25,03 35,75

P.E.M.= COSTOS FIJOS TOTALES
PRECIO - COSTO VARIABLE

P.EM. = 12534 Punto Equilibrio Mensual = 1168 pares mensual
35.75-25.02

Punto de Equilibrio Anual = 14016 pares Anual
CALCULO ESTANDAR EFECTIVIDAD

EE= Prom. Produccion anual x 100%
"~ Capacidad de produccién

+ 9% crecimiento demanda interna 2011

E.E.= 52072 x 100%
79200

+ 50 EE.=70%

http://comercioexterior.com.ec/qs/node/5640

En este caso tenemos como estandar de efectividad el 70%, considerando este
valor de la capacidad maxima de produccion tenemos un valor productivo de

55440 pares, que a su vez supera por mucho el célculo del punto de equilibrio.
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CALCULO DE LOS PARES PLANIFICADOS DE PRODUCCION
MENSUAL

PARES PLANIFICADOS = (N.C.*C.0.D.P.C.)D.L.

Donde:

N.C. = Numero de colaboradores

C.0.D.P.C. = Cantidad optima diaria produccion colaborador (6 pares diarios)
D.L. = Dias laborables del mes

CALCULO ENERO
Pares Planificados = (11*6) *3

Pares Planificados = 198 pares

Para tener una meta mas objetiva se considera incrementar dos pares para tener

una meta estimada de 200 pares producidos durante el mes de enero.

CALCULO FEBRERO

Pares Planificados = (41*6) *18

Pares Planificados = 4428 pares
Para tener una meta mas objetiva se considera incrementar setenta y dos pares

para tener una meta estimada de 4500 pares producidos durante el mes de

febrero.
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ANEXO 14. FICHAS TECNICAS Y CONSUMO

FECHA: 15/06/2011

LINEA: TRAKING

HORMA: 299

SUELA: EVA TRAKING

MODELO: 4518

OTROS: PLANT. ANTIMICROVIANA

TELA HURACAN

CORDONERA

CUACHO GSD.

CUERO VITELO

CUERO NUBUCK

SUELA EVA CAUCHO

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y DESARROLLO DEL PRODUCTO
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FECHA: 15/06/2011

LINEA: TRAKING

HORMA: 299

SUELA: EVA TRAKING

MODELO: 4411

OTROS: PLANT. ANTIMICROVIANA

ACOIJINAMIENTO
INTERNO

TELA HURACAN

HILO NILON #6

SUELA PU. FORTALEZA

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y DESARROLLO DEL PRODUCTO
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FECHA: 28/08/2012 LINEA: ARIELY HORMA: 300
SUELA: ARIELY #1 MODELO: 7154 OTROS:
@ E »| Celfil de 1.5m para armado.
Consumo 5.9997 dc.

Forro tafilete.
Consumo 1.8557 dc.

Cuero vitelo.
Consumo 3.1372 dc.

Lateral

o
e

Forro tafilete.
Consumo 7.5810 dc.

Farro Taldn

| L

Forro Pike laminado.
Consumo 5.9425 dc.

5y [ [ =

Entretela térmica.
Consumo 6.2648 dc.

55

Entretels Ca... Entretela La... Forro Capell...

Entretela térmica.
Consumo 7.14 dc.

l

&
Elasticos

Elastico de 8 ct.
Consumo 15ct.

Termoaderible de

2.50r. Cuero vitelo.

Consumo 7.7849dc.

v

E= O
... Dentro

=

Talan lTrepa

,| Cuero vitelo.

Consumo 6.1104 Cuero vitelo.
» Consumo 5.5982dc.

Capellada  Capellada

o
=7 =
lIRL“ﬁo :

Carton piedra de 1.5mm

Consumo 3.3228 Forro tafilete.
Q 4:5 @ Consumo 7.3068dc.
3 £ .
E > Termoaderlble de Zogr ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
Consumo 3.4386dc. DESARROLLO DEL PRODUCTO
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FECHA:  24/09/2012 LINEA: GSD HORMA: 7073
SUELA: YACO MODELO: 3011 OTROS:

Lateral #3 piel #2
Consumo 4.03 Dm

Plantilla strobel
Consumo 5.05 Dm

Fieza 3 lPlantilla Iateral%

Cordonera piel#1
A Consumo 2.53 Dm

/.

. Lateral #1

|

Lateral #2 piel #3
Consumo 1.40Dm

s jak)
o
o
—1
b ST )
=
=
=

=I
=t
H-
w
pad
m
2
3
|

Aplique lateral piel#1

Consumo 0.87 Dm Lenglieta piel#2
Consumo 3.84 Dm

L

l

A 4

Lateral#4 piel#1

Consumo 3.22Dm Forro lateral reeboock
Consiimn & K] Nm

Lengueta

l

A
A 4

i

Lateral #1piel#3
Consumo 2.05 Dm

. Lateral #

Lengueta forro reeboock
Consumo 3.31 Dm

Y

Entretela capellada
Consumo 1.23 Dm

Lanueta fio... Florrn Lateral

Entretela Ja

!

Punta
Consumo 1.82 Dm

\4

|Pumera
Ty
Taldn

Talon piel#1
Consiimn 2 A7NDm

'

Capellada piel#1
Consumo 3.30Dm

Y

Dentro
Consumo 2.5 Dm

Eiapellada Trepa
| N
lluhadalln Dentro

Medallon piel#1
Consumo 2.07Dm Forro capellada forro

pike consumo 5.19 Dm

Mg
cuello
v

— Cuello piel#1

Consumo 2.14 Dm ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO
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ANEXO 15 MODELOS PATRONES

FECHA: 28/08/2012

LINEA: ARIELY

HORMA: 300

SUELA: ARIELY #1

MODELO: 7154

OTROS:

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO

FECHA: 21/09/2012

LINEA: GSD

HORMA7073

SUELA: YACO

MODELO: 3012

OTROS:
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ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO




FECHA: 21/09/2012 LINEA: GSD HORMA: 9031

SUELA: MARCO MODELO: 3010 OTROS:

FECHA: 21/09/2012 LINEA: GSD HORMA7073
SUELA: URBAN MODELO: 3011 OTROS:

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO



FECHA: 21/09/2012

LINEA: GSD

HORMA7073

SUELA: MARCO

MODELO: 3013

OTROS:

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO

FECHA: 21/09/2012

LINEA: GSD

HORMA7073

SUELA: YACO

MODELO: 3014

OTROS:
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ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO




FECHA: 21/09/2012 LINEA: GSD HORMA7073

SUELA: YACO MODELO: 3015 OTROS:

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO

FECHA:21/09/2012 LINEA: GSD HORMA7073

SUELA: MOCHO MODELO: 3016 OTROS:

ELABORADO POR: GERENTE DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO DEL PRODUCTO
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ANEXO 16. CALCULOS ESTANDARES

1. ESTANDAR EFICIENCIA CORTADO

E.C. = PROMEDIO PIEZAS MODELO * (CAPACIDAD MAXIMA DE PRODUCCION MAQUINA — 20% CMPXPC )
E.C. = 32*350-(70.)
E.C. = 8960 PIEZAS

CMP X P C : CAPACIDAD MAXIMA DE PRODUCCION POR PREPARACION DE CORTE

2. ESTANDAR EFICACIA CORTADO

Para calcular este estandar se considera que los 8960 piezas cortadas existira
errores en el 5%, ya que este es un referente universalmente aceptado, pues

representa que tendremos como maximo 448 piezas con errores en el cortado.
3. ESTANDAR EFECTIVIDAD CORTADO

Se considera que cada banda que es cortada tiene 135 decimetros, teniendo en
cuenta un promedio de desperdicio de banda del 4%, y un consumo promedio de

6 pares por banda, en donde aplicamos la siguiente formula.

EE = TAMARNO BANDA -% MERMA
o TOTAL PARES CORTADOS

135-54

E.E.
6

E.E. = 21.5 decimetros
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4. ESTANDAR MONETARIA CORTADO

_ SUELDO BASICO + 15% INCENTIVO CUMPLIMENTO OBJETIVOS S.B.

E.M. NUMERO DE PIEZAS CORTADAS
202 +43.8

EM. = 8960

E.M. = 0.037 POR PIEZA

E.M.= 1.18 POR PAR

5. ESTANDAR TIEMPOS MUERTOS

_ (HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)

ET.M. = NUMERO DE MAQUINAS
(8 X 60)

ET.M. = 20

E.T.M. = 24 MINUTOS

Se aplicara la siguiente formula para determinar el porcentaje.

E.T.M. EN MINUTQOS X 100

#ETM. = HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)
%E.T.M. = —2?4§0%?O
% E.T.M. = 5%

6. ESTANDAR CONSUMO MAQUINARIA
De acuerdo a las especificaciones de la maquina se debera cambiar las cuchillas

de las maquinas cada 5 dias, tomando en cuenta que la produccion diaria es de

300 pares, se considera lo siguiente:
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E.C.M.

DIAS ESPECIFICACIONES MAQ. X PRODUCCION DIARIA

E.C.M.

5 X 300

E.C.M.

1500 PARES

Se considera como estandar que cada 1500 pares cortados, se deberan cambiar
cuchillas.

ESTANDAR EFICIENCIA APARADO

NUMERO ESTANDAR CORTADO

E.A= =
NUMERO PROMEDIO DE PIEZAS PAR
_ 8960
EA= 32

E.A. = 280 PARES

ESTANDAR EFICACIA APARADO

Para este estandar se considera utilizar el porcentaje del 5%, que es el valor minimo

esperado de error en los procesos, pues representa en este caso que 14 pares de los 280

tiene algun tipo de error que debe ser corregido.

9.

ESTANDAR EFECTIVIDAD APARADO

CANTIDAD HILO EN EL CONO

EA.= ERECUENCIA REPOSICION HILO X NUMERO PARES
1350 M
EA = 3% 280

E.A. = 1.60 Metros por par
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10. ESTANDAR MONETARIO APARADO

(SUELDO BASICO X 20% BONO CUMPLIMENTO)

EM. = NUMERO CORTES APARADOS EN PARES
292 +58.4
EM. = =80

E.M.= 1.25POR PAR

11. ESTANDAR TIEMPOS MUERTOS APARADO

(HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)

ET.M. = NUMERO DE MAQUINAS
ETM. = {(8X60) >2<060
E.-T.M. = 24 MINUTOS

Se aplicara la siguiente formula para determinar el porcentaje.

E.T.M. EN MINUTOS X 100

0, =

SR (HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)
24 X 100

% E.T.M. = W

%WETM.=5%

12. ESTANDAR CONSUMO MAQUINARIA

E.C.M. = PRODUCCION DIARIA/ FRECUENCIA DE CAMBIO AGUJA
E.C.M. = 280/4
E.C.M. = 70 PARES
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13.

14.

15.

16.

ESTANDAR

ESTANDAR PARES APARADOS

EAS OTAL MAQUINAS ARMADORAS
280
EA= —5—

E.A.= 94 PARES
ESTANDAR EFICACIA MONTAJE

Para este estandar se considera utilizar el porcentaje del 4%, ya que es el valor
minimo esperado de error en los procesos, es decir, de los 280 pares aparados
diariamente tendriamos errores en 11 pares, sin embargo se considera que seria el

error maximo admisible en este indicador.

ESTANDAR EFECTIVIDAD MONTAJE
Para este indicador el estandar serd nimero de pares armados es igual a nimero
de suelas utilizadas.

ESTANDAR TIEMPOS MUERTOS MONTAJE

(HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)

ET.M. = NUMERO DE MAQUINAS
ETm = -8X80) >2<060
E.T.M. = 24 MINUTOS

Se aplicara la siauiente formula nara determinar el norcentaie.
E.T.M. EN MINUTOS X 100

0, =
#ETM. (HORAS LABORALES X MINUTOS HORA)
%ETM. = % % ETM.=5%
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17.

18.

19.

ESTANDAR EFICIENCIA TERMINADO

TOTAL MINUTOS TRABAJADOS — 7 % TIEMPO PREPARACION

EA= MINUTOS PROM. ARREGLADO
) 480- 33.6 MIN B
EA= VY EA = 280 PARES TERMINADOS

ESTANDAR EFICACIA TERMINADO

En este indicador se considera que de los 280 pare, deben arreglarse el 3% que

corresponde a 8 pares, ya que este se considera el maximo error admisible.

ESTANDAR EFECTIVIDAD TERMINADO

En este estandar utilizaremos como indicador la igualdad en el ndmero de

plantillas, pasadores y cajas, materiales que son utilizados en el terminado.
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ANEXO 17.

PARES PLAN.

70% P.P.
200*0,7=
DIFERENCIA

PARES PLAN.

70% P.P.
200*0,7=

DIFERENCIA

CUADRO DE INTERPRETACION DE RESULTADOS FASE 2

ANO 2010
enero | febrero | Marzo | abril | mayo | junio | julio |agosto | septiembre | octubre | noviembre | diciembre
200| 4500| 6000 |7000| 7500|8000 |8500| 8000 7500 8000 9000 10000 | 84200
140 3150 | 4200|4900| 5250 (5600|5950| 5600 5250 5600 6300 7000 | 58940
129| 4739 4235|4241 3720|4780 3808 200 5000 6048 5341 6649 | 53306
11| -1589 -35| 659 | 1530| 820|2142| 5400 250 -448 959 351 | 5634
ANO 2011
enero | febrero | Marzo | abril | mayo | junio | julio |agosto | septiembre | octubre | noviembre | diciembre
1500| 7500| 7500|7500 750065007000, 7000 7000 6500 6000 5500 | 77000
1050 | 5250 5250|5250 5250 |4550|4900| 4900 4900 4550 4200 3850 | 5390
217 1636 | 2207 |3116| 4036|3354 |4168| 3931 4156 4219 6425 6450 | 43915
833 | 3614| 3043|2134 | 1214|1196| 732 969 744 331 -2225 -2600 | 38525

Elaborado por: Investigador
Fuente: Informacion 2010 -2011
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ANEXO 18. FOTOGRAFIAS PROCESO PRODUCCION DE CALZADO

PROCESO CORTADO

PROCESO APARADO
— '—-m“ w

g4
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PROCESO ARMADO

134



PROCESO TERMINADO
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