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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se centra en analizar el impacto en los costos de
produccion con la aplicacién de la manufactura esbelta en un modelo de calzado de
la empresa Marcia Buffalo Industrial. La manufactura esbelta es el seguimiento de
una mejora del sistema de produccion eliminando todo aquello que no genera un
valor agregado al producto con el objetivo de conseguir una ventaja competitiva en el
mercado. Uno de los factores més importantes dentro de esta empresa industrial o
manufacturera, sobre el cual se requiere debida meticulosidad para su valoracion y
registro son los costos de produccion, debido a que no solo permite conocer el costo
de un producto, sino que permite determinar la informacion financiera en la entidad

para la toma de decisiones.

En la metodologia implementada se considerd los costos de produccion obtenidos
durante el proceso de produccion del calzado dentro de la empresa considerando el
valor de cada elemento del costo, materia prima, mano de obra y costos indirectos de
fabricacion. Donde se pudo determinar que la empresa para poder asignar el costo de
la mano de obra y costos indirectos de fabricacién a un par de zapatos lo realiza

segun las unidades producidas en el mes.
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Los resultados muestran que la empresa incurre en un costo de materia prima de
$19.36 con un despilfarro de estos materiales de $6.19. Por otra parte este estudio
indica que la entidad incide en un costo de mano de obra de $5.61 por par. A la vez
sefiala que el valor de sus costos indirectos de fabricacion es de $1.85 por par con

relacion a 4504 pares producidos en un mes.

PALABRAS DESCRIPTORAS: COSTOS, MANUFACTURA ESBELTA,
SISTEMA DE PRODUCCION, CALZADO INDUSTRIAL,VENTAJA
COMPETITIVA.
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ABSTRACT

The present research centres on analyzing the impact in the cost of production with
the application of lean manufacturing in a footwear model of Marcia Buffalo
Industrial. Lean manufacturing is the follow-up of an improvement of the production
system, eliminating all that does not generate a value added to the product with the
aim to achieve a competitive advantage on the market. One of the most important
factors inside of this industry or manufacturing company, on which requires proper
meticulousness for its valuation and record are the costs of production due to it not
only allows to know the cost of a product, but it allows to determine the financial

information in the entity for decision-making

In the implemented methodology, the costs of production was considered during the
production processes of footwear inside the company considering the value of every
element of the cost, raw material,workforce and indirect manufacturing costs. Where
it can be determined that the company to assign the cost of the workface and indirect
costs of manufacturing to a pair of shoes it realizes according to the units produced in

the month.



The results demostrate that the company incurs a cost of raw material of $ 19.36 with
a waste of these materials of $ 6.19. On the other hand, this study indicates that the
entity affects in a cost of workface of $ 5.61 per pair. At the same time, it indicates
that the value of its indirect manufacturing costs is $ 1.85 per pair with relation to

4504 pairs produced in a month.

KEYWORDS: COSTS, LEAN MANUFACTURING, PRODUCTION SYSTEM,
INDUSTRIAL FOOTWEAR, COMPETITIVE ADVANTAGE.
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INTRODUCCION

Uno de los grandes desafios en los que se ven sometidos las empresas a nivel global
es la competitividad por lo cual se han visto en la necesidad de mejorar sus costos de
produccion a traves de la aplicacion de la Manufactura Esbeltas. Este es el caso de la
empresa de Calzado Marcia Buffalo Industrial que atraviesa problemas con el uso
eficiente de los recursos para lo cual su objetivo es mejorar los costos de sus
productos a través de la valoracion eficiente de los costos de produccion debido a

que juega un papel relevante para el crecimiento empresarial.

En el Capitulo I, Anélisis y Descripcion del Problema de Investigacion,se establece
la formulacion del problema; asi como la justificacion y la determinacion de los

objetivos tanto general como especificos.

En el Capitulo 11, Marco Tedrico, se establece los antecedente de la investigacion,
conceptos y caracteristicas de las variables en estudio, estudios recientes sobre los
costos de produccién y la manufactura esbelta, asi como las preguntas directrices que
respaldan la presente investigacion.

En el Capitulo 111, Metodologia, se da a conocer el enfoque de la investigacion. En
la primera parte se da a conocer informacion general de la empresa de Calzado
Marcia Buffalo Industrial. Por otra parte a la vez se determina el costo de produccion

de un modelo de calzado considerando los tres elementos del costo.

En el Capitulo 1V, Resultados, en esta parte se da a conocer los principales
resultados obtenidos durante el proceso de evaluacion del costo del calzado con el
objetivo de relacionarlo con el tema estudiado para su respectivo analisis.Ademas en
este capitulo se concreta la investigacion con la determinacion de conclusiones y

recomendaciones adquiridas en el proceso de investigacion.

En el Capitulo V, Propuesta de Solucién, Se desarrolla la propuesta que consiste en
aplicar la herramienta de manufactura esbelta denominado sistema Andon. Donde se

espera determianr la incidencia de este método antes y despues de su aplicacion.



CAPITULO |

ANALISIS Y DESCRIPCION DEL PROBLEMA DE
INVESTIGACION

1.1.DESCRIPCION Y FORMULACION DEL PROBLEMA

1.1.1Descripcion del problema

La Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo (SENPLADES, 2015)
menciona que la zona 3 en el Ecuador, conformada por las provincias de
Chimborazo, Pastaza, Cotopaxi y Tungurahua tiene la mayor actividad vinculada con

productos de cuero y calzado, convirtiéndose una fuente de desarrollo para el pais.

A pesar que es uno de los sectores manufactureros que mas contribuye al crecimiento
econdémico de la nacion. EIl sector de calzado se ha visto afectado por los problemas
que atraviesa el pais como, la caida del precio del petréleo, la apreciacion del dolar o
por la alta competencia de los paises vecinos. Pues estos paises demandan sus

productos a precios bajos y de buena calidad.

Sin duda, las industrias de calzado en el pais se han visto en la necesidad de tomar
medidas para contrarrestar esta situacion. Una de las posibles alternativas es la
adopcion de un sistema Esbelto conocido como Lean Manufacturing, que es una
filosofia que sirve para eliminar las actividades o recursos que no generan valor a la
empresa. A su vez tiene como objetivo reducir el costo de sus productos para ofrecer
a precios mas competitivos, productos de buena calidad, con una entrega réapida y

oportuna a sus clientes.

De acuerdo a Hernandez & Vizan (2013), la manufactura esbelta es una ideologia de
trabajo fundamentado en las personas con el fin de optimizar y mejorar la
produccion. En este sentido, este mecanismo esta enfocado en reconocer y eliminar
los desperdicios (tiempo, sobreproduccidn, inventario, exceso de productos, defectos
y transporte) por cuales los clientes no estan acondicionados a pagar. En donde, este
modelo de fabricacion debe ser adoptado por toda empresa que desee mejorar sus

procesos de produccidn y pretenda ser competitiva.



Es por esta razdn, que la presente investigacion aborda la problematica que enfrentan
las industrias de calzado sobre el exceso de desperdicios, ineficiencias productivas y
costos elevados. Para lo cual, se ha tomado como caso de estudio a la empresa de
calzado Marcia Buffalo Industrial, que tiene problemas en el uso eficiente de los
recursos. Para lo cual nos enfocaremos principalmente al recurso tiempo de
produccion, donde se analizara a la mano de obra directa a través de un estudio de
tiempos y movimientos, y mejora de los flujos de procesos. Esto permitird de forma
directa una mejora del costo del producto por el tiempo que se disminuird en la

produccion.

Finalmente, el analisis de la adopcion de herramientas lean permitira disminuir los
costos en la entidad, posibilitando al mismo tiempo disponer de una linea de
producto con actividades que generen valor agregado y competitividad a la empresa.

1.1.2.Formulacion del problema

¢De queé manera incide Manufactura Esbelta para la mejora de los costos de

produccion en la empresa de calzado Marcia Buffalo Industrial?

1.2.  JUSTIFICACION

Hoy en dia para poder alcanzar una ventaja competitiva en el mercado ya sea
nacional o internacional, es necesario establecer cuatro prioridades competitivas:
elasticidad para adaptarse en los procesos de produccidn, rapidez en el tiempo de
procesamiento, calidad ofrecida en los productos y servicios, y costos mas bajos que

los de la competencia. (Rasquini, Lopez, & Saltorato, 2013).

Ahora bien, Miller (2010) menciona que lo primordial para que una empresa mejore
su proceso de produccion es necesario que desarrollen habilidades y conocimientos
de un sistema Esbelto. La Manufactura Esbelta estd conformada por varias
herramientas lean como: 5’s, kanban, justo a tiempo, Poka Yoke, cuyo objetivo es

reducir desperdicios de un determinado bien o servicio.

Desde esta perspectiva, el presente trabajo de investigacion a desarrollarse es de gran
relevancia pues no solo busca solucionar unicamente un problema de la empresa
Marcia Buffalo Industrial, si no a la vez busca solucionar un problema social. Pues,

los consumidores hoy en dia dan mas valor a las empresas que generan productos



que son de calidad, a un bajo costo y que no solo se preocupan en obtener ganancias,
si no que se enfocan en satisfacer las necesidades de sus clientes.

Es por ello, que para poder implementar estos mecanismos dentro de la entidad, es
fundamental que los directivos de la organizacion adquieran una vision profunda de
la organizacion donde reconozcan las ventajas y desventajas de estas herramientas
no solo en beneficio de la organizacion si no de sus clientes. Cuyo fin sea obtener
una mejora continua en la organizacion como: la mejora de la calidad en los
productos, disminucion de devoluciones, mejora en los procesos de produccion,
disminucion de costos por la mala calidad de los productos, disminucion de tiempo

en el ciclo de produccién y la mejora de la capacidad de produccion. (Classen, 2016)

Dentro de las empresas manufactureras o de transformacion, es importante tener
mayor cuidado en la valoracion y registrd6 de los costos. Una inadecuada
determinacion de los mismos puede causar la quiebra del negocio. Pero por el
contrario, una buena valoracion, administracion y control del costo contribuye al

éxito empresarial. (Duque Roldan, Osorio Agudelo, & Agudelo Hérnandez, 2010)

Por otro lado, para Duque (2011) el costo unitario de un producto depende de dos
aspectos: el primero, la eficiencia del procedimiento productivo que es determinado
por la tecnologia, calidad y disponibilidad de recursos naturales y toma de decisiones
de la administracion. EI segundo aspecto es decidido por la organizacion del

mercado de insumos que delimita los niveles de precios.

Como se recalcé anteriormente, lo que hoy en dia hace a una empresa mas
competitiva no solo es contar con un sistema de produccion idoneo, si no también
todo lo vinculado a los costos, ya sea a través de los costos tradicionales, o los costos

modernos basado en actividades (ABC).

Por consiguiente, la determinacion de los costos permite a la organizacién conocer
los insumos usados en la produccion y el costo econdmico que incide la empresa
para elaborar un producto. Saber los costos incurridos en la entidad posibilita a los
directivos de la organizacion tomar decisiones en mejora de la misma, a mas de
permitir la elaboracion de estrategias para el mejoramiento de la productividad y
competitividad (Gémez, 2011).



1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo General
Analizar el impacto en los costos de produccién con la aplicacion de la manufactura

esbelta en un modelo de calzado de la empresa Buffalo Industrial

1.3.2. Objetivos Especificos:

v Analizar las ventajas que ofrecen la manufactura esbelta en la empresa

v" Identificar las herramientas que se requieren para aplicar la manufactura

eshelta

v Determinar los costos de produccion de un modelo de calzado antes y
después de la aplicacion de la manufactura esbelta



CAPITULO 11
MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVO

Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta proviene del Sistema de Produccion de
Toyota, el cual evoluciond después de varias investigaciones y experimentos de
Taiichi Ohno en los afios 50 en la empresa Toyota. El propdsito de la empresa
Toyota Motor Corporation (japonesa) fue atender a mercados de magnitud baja con
una diversidad de vehiculos, requiriendo asi mayor elasticidad en la produccion.
Donde este investigador pensando en utilizar una pequefia fraccioén de tiempo, poco
esfuerzo y organizacion en la produccion. A mas de definir de una manera mas clara
el valor de los servicios y de los productos, removiendo, separando las actividades y
desperdicios que no agregan algun valor a los productos, basé al Sistema de
Produccidn de Toyota en cuatro principios: procesos, personas, filosofia y la solucién
de problemas (Mantilla Celis & Sanchez Garcia, 2012)

Para los finales de los afios 80 un grupo de investigadores adoptaron el vocablo lean
para examinar los métodos de manufactura, especialmente de la industria automotriz
a nivel mundial. El equipo de investigadores sefialo la excelencia de la manufactura
del mejor industrializador en su clase, cuya empresa automotriz fue Toyota. Estas
personas nombraron al conjunto de métodos que habian usado desde los afios 70,
como Lean Manufacturing (Lynn, Sally, Low, & Reed, 2014).Tiempo después
perfeccionaron estos métodos, con la finalidad de minimizar los recursos y asi
satisfacer las necesidades de sus clientes, cumpliendo con la entrega de pedidos
solicitados con inclinacion a los cero defectos. Demostrando asi que, Lean
Manufacturing ocupa menos de cada cosa en la produccion, menos inversion de
herramientas y materiales, menos esfuerzo para los trabajadores y menos horas para

elaborar un producto (Merwe, Pieterse, & Lourens, 2014).

2.1.1. Definicion de Manufactura Esbelta
Manufactura Esbelta o Lean manufacturing “Es la persecucion de una mejora del
sistema de fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio. Entendiendose al

desperdicio o dispilfarro como todas aquellas acciones que no aportan valor al



producto, pero que al contrario origina trabajo y costo y por las cuales el cliente no
esta esta dispuesto a pagar” (Rajadell & Sénchez, 2010). El objetivo de la
Manufactura Esbelta es obtener una mejora continua en los procesos de produccion ,
una mejora en la calidad de sus productos, eliminar los desperdicios, conseguir y usar

todo el potencial en la cadena de valor con la colaboracion de los trabajadores.

Martinez & Moyano (2010) define que la “Manufactura Esbelta es un sistema de
negocios para regular y administrar el progreso de los productos, proveedores,
operaciones y vinculo con los clientes”. Situacion que se espera alcanzar a través de
la busqueda de la eliminacion sistematica de despilfarro, mediante el uso de una
coleccion de herramientas como: Kaizen, mapeo de la cadena de valor, cambio
rapido de herramienta, 5’s, mantenimiento productivo total, Poka-Yoke y Kanban,
por mencionar algunas. Gracias a este método denominado Lean Manufacturing las
empresas requiere menos esfuerzo humano, menos tiempo, menos materiales con

menos imperfecciones para cumplir las expectativas de sus clientes.

Es importante mencionar que la Manufactura Esbelta continuara evolucionando con
el objetivo de obtener la méaxima eficiencia en todas las operaciones a desarrollarse,
a un costo minimo y cero desperdicios. Para lo cual, las organizaciones deben actuar
sobre las actividades que no afiaden valor y todo lo que no se acomode con las

peticiones del cliente.

2.1.2. Importancia de la Manufactura Esbelta

Lean Manufacturing es un sistema muy beneficios en las organizaciones, sin
importar el tamafio de la empresa. El enfoque de este mecanismo de produccién ha
tenido mucha acogida por la capacidad de dar solucién a los problemas que se
origina en la organizacion. Esto ha llevado a varias empresas implementar este
sistema como estrategia para la mejora de la produccion y la calidad de sus productos
0 servicios. Cuyo proposito para las entidades es llegar alcanzar la eficiencia de
productos, incremento en la satisfaccion de los clientes, asi como el incremento de la

rentabilidad del negocio (Pérez Rave, 2010).

En este sentido, la Manufactura Esbelta es un mecanismo que ayuda a mejorar los
procesos de produccion como la mejora en el tiempo de entrega de los pedidos,

volumen y rotacién del inventario, calidad del producto, mejora de los costos
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indirectos, participacion de los empleados en el procedimiento de mejora y
programas de produccién (Arrieta Posada, Botero Herrera, & Romano Martinez,
2008). Llegando a ser este sistema esbelto una herramienta importante en varias
empresas a nivel mundial, ples de esta forma pueden afianzar su competitividad ante

un mercado globalizado.

De la misma manera, Lean Manufacturing tiene un impacto positivo en varios
aspectos como la eficacia operacional a través de la velocidad de entrega, aumento
de productividad por empleado, incremento de capacidad de planta sin el aumento de
mas personal y mejora en la calidad de los productos (Monge, Cruz, & Lépez, 2013).
Por tanto para poder alcanzar estos aspectos, se debe empezar mejorando
sustancialmente la produccion desde los proveedores hasta toda la linea de

produccién.

Sin embargo, debido a que hoy en dia la economia se ha visto globalizada y por ende
ha causado una escasez de recursos, muchas empresas han visto al sistema esbelto
como una herramienta importante para poder diversificar sus procesos de
produccién, como una forma nueva de transformacion empresarial (Cardozo,
Rodriguez, & Guaita, 2011).

Es por este motivo que un sondeo realizado por varios autores han destacado la
importancia de la a manufactura esbelta como se muestra a continuacién: (Martinez

Jurado & Moyano Fuentes, 2010)

Tabla 1.Importancia de la Manufactura Esbelta

AUTOR MEJORA
1)Reduccion de desechos en la produccion
Womack y E— _
2)Disminucion de espacio en la planta
Jones i
3)Reduccidn de lote
(1996)

4)Disminucién de inventario




5)Disminucion del ciclo de un producto

6)Disminucion de tiempo de canje de

herramientas

7)Reduccion de costes

1)Reduccidn de tiempo de entrega

2)Disminucion del ciclo de un producto

Greenwood, — - .
3)Incremento en rotacion de inventario
Bradford & _
4)Reduccion de costes
Greene _
5)Aumento de la productividad
(2002) i i
6)Mejora en la calidad
7)Mejora de resultados financieros
1)Mejora en la calidad
2)Credibilidad en las entregas
3)Reduccion de tiempo de entrega
Giddens S i
4)Disminucién de espacio en la planta
(2007)

5)Reduccién de costes

6)Aumento de productividad
7)Entidad alcanza la certificacion ISO 9100 y
9110

Browning | 1)Reduccidn de costes de produccion

& Heath | 2)Moderacion de inventarios
(2009)

Fuente: Martinez (2010)
Elaborador por: La Investigadora

2.1.3. Ventajas de la Manufactura Esbelta

Debido a que hoy en dia vivimos en un mundo globalizado, donde se han venido
dando varios cambios ya sean tecnoldgicos, econdmicos o politicos, muchas
entidades han determinado que el sistema de produccion esbelta es de gran beneficio
para la toma de decisiones dentro de la organizacién. Si bien, este modelo permite
determinar la efectividad de la entidad, al mismo tiempo ayuda a definir las causas en
el caso de que llegara a obtener una pérdida; llegando a ser esta técnica un punto de

inicio para corregir las fallas de produccion (Cardon & Bribiescas, 2015).
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Las ventajas de la Manufactura Esbelta pueden lograrse a través de los procesos y
herramientas propuestos por Nifio (2010), y asi poder estabilizar la produccion en

una organizacion.

Tabla 2.Ventajas de la Manufactura Esbelta

PROCESOS HERRAMIENTAS

Mejorar el Orden/ | Gestion Visual

Reduccion de

Desperdicios Actividades de reduccion de residuos

Reduccion de los _ _
Cambio de trogueles en menos de diez

tiempos de :
minutos (SMED)

configuracién

Materiales de Proveedores
Planificar y Controlar

Planificacion de recursos de
manufactura(MRP 11)

la Produccién Actual

Jidoka

Calidad en la Fuente
Mejorar de la Calidad

Estadistica de los Procesos de Control

Six Sigma

Mejorar del Mantenimiento de la Productividad total

Mantenimiento Mantenimiento Preventivo

Fuente: Nifio (2010)
Elaborador por: La Investigadora
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2.2. FUNDAMENTACION CIENTIFICO — TECNICA
2.2.1. Experiencias exitosas en el mundo

2.2.1.1 Estudios recientes de Manufactura Esbelta

Los primordiales aportes y antecedentes que tiene un vinculo con el presente tema de

investigacion se muestra a continuacion.

Un estudio realizado a 238 plantas automotrices en todo el mundo y de fabricacion
de alto rendimiento, indica que los implicados en el estudio fueron de varios paises
del mundo: Estados Unidos, Inglaterra, Finlandia, Suecia, Italia, Espafia, Austria,
Japdn, Corea del Sur, China, Taiwan y Brasil. EI método de investigacion aplicado

fue las encuestas traducido al idioma de cada pais (Valle, Leite, & Cardoso, 2011).

El estudio muestra que las compaiiias a nivel mundial usan sistemas similares, como
el flujo continuo de productos, implementacion de instrumento a prueba de errores,
automatizaciones, capacitaciones de MO (Mano de Obra), uso de indicadores
estadisticos para evaluar el rendimiento de los procesos, informes de seguimiento de
los procesos. Las empresas estudiadas usan todos esos mecanismos para obtener
excelentes resultados en el negocio. Donde la empresa encuestada nimero ocho
aplica menos técnicas de Lean Manufacturing debido a que es una empresa de
tamafio mediano y recién creada. Una posible causa puede ser que las empresas mas
pequefias no cuentan con los recursos necesarios para invertir en estos sistemas de

gestion.

Existen varios testimonios que mencionan que la mayoria de empresas grandes
tienen mayor éxito en la implementacion de herramientas lean, debido a que
pequefias empresas no cuentan con los recursos necesarios para su adopcion. A mas
de que, en las organizaciones existe una notoria resistencia al cambio y por ende
existe una falta de compromiso de sus miembros, pues no valoran el gran beneficio

gue aporta estas herramientas.

Por tal motivo, el tamafio y la edad de la empresa terminan por influir en el nivel de
aplicacion de las técnicas de Manufactura Esbelta y puedan mantener una ventaja

competitiva.

11



Por otro lado, Meléndez (2016) da a conocer que en la region de Coahuila se realiz6
un estudio a 50 PYMES aplicando entrevistas y cuestionarios. El propdsito del
estudio fue analizar las metodologias de Lean Manufacturing utilizadas en las
pymes Yy sus beneficios. En el cual, el estudio indicé que se procedio a la elaboracion
de un documental con el fin de determinar las metodologias de calidad utilizadas en

la produccion y sus beneficios.

Como resultado de los cuestionarios aplicados muestra que las PYMES tienen la
capacidad para aplicar las metodologias de Lean Manufacturing con la posibilidad
de éxito, asi como el incremento en el beneficio econdmico de las empresas y el

impacto en una cultura de trabajo.

El estudio muestra que la zona con mayor atencion de aplicacion de las metodologias
es el area de produccion. Pese a que las PYMES cuentan con un personal capacitado
se ven en la necesidad de implementacion de la manufactura, con el fin de disminuir

desperdicios e incrementar sus niveles de eficiencia.

A la vez este autor da a conocer las herramientas de Lean Manufacturing basado en

varios autores para la mejora de la produccién en las empresas.

Tabla 3.Herramientas de la Manufactura Esbelta

HERRAMIENTA BENEFICIO AUTOR

Seiri — organizacion; Seiton — orden; Seiso —
limpieza; Seiketsu —  estandarizacion;
Shitsuke — disciplina. Retira todo lo que no
5s se utiliza en las areas de trabajo; identifica Hurano (1996)
con una tarjeta roja lo que esta dudoso y se
coloca en un éarea especifica para revision

posterior.

Persuadir al personal a participar; motivarlos

a hacer propuestas y generar ideas. Se | Orazier(1992)

KAIZEN

procede a su revision, evaluacién y guia
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dando reconocimiento y recomendaciones

Reducir los tiempos de cambio de modelo en

las maquinas o lineas de produccién (cambio

Shingo (1985)

SMED de datos en menos de diez minutos
Significa tarjeta, evita producir en exceso
solo por ocupar los equipos. Evita que
avancen productos defectuosos al siguiente
KANBAN Ohno (1998)

nivel de ensamble. Kanban revela la
existencia de problemas y sirve como control

de los inventarios.

Fuente: Meléndez (2016)
Elaborador por: La Investigadora

En este sentido, la utilizacién de las metodologias de la Manufactura Esbelta tiene

por objeto el incremento econdmico de las empresas y el descenso de los

desperdicios, enfatizando la mejora continua en la entidad.

Respecto a la competencia, Rasquini (2013) considera que existen cuatro prioridades

competitivas:

v' Calidad ofrecida en los productos y servicios

Rapidez en el tiempo de procesamiento

v
v' Elasticidad para adaptarse en los procesos de produccién
v

Costos mas bajos que los de la competencia

En su estudio de caso realizado a dos empresas multinacionales de automdviles en

Brasil en el afio de 2010, donde aplico la observacion y cuestionarios. Cuya finalidad

de estudio fue conocer cuales son sus competidores, sus productos principales, el

total de empleados, sus utilidades, el grado de importancia que da a la competencia y

el grado de implementacion de los mecanismos de Lean Manufacturing  para

combatir en el mercado.
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Es asi como, revela que la primera empresa evaluada tiene tres mil empleados, una
utilidad de 600 millones, dedica a la fabricacion de vehiculos livianos y pesados.
Ademas la empresa posee un alto grado de aplicacion de facilitadores de LM (Lean
Manufacturing) como Mapeo del flujo de valor y Kanban. Donde su principal
prioridad es brindar sus productos a bajo costo para ganar competencia en el
mercado, mediante la reduccién de los costes de materia prima y de las operaciones.

En cambio, la segunda empresa analizada revel6 que tiene 2.4 mil empleados,
ingresos de 800 millones, cuyos productos son la elaboracién de chasis, ejes de
transmision y algunos productos para los motores. Pudiendo determinar que la
prioridad de la empresa es brindar la calidad de sus productos con caracteristicas
superiores y bajo porcentaje de defectos. Para de esta manera ganar competitividad
en el mercado. En el cual, esta empresa utiliza la herramientas de manufactura Poka

Yoke en la produccion del negocio.

Ademas hace énfasis que la primera empresa usa un 96% de herramientas lean al
inicio de la produccion. En cambio la segunda empresa solo utiliza un 80%. Donde
sefiala que para poder obtener costos competitivos en el mercado se necesita mayor

grado de aplicacion de estas herramientas lean.

De la misma manera Suarez & Davila (2011), al referirse a la competitividad de
mercado manifiestan, que en los Gltimos afios se ha venido dando un incremento en
la implementacion de herramientas de Manufactura Esbelta; especialmente en
empresas manufactureras. Pero hay otras entidades como las PYMES que no han
tenido éxito en su implantacion debido a que estas necesitan una preparacion previa
para su adopcion. Esto es debido a que las empresas necesitan una serie de

procedimiento hasta llegar a obtener los resultados esperados.

Hoy en dia se han venido dando varios cambios a nivel mundial, ya sean cambios
tecnoldgicos, econdmicos, entre otros lo que ha originado una gran competencia de
mercado a nivel global. Por esta razon varias empresas se han visto en la necesidad

en mejorar algunos factores en sus organizaciones como:

v" Reduccién de inventarios
v Incremento en la productividad

v" Mejoria de la calidad de produccion
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v" Reduccion de costos.

En efecto, Martinez (2010) menciona que para mejorar estos factores es necesario la
implementacién de Lean Produccion y la Gestion de la Cadena de Suministros para
diferenciar los productos de los demas, con bajo volumen de
calidad. Ademéas este autor alude las ventajas y desventajas de implementar

herramientas de Lean Production en una entidad, haciendo referencia a varios casos

donde han adoptado estos mecanismos de produccién.

Tabla 4.Casos de implementacion de Manufactura Esbelta

AUTOR PROCEDIMIENTO
Estudio del grado de establecimiento de Lean
Production en diversas empresas. En el cual
Moore determinaron que existen factores de Lean que no
James & | han sido implementados:
Gibbons  "1yMejora de nuevos productos
(1997) 2)Marketing y Ventas
3)Aptitud para controlar los costes de la entidad
4) Direccion de Operaciones
Estudio del establecimiento de Lean
Production(LP) en dos plantas de una entidad.
Donde da a conocer que existen factores que
acttan en el proceso de acogimiento:
Crute (2003) |"1) T4ctica de cambio
2)Cultura en la planta
3) Orientacion en el producto
4)Compromiso de los directivos
5) Tiempo en progreso de resultados
Estudio de adopcidn de la herramienta Kaizen
Modarress
(2005) 1) Esta herramienta facilita la adopcion de LP
2)Permite el control y Seguimiento de LP
Parry & Estudio del establecimiento de herramientas (LP)
Turner de gestion visuales en la produccion y procesos
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(2006) organizativos:

1) Control y seguimiento de procesos

2) Mejora en la comunicacion en los procesos

3) Mejora en visibilidad de procesos

4)Mejora de beneficios globales

Estudio del establecimiento de informes A3 de

gestion visuales

Chakravorty
(2009)

1) Mejora en procesos de produccion y

comunicacion

Este autor sefala los factores de éxito en su
adopcion

Fuente: Martinez (2010)
Elaborador por: La Investigadora

Un analisis sobre la implementacion de la metodologia de herramientas lean de una
PYME dedica a la elaboracion de muebles de madera. Dicho estudio estuvo dirigido
en determinar la mejora continua en la organizacion como: mejora de la calidad en
los productos, disminucion de devoluciones, mejora en los procesos de produccion,
disminucion de costos por la mala calidad de los productos, disminucion de tiempo
en el ciclo de produccién y la mejora de la capacidad de produccién.

La investigacion efectuada, reveld6 que el mayor problema que atraviesan estas
entidades es el factor humano. Esto es debido a que sus empleados necesitan
capacitaciones, motivaciones e incentivos. Por lo cual, para establecer mejoras en la
produccion de la entidad fue necesario comenzar motivando a los empleados
(Felizzola, 2014).

Por otra parte, un estudio realizado en la ciudad de México en una planta de
produccion de neumaticos; cuyo fin fue determinar el alto grado de calidad en los
productos, fingiendo posible fallas ya sea de la maquinaria o de piezas defectuosas, o
la simulacion del tiempo cuando la maquinaria no trabaja a través del disefio de tres
redes (Kanban, TPM, SMED).
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Un simulador fue aplicado con respecto a los propdsitos antes mencionados,
alrededor de 24 horas de trabajo con la elaboracion de 2500 piezas con detenciones
en el proceso. Obteniendo como resultado que se elaboraron 2447 piezas en realidad

y con una productividad del 97.8%.

En la investigacion efectuada por Morales (2014) es fehaciente que la Manufactura
Esbelta es una herramienta muy importante en una entidad para la toma de
decisiones. Pues, un sistema esbelto permite establecer en qué parte de la produccion
esta fallando, en que puede mejorar y como alcanzar la efectividad de la entidad.
Ademas este sistema da a conocer las causas en el caso de que llegara a obtener una

pérdida, llegando a ser esto un punto de inicio para corregir las fallas de produccion.

2.2.2. Costos de Produccién

2.2.2.1 Principales definiciones y diferencias conceptuales

“El término costo generalmente se entiende como el desembolso de dinero que se
hace en la adquisicion de los insumos empleados para producir bienes y servicios”
(Guerra, 1998).

Para Fullana (2008)“el costo llamado también coste es el valor de los factores
consumidos a lo largo del proceso interno de transformacion que tiene lugar en la
empresa para la obtencion de los productos y servicios”. No se podria decir que los
costos son aquellos que solamente que ayudan a determinar el costo unitario de un
producto, si no que determina la informacidn financiera en una entidad para la toma

de decisiones.

Por su parte, Rodriguez (2007) menciona varias definiciones de costos segun el

criterio de varios autores.

Tabla 5.Definiciones de costos
COSTO

CONCEPTO AUTOR

Precio sacrificado para obtener bienes y Polimeni. Fabozzi &
servicios a través de la disminucion de Adelberg (1994)

activos o al incidir en pasivos en al
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instante en que se consigue un beneficio.

En Economia es el sacrificio o consumo Mallo, Kaplan, Meljem &

de recursos de elementos productivos. Jiménez (2000)

Valor del bien entregado, y/o consumido y
/ o cambiada, para la produccion de un

) o ] Safarano (2001)
bien, entrega de un servicio, o de cualquier

otro proposito.

Equivalentes de efectivo que se designa
para adquirir bienes y servicios para la Hansen & Mowen (2003)
entidad.

Adicion de los recursos y el esfuerzo que
invierten para elaborar algo. Del Rio Gonzélez (2004)

Fuente: Rodriguez (2007)
Elaborador por: La Investigadora

Diferentes autoras han definido al costo de produccién de distinta forma de acuerdo
a distintos analisis que se ha venido dando en el transcurso de los afios. Cuyo interés
primordial de la contabilidad de costos es determinar el costo de los elementos que

influye en la elaboracion de un producto.

Tabla 6.Definiciones de costos de produccion
COSTOS DE PRODUCCION
CONCEPTO AUTOR

Recoleccion sistematizada de datos de

Polimeni, Fabozzi &
Adelberg (1994)

costos a través de un cumulo de

procedimientos.

Suma de costos que se determina a un | Horngren, Foster & Datar

producto para un objetivo en concreto. (1996)

Uso de recursos operativos que permiten , .. ,
P que p Rodriguez, Balestrini,Melean
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cambiar la MP en un resultado codiciado, & Rodriguez (2002)
que puede ser un producto terminado.

Aliados con la manufactura de bienes o el
o o Hansen & Mowen (2003)
suministro de servicios.

Los costos se vinculan con la produccion
0 la obtencion de productos o la| Barfield, Raiborn & Kinney

asistencia de algun servicio, y que estos (2005)

generan un ingreso para la empresa.

Fuente: Rodriguez (2007)
Elaborador por: La Investigadora

La determinacion de los costos estd sujeta a un sistema de costos por érdenes de
proceso. En el siguiente cuadro se resume a lo que se refiere el sistema de costeo

segun el criterio de varios autores.

Tabla 7.Definiciones de sistema de costeo por érdenes de procesos
SISTEMA DE COSTEO POR ORDENES DE PROCESOS
CONCEPTO AUTOR
SISTEMA POR ORDENES

Productos manufacturados bajo pedido, asi como Hansen & Mowen

servicios que cambian por cliente. (2003)

Usado en empresas que elaboran cantidades | Barfield, Raiborn &
diminutas o lotes de productos singulares y Kinney (2005)

diferenciales

COSTEO POR PROCESOS

Método de acumulacion de costos de produccion | Polimeni, Fabozzi &

por dependencia o centros de costos. Adelberg (1994)
SISTEMA DE ACUMULACION POR PROCESOS

Coto unitario de un servicio o producto que se | Horngren, Foster &

adquieren a través de la determinacion de los Datar (1996)
costos totales a varias unidades idénticas.
UNIDADES EQUIVALENTES PRODUCIDAS
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Aproximacion de unidades terminadas que | Barfield, Raiborn &
pudieron ser producidas durante un periodo a Kinney (2005)

través del esfuerzo ejecutado en este periodo.
METODOS DE COSTEO
* Costo real (MP, MO,CIF)

* Costo normal

* Costo estimado
* Costo presupuestado
* Costo estandar

Fuente: Rodriguez (2007)
Elaborador por: La Investigadora

2.2.2.2. Importancia de costos de produccion
Los costos de produccion es un mecanismo muy beneficios en las organizaciones,

especialmente en las empresas manufactureras cuyo objetivo es:

v" Aglomerar los costos para definir el costo unitario de un producto elaborado.

v Facilitar a la administracion informacion de costos para el control de los
costos de produccion y la planificacion de los procedimientos de
manufactura

v" Facilitar a los distintos niveles de la administracion datos de costos necesarios
para determinar presupuestos, analisis econdémicos y otras decisiones
requeridas en la empresa

v" Ofrecer costos logicos para la toma de decisiones (Sinisterra V. & Polanco |.,
2007).

Los costos de produccion conocidos también con el nombre de costos de operacion,
son necesarios 0 importantes para sostener un proyecto, un equipo en
funcionamiento, linea de produccion en una entidad (Zugarramurdi, Parin, & Lupin,
1999).En donde para obtener los productos bienes o productos se debe gastar es decir
ocasionar un costo, conservados a un valor bajo como sea factible y eliminando los

costos que no son necesarios para el negocio.
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2.2.2.3. Estudios recientes de Costos de Produccion
En la region del Caribe se realizé un estudio con la finalidad de determinar el costo
estimado de produccion en que se incurrié en producir un litro de leche de una

empresa ganadera de la zona.

En el cual, el estudio revel6 que el costo en producir un litro de leche fue de $0.23 y
su punto de equilibrio de ventas anuales fue de US$5086,45. La entidad analizada
puede recibir un 29.47% de ingresos en el afio por la venta de la leche, dependiendo
de los recursos disponibles que tenga y de las condiciones climéaticas Botero &
Rodriguez (2006).

En efecto, se confirma que conocer los costos de un producto es importante debido a
que provee informacién necesaria para el negocio. Pues, este sistema de costos
permite tomar medidas que ayuden a eludir factores que incrementan el costo de los
productos o para la toma de decisiones que asista para alcanzar la eficiencia y la

eficacia del negocio.

Por su parte, Coronel (2014), da a conocer en su estudio realizado en la provincia de
Santiago del Estero en Argentina el procedimiento de raleo forestal de algarrobo
blanco. El estudio se enfoco en conocer la productividad de los procedimientos y los
costos asociados a la operacion de cortar los arboles con la motosierra.

Los resultados revelaron que de los 83 arboles tomados de muestra, el volumen de
apeo (corte) por arbol fue de 0,0682 m3 cc. El tiempo operativo total que utilizaron
fue de 39.95 minutos sobre m3. A la vez, el tiempo efectivo total que usaron
representa el 51% del tiempo operativo total y el 49% fue un tiempo improductivo.

Donde el tiempo total empleado en el raleo por arbol fue de 2,66 minutos.

La productividad diaria que se obtiene en estos procedimientos de raleo del apeo fue
de 135.5 arboles al dia empleando 6 horas de trabajo activas. Las dos horas restantes
del raleo son de descanso ya sea por algun problema de la maquinaria o
capacitaciones a los empleados. Por otra parte el costo operativo de la motosierra fue
de $63.30 al dia, considerando que el costo al dia de toda la labor que incluye el
costo de la MOD mas la motosierra. Cuyo costo fue de $596.52 (pesos argentinos),
donde el 89% corresponde a MOD v el resto de la maquinaria. Determinado asi, que

el costo unitario del raleo fue de 64,56 $/m3.
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Ademaés gracias a la técnica aplicada en este estudio (observacion), fue de gran
utilidad para la para estimar el costo del raleo de los &rboles. Debido a que el mayor
problema para determinar el costo unitario del raleo fue las diferentes dimensiones
de cada arbol. Por otra parte, el tiempo improductivo que representa el 49% del
tiempo operacional total, simboliza para la entidad la mitad de tiempo no usado y no

productivo.

Es asi, para que pueda una industria pueda alcanzar la eficiencia productiva, es
necesario que determine con la mayor exactitud posible los costos reales de un

producto.

Debido a la alta competitividad que atraviesan muchas empresas hoy en dia y a las
condiciones econdmicas mucho mas dificiles, a mas de otros factores como los
cambios en politicos tributarios, la diversidad de productos. Esto ha generado un
gran problema para las organizaciones para poder crecer y expandirse. Ante estas
circunstancias el analisis y estudio de los costos se ha convertido en un componente

definitivo para la gestion empresarial.

Ante esto, Rincon & Haydée (2005) realizaron un estudio de caso en la empresa
farmacéutica PROULA Medicamentos C.A en Venezuela con el fin de investigar las
practicas que realiza la empresa con lo referente a la contabilidad de costos y de
gestion. ElI método de estudio fue descriptivo y exploratorio, y sus técnicas fueron la

encuesta, la observacion y la encuesta no estructurada.

El cuestionario empleado dio como resultado que la empresa no tiene el control del
tiempo que tarda cada trabajador en la elaboracion de cada tipo de producto. Es
decir, la empresa no puede atribuir el costo de la mano de obra a cada empleado y

por ende no puede controlar, planificar, fijar precios.

Otro de los problemas que atraviesa la empresa, fue que solo conocen los costos de
los materiales que viene hacer el 34.3% de los costos totales y el 33.6% que vienen a
ser materiales directos. Respecto a los costos indirectos no pudieron definir con
exactitud, debido a que no llevan un informe de las distintas partidas que forman
parte de los costos indirectos de fabricacion. Esto es debido a que solo conocen el
costo de depreciacion de las maquinarias lo que figura un 4.23% del costo de la

produccién.
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Pese a que esta empresa farmacéutica lleva en funcionamiento nueve afios, debido a
los cambios tecnoldgicos que ha tenido que pasar y por la falta de normas para el
control de sus operaciones, no ha permitido que la misma pueda definir el costo de
cada producto que produce. Ademas debido a las circunstancias antes mencionadas
la empresa no ha podido tomar decisiones idéneas y definir estratégicas para de esta
forma reducir sus costos y asi obtener una ventaja ante la competencia. Al mismo
tiempo la empresa no tiene determinado que productos son rentables y cuales estan

generando pérdidas, pues su sistema de costos es global.

Es por esta razon, que la entidad debe considerar la calidad de sus productos en toda
su cadena de valor, desde el seguimiento de sus proveedores hasta el servicio

posventa para poder alcanzar una mejora en el proceso de produccion.

Al referirse a los costos y a la rentabilidad, Magafia & Leyva (2010) indica que hay
recientes estudios que buscan analizar y diagnosticar el nivel de rentabilidad del
procedimiento de produccion de miel de las abejas, asi como la estructura del costo.

Donde segun varios autores dan a conocer lo siguiente:

Tabla 8.Estudios sobre costos y rentabilidad en empresas apicolas
ESTUDIO AUTOR

En el afio 2004 Feitosa encontro
que la rentabilidad en Ila
produccion de miel en | Feitosa, Silva & Ramos (2003)
Chorozinho y Mombaca, fue

rentable y a bajos costos

Este estudio arrojo que en el

sector apicola de Chile hay una
) ) Red Nacional de Centros de
gran diferencia entre los costos
) Gestion & Instituto de
de produccion ($1.1) y los costos )
Desarrollo Agropecuario de

variables  ($1.4).  Trayendo )
Chile (2008)

consigo una reduccion de la
rentabilidad
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En este estudio se dio a conocer

que el costo variable en el 2003

fue de $2,49 y en al 2005 fue de

$ 258. Esto origind6 un

incremento del 4% en estos CREEBBA (2005)
costos. Como consecuencia los

productores de miel en Argentina

tuvieron una pérdida de la

rentabilidad

Fuente: Mangaia (2010)
Elaborador por: La Investigadora

2.2.2.4 Elementos que miden los costos de produccion y de gestion
Para identificar las diferentes elementos de los costos de produccion se ha tomado

en consideracion lo que manifiesta (Rincon de Parra & Haydée, 2005).
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Tabla 9.sistema de costos de produccion y de gestion

SISTEMA DE COSTOS DE PRODUCCION Y DE GESTION

CONTABILIDAD DE
COSTOS

COSTOS DE PRODUCCION

COSTOS DE NO
PRODUCCION

CONTABILIDAD DE
GESTION

COSTO BASADO EN
ACTIVIDADES (ABC)

Define el costo de los

productos

Relacionados con la
manufactura ya sea de bienes o
servicios

Relacionado con las
actividades de administracion y
venta

Permite a la  direccion
informacion beneficiosa para la
toma de daciones y asi lograr
ventaja competitiva

Es el costo de los recursos
asignado a las actividades y
luego designado a un proceso,
producto, servicio, entre otros;

mediante impulsores de
actividades
Los vincula con los ingresos | Son Materiales directos, mano | No inventariables(costo que no | Por medio del control de | Aplicado a empresas,

obtenido ventas

efectuadas

por las

de obra y costos indirectos de
fabricacion

se afiade al producto)

gestion y la planificacién

comerciales, industriales y de
servicios

Origina informacion para la
toma de decisiones

Los recursos no originan los
costos si no las actividades

Para asignar los costos se usa el
sistema de costos por absorcién
y el sistema de costos variable

Comprende varias herramientas
vinculadas con el enfoque de
procesos de negocios:
-Gerencia y costos basado en

actividades(abm y abc)
-Target costing
-Just in time
-Gestion de calidad
-Gestion y costo

medioambiental

Determina de mejor manera el
costo de los productos en
empresas muy competitivas

GERENCIA BASADA EN
ACTIVIDADES (ABM)

TARGET COSTING

JUST IN TIME

COSTOS REALIZADOS
CON CALIDAD

PROBLEMATICA
AMBIENTAL
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Evolucién del costo ABC,
posibilita obtener los resultados
con pocos recursos;
caracterizado por:

-Dirigir a satisfacer a
clientes

-Analisis de actividades que
conforman la cadena de
valor(elimina actividades que
no genera valor)

los

-Crear 'y  mejorar  un
mejoramiento continuo
-Controlar los procesos
mediante  la  gestion de

actividades y no a través de la
gestion de costos

El costo meta estd dirigido a

reducir el costo total de un
producto a través de areas
como finanzas, marketing,
produccion, investigacion y
desarrollo, ingenieria. Este
método requiere un

compromiso de la entidad y de
su  miembros con  una
percepcion de mejora continua
reduccion de costos

Eliminacion de todos los
desperdicios en los procesos de
produccion, impulsando a la
mejora de los  mismaos,
suprimiendo las actividades
que no agregan valor

La calidad es un elemento
variable de cada negocio, el
cual es necesaria para el buen
desplazamiento de la empresa
y se divide en cuatro clases:

Hoy en dia existen graves
problemas ambientales que
causan las empresas por el
desarrollo de sus actividades,
es por este motivo que existe
organismos que buscan
proteger y reconstruir el medio
ambiente a un bajo costo

ABM  operativo: Reduce
costos, incrementa la
eficiencia, optimiza el uso de
activos, disminuye el tiempo de
pausa de las maquinas;
eliminando o mejorando las
actividades y procesos
defectuosos

Para alcanzar un nicho de
mercado o alcanzar nuevos
mercados deben certificar la
calidad del producto

Técnica para disminuir el costo
de los inventarios

Costo de prevencion:
Manifiesta la mala calidad de
los servicios y productos Costo
de evaluacion: Define si los
servicios y productos alcanzan
estdndares de calidad y
pardmetros de funcionamiento

Se clasifican en
-Costos medioambientales
recurrentes
-Costos medioambientales no
recurrentes

ABM estratégico: Selecciona
las actividades que se debe
ejecutar

Brindar a un precio que
garantiza la demanda

Ayuda a incrementar utilidades
y suprimir costos que producen
los inventarios que no son
necesarios; alcanzando  asi
competitividad a través de la
calidad y ductilidad en Ila
entrega

Costo por defectos internos: Es
cuando la empresa no logra la
calidad determinada antes de
mandar al cliente
Costo por defectos externos:
Es cuando la empresa no logra
la calidad determinada después
de mandar al cliente

Empresas como: farmacéuticas,
industriales, alimenticias,
mineras, quimicas, entre otras;
son quienes ejecutan
actividades con inclinacion a
contaminar el medio ambiente ,
quienes han constituido
politicas y patrones de calidad

Fuente: Rincén (2005)
Elaborador por: La Investigadora
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2.3. PREGUNTAS DIRECTRICES

v

v

¢La manufactura esbelta influye en los costos de produccion en la empresa
de calzado Marcia Buffalo Industrial?

¢Existen causas para el desperdicio de recursos en la empresa de calzado
Marcia Buffalo Industrial?

¢Qué ventajas se logra a través de la adopcion de las herramientas de
manufactura esbelta?

¢Qué procedimientos se utilizan para evaluar los costos de produccién en la
empresa de calzado Marcia Buffalo Industrial?

¢Existe deficiencia en los costos de produccion en la empresa de calzado
Marcia Buffalo Industrial?

¢De qué manera incide los costos de produccién en el desarrollo empresarial?
¢Cémo se podria mejorar el proceso de produccion en la industria de calzado

Marcia Buffalo Industrial?
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CAPITULO III

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

En esta investigacion para la determinacion del costo de produccion de calzado con
la aplicacion de la manufactura esbelta. El producto en estudio es un tipo de botin de
modelo econdmico usado para seguridad industrial. Elaborado con materiales de
calidad y tecnologia de punta para brindar proteccion de posibles lesiones que

puedan sufrir los usuarios en su puesto de trabajo.

3.1. DIAGNOSTICO

3.1.1. Historia
CALZADO MARCIA empresa Ambatefia con 25 afios de experiencia, que nace el
01 de Agosto de 199, pionera en la fabricacion de Calzado de Seguridad Industrial,

genera empleo y aporta a la economia y al desarrollo del pais.

Somos la Unica empresa a nivel nacional con Inyeccion Directa al Corte en suelas de

Caucho - Poliuretano y Poliuretano — Doble Densidad.

Nuestros botines registrados bajo la Marca BUFFALO, cumple con normas y
especificaciones internacionales que han sido avaladas por SATRA (Certificadora de
calidad con sede en el Reino Unido) y por los Laboratorios de Ingenieria Mecanica e

Ingenieria Eléctrica de la Escuela Politécnica Nacional.

Nuestra empresa se ha fortalecido dia tras dia gracias a la confianza depositada de
nuestros clientes, y es por ello que la empresa ha invertido en tecnologia de punta,
capacitacion permanente del personal, contamos con un continuo control de procesos

de produccion y calidad.

La empresa en un inicio contaba con 6 personas, con una produccion diaria de 80
pares, 25 afios después contamos con 6 colaboradores en el Area Administrativa, 56
en el Area de produccion, 1 Disefiador, 1 Jefe de Produccion y 2 en el Area de
Ventas, produciendo 800 pares diarios de botines técnicos de alta calidad.
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Figura 1.Calzado de Seguridad Industrial

3.1.2. Ubicacion
Direccién: Imbabura S/n Y Gertrudiz Esparza A Dos Cuadras Del Pai De La

Letamendi Baja
Ciudad o Municipio: Ambato
Departamento, Estado o provincia: Tungurahua
Pais: Ecuador
Teléfonos: + (593) (3) 032410094, ext 11 ventas, ext 13 contabilidad, ext 23 gerencia
Correos: ventas@buffaloindustrial.com.ec
contabilidad@buffaloindustrial.com.ec

gerenciacontabilidad@buffaloindustrial.com.ec
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Figura 2.Ubicacion Calzado Marcia

Figura 3.Ubicacion Calzado Marcia Vista satelital
3.1.3. Mision
Satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes cumpliendo con
especificaciones de seguridad industrial, producimos calzado para el trabajador
ecuatoriano con materiales de calidad y con tecnologia de punta, buscamos la

innovacion en los procesos para el mejoramiento continuo y para competir con el
producto importado.
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3.1.4. Vision

BUFFALO CALZADO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL sera reconocida como una
empresa eficiente que brinde alta calidad en sus productos y servicios, buscara la
expansion de su calzado hacia mercados internacionales basada en estrategias,
normas de calidad y rentabilidad, capaz de comercializar sus productos de manera

competitiva con grandes mercados.

3.1.5. Objetivos
1 Implementar nuevos procesos de produccion con tecnologia de punta.

1 Extender el producto a mercados internacionales.

[1 Competir con marcas internacionales a nivel nacional.

O Formular estrategias de venta.

O Comercializar productos de buena calidad.

1 Entregar el calzado a tiempo.

[J Presentar al publico un producto bueno, disefio, y precios accesibles.

[J Ofrecer al cliente una alternativa de mayor comodidad.

3.1.6. Metas
[0 Mejorar la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores ejecutando con todos

los requerimientos legales.

(1 Promover la integracion de la mujer en los puestos de trabajo, tratando a los

hombres y mujeres de igual forma.

1 Cuidar el medio ambiente a través de la optimizacidn de recursos (agua, energia

eléctrica, papel) y programas de reciclaje.
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Figura 4. Integracion de la mujer en los puestos de trabajo

3.1.7. Principios
Ademés se ha preocupado por inculcar los principios de lealtad, honestidad,

compromiso, espiritu de equipo y de convivencia entre sus colaboradores, lo que han

Ilevado a tener una exitosa permanencia en el mercado.

Figura 5. Gerente General (Arq. Jorge Patricio Cherrez)

3.1.8. Valores
(1 Transparencia

1 Integridad
1 Responsabilidad
1 Calidez

] Colaboracion
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[J Solidaridad

Figura 6.Departamento Financiero
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3.1.9. Organigrama

GEREMNTE-
PROPIETARTO

Dizefio Cobranzas
Troguelado Corte _ | Aparado Gyahllado
Terminado 1 Closido . Armado Empastado
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3.1.10. Mapa de Procesos

NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LOS CLIENTES

i)

N

fir

PROCESOS ESTRATEGICOS
Planificacion Gestidon Recursos Gestion Comercial
PROCESOS OPERATIVOS
Pedido Cliente Disefio del Planificacion y Fabricacion del
Producto  Programacién Producto
Expedicion del
Producto
PROCESOQOS DE APOYO
Mantenimiento Servicios y Sistema de
suministros Informacion
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3.1.11.Proveedores Nacionales

[ Curtiduria Tungurahua

- A

-/—' \\
. CURTIDURIA TUNGURAMUA 5. A

L,
s

Figura 7.Proveedor - Curtiduria Tungurahua
[J Ecuarubber

Figura 8.Proveedor - Ecuarubber

1 Promepell

CURTIDURIA

pro. epell

Figura 9.Proveedor - Promepell
1 Gerardo Ortiz e Hijos
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GERARDO
ORTIZ & HIJOS c. Ltda.

-
_—

Figura 10.Proveedor - Gerardo Ortiz e Hijos

[J Comercializadora Grupo Canguro

EOMER(IAUZADORA GRUPO CANGURO GRUPCAN CIA LTDA.

Figura 11.Proveedor - Comercializadora Grupo Canguro

3.1.12. Proveedores Internacionales
O Grupo Nova (Colombia)

WWW.QTUpONOva.co

4
-

r@lWONOVA

Figura 12.Proveedor - Grupo Nova
[ Forestali (Italia)
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Figura 13.Proveedor - Forestali
[ Flecksteel (Brasil)

a

Flecksteel

Figura 14.Proveedor - Flecksteel

[J Hawai (Italia)

Figura 15.Proveedor - Hawai

[J Antonio Moron (Espafia)

Figura 16.Proveedor - Antonio Moron
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3.1.13 Principales Clientes
1 Corporacion El Rosado - FERRISARIATO (Guayaquil)

CORPORACION

EL ROSAD

Figura 17.Cliente - Corporacién El Rosado
1 Bebidas Arca Continental Ecuador - COCA COLA(Quito)

e (CCZEL fi—//ﬁ////y '

Figura 18.Cliente - Bebidas Arca Continental Ecuador
[J Aceria del Ecuador (Quito)

Figura 19.Cliente - Aceria del Ecuador

[J Novacero (Quito)

EL ACERO DEL FUTURO

PNOVACERO
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Figura 20.Cliente - Novacero

1 Conservas Isabel (Manta)

Figura 21.Cliente - Conservas Isabel

1 Ingenio la Troncal (Guayaquil)

g/ >

LA TRoNcAL

Figura 22.Cliente - Ingenio la Troncal
[ Pica Industrial S.A.

Figura 23.Cliente - Pica Industrial S.A.

O Petroleos y Servicios
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Figura 24. Cliente - Petroleos y Servicios

3.1.14. Maquinaria
CALZADO MARCIA cuenta con tecnologia de punta que facilita el trabajo de forma

precisa y rapida. Todas las maquinas son italianas.

» Inyectora: Inyecta la suela directo al corte en PU.

Figura 25.Maquina - Inyectora

» Maquina Automata: Cose automéaticamente mediante un software.
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Figura 26.Maquina - Automata
» Armadora de Puntas: Formar la punta de la capellada

Figura 27.Maquina — Armadora de Puntas

» Armadora de Talones: Moldear y armar el talon de la capellada

Figura 28.Maquina — Armadora de Talones

3.1.15. Productos
CALZADO MARCIA cuenta con varios tipos de calzado de seguridad industrial

como se muestra a continuacion:

v" Botas Industriales
v" Botines dieléctricos
v" Botines mujer industrial
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v Rebajados Industrial
v" Semibotines Industrial

L |-

DIELECTRICO

MLULER
NODUSTRIALES MNDUSTRIAL

NEBAIADOS
INOUSTRIAL

Figura 29.Tipos de Calzado — Seguridad Industrial

3.1.15.1 Botas Industriales:

BOTAS
INDUSTRIALES

CODIGD CODIGO CODIGO
B8-01 B-02 B-03
CODIGD CODIGOD CODIGD CODIGO
B - 04 B - 05 B -06 B-07

Figura 30.Codigos — Bota Industrial
» Bota industrial (B-01)

MATERIALE CONSTRUC SUELA TALLA COLOR




A CAN ANAA  a i O KT P WU Ll =R 3 W L e S SN AN o g

Figura 31.Bota Industrial (B-01)
» Bota industrial (B-02)

MATERIALE CONSTRUC

CION SUELA TALLA COLOR

Figura 32.Bota Industrial (B-02)
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3.1.15.2 Botines Dieléctricos:

CODIGO CODIGO CODIGO
D-01 D-02 D-03
CODIGO CODIGO
D-04 D-05

Figura 33.Codigos — Botin Dialétrico
» Botin Dieléctrico (D-01)

MATERIALE COIC\I:IS(-')I-EUC SUELA TALLA COLOR

S
Caucho/ Café/Am
Graslj)liNob Cementado Pol::)tera — arillo

Figura 34.Botin Dialéctico (D-01)
» Botin Dieléctrico (D-02)
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MATERIALE Cogfgﬁuc SUELA TALLA COLOR

o
Ak

Figura 35.Botin Dieléctico (D-02)

3.1.15.3 Botines mujer industrial:

Figura 36.Codigo — Botin mujer industrial

MATERIALE CO?I:ISgII\R;UC SUELA TALLA COLOR
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Figura 37.Botin Mujer Industrial (M-01)
3.1.15.4 Rebajados Industrial:

S

REBAJADOS
INDUSTRIAL

Figura 38.Codigos — Rebajados Industrial
MATERIALE CONSTRUC

S CION SUELA TALLA COLOR
Caucho/ Café/
Floter/ Cementado Poliutera p— Y Negro
Graso / Inyeccion no

» Rebajado Industrial (R-01)
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L
= 1=

Figura 39. Rebajado Industrial (R-01)
» Rebajado Industrial (R-02)

MATERIALE CONSTRUC

S CION SUELA TALLA COLOR
Caucho/ Café/

S Poliutera Negro/BlI
IS Cementado no 35/44 anco

Natural

Figura 40. Rebajado Industrial (R-02)
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3.1.15.5 Semibotines industriales:

B B B B EE E EE
S01 5-03 S04 505 506 507

Figura 41.Codigos - Semibotines industriales
» Semibotin industrial (S-01)

MATERIALE CONSTRUC

S CION SUELA TALLA
Caucho/
Graso/ Poliutera .
RUSO Cementado no 5/45

lieo
i

Figura 42.Semibotin industrial (S-01)
» Semibotin industrial (S-02)
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MATERIALE CONSTRUC

S CION SUELA TALLA COLOR
Caucho/ Café/
Poliutera _— Negr_o/A
Nobuk Cementado no marillo

Figura 43.Semibotin industrial (S-02)

3.2. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION DEL CALZADO
3.2.1 Definicion del producto

El calzado de seguridad industrial es un tipo de vestimenta usado en actividades
laborales. Este equipo de proteccion, ofrece un cierto grado de seguridad a los

consumidores frente a los peligros potenciales que afrontan en la jornada de trabajo.
3.2.1.1. Caracteristicas del producto

Este calzado de seguridad industrial esta disefiado para proteger las piernas y los pies
del consumidor dependiendo el tipo de trabajo que desempefien. Por otro lado, se
presenta a continuacion una tabla donde se muestra algunas caracteristicas que

conforma este producto.
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Tabla 10. Caracteristicas del Calzado Botin Econdémico (B-01)

DETALLE DESCRIPCION CALZADO
NOMBRE Botin Econdmico
CODIGO B -01
MATERIAL(CUERO) |Ruso
SUELA Poliuterano
SERIE 37-44
Negro
COLOR Cafs

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

3.2.2 Componentes de la estructura del costo de produccion
El valor de un producto estd conformado por la sumatoria de los tres elementos del

costo:

TR

MANO DE OBRA
MATERIA PRIMA

COSTOS INDIRECTOS DE
FABRICACION

Figura 44.Elementos del costo
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3.2.2.1 Descripcion de Materia Prima

Para la elaboracion de los productos se requiere una gama de recursos naturales
(materia prima) para transformarlos en bienes de consumo a través de un proceso
industrial. Los materiales requeridos para la elaboracion de este modelo de calzado

industrial son los siguientes:

Tabla 11.Materia Prima del Calzado Botin Economico (B-01)

MATERIA PRIMA
Cuero
Forro Capellada
Piel Borrego
Napa
Esponja
Elastico
Hilos
Contr.

Punt Acero

Plantilla Armado
Plant. Termica
Plant. Term
Suela

Pega Pu
Praymer
Solvente
Espagety
Neopren
Fundas

Caja De Embal
Borra Lineas
Caja Madre

Cinta Embalage

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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3.2.2.2 Descripcion de Mano de Obra

En el proceso de la elaboracién de calzado es prescindible contar con el recurso
humano; del cual se pueda obtener el esfuerzo fisico y mental de los trabajadores en
todas sus estas de produccion para la obtencion de un bien a cambio de un salario.
Pues sin la intervencion de este factor humano no seria posible llevar a cabo la
actividad manufacturera aln cuando se contara con las maquinarias para el proceso

de transformacion.

Se puede decir que la empresa Marcia Buffalo industrial cuenta con un total de 48
trabajadores que laboran directamente en la produccion del calzado. Pero a

continuacion a manera de explicacion se ilustra de 10 trabajadores:

Tabla 12.Listado de trabajadores que laboran directamente en la produccién

del calzado Marcia Buffalo Industrial

ALZADO MARCIA MANO DE OBRA

N° FECHA SECTORIAL
INGRESO

1 1/2/2008 Trabajador Que Maneja Maquina Sin
Manipulacion

2 2/2/2015 Trabajador De Textil Cuero Y Calzado

3 1/7/2011 Trabajador Que Maneja Maquina Sin
Manipulacion

4 1/4/2013 Trabajador Que Maneja Maquina Sin
Manipulacion

5 1/1/2016 Trabajador De Textiles, Cuero Y Calzado

6 1/12/2010 Trabajador Que Maneja Maquina Sin
Manipulacion

7 1/2/2014 Trabajador De Textiles, Cuero Y Calzado

8 1/11/2015 Trabajador Que Maneja Maquina Sin
Manipulacion

9 1/2/2014 Trabajador De Textiles, Cuero Y Calzado

10 5/3/2014 Trabajador De Textiles, Cuero Y Calzado
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Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

3.2.2.3 Descripcién de Costos Indirectos de Fabricacion

Al mismo tiempo para el proceso de produccion se debe contar con recursos
diferentes a los de la materia prima o la mano de obra. Pues los costos indirectos
aunque no sean una parte directa de la manufactura de la empresa y a pesar que sea
dificil medirlos o reconocerlos econdmicamente sobre el calzado se debe

considerarlos como parte del costo de produccion.
A la vez, se debe tomar en cuenta que los gastos de administracion y venta no forman

parte de los costos indirectos. La siguiente lista de costos indirectos de fabricacion
son los que incurre la empresa Buffalo Industrial para la fabricacién del calzado:

Tabla 13.CIF de la Empresa Calzado Marcia Buffalo Industrial

COSTOS INDIRECTOS DE
FABRICACION

Seguridad CALZADO MARCIA

calzado deSeguridad Industrial

Transporte y arriendo

Luz

Agua

Teléfono

Seguro Incendio

Depreciacion Edificios

Depreciacion Maquinaria

MOl

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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3.2.3 Proceso de produccion
La produccion de calzado de la empresa de calzado Marcia-Buffalo Industrial cuenta
con cinco etapas de produccion. En la siguiente figura se presenta el proceso de

elaboracion de calzado.

PROCESOS OPERATIVOS
Pedido Cliente Discfio del Planificacion y Fabricacion del
Producto Programacion Producto

Expedicion del
Producto

Figura 45. Proceso Operativo

La empresa de calzado Marcia Buffalo Industrial inicia su proceso productivo con el
pedido del cliente. Posteriormente procede a determinar el disefio del producto
requerido por el cliente, para luego continuar con la planificacién y programacion de
la ejecucion del producto solicitado. En la etapa de planificacion se debe contar con
los materiales y herramientas necesarios para su produccion de acuerdo al disefio de

zapato que se va a realizar; en este caso es el modelo econémico (B-01).

El siguiente paso es la fabricacion del producto, en cual la empresa realiza una serie

de actividades como se muestra a continuacion:

3.2.3.1. Troquelado
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Tabla 14.Actividades del proceso de troquelado

CALZADO MARCIA TROQUELADO

Calzado deScguridad Industrial

ACTIVIDADES

1 | Corte de cuero

2 | Corte de complementos

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

Para poder realizar esta etapa del proceso es necesario contar con la orden de
produccion para obtener los materiales y herramientas de acuerdo al disefio de zapato
que se va a realizar. En este caso es el modelo economico (B-01), es decir el primer

paso de produccién es la seleccion de los materiales.

Después el encargado de troquelar procede a seleccionar el molde y a colocar sobre
el cuero o el forro como parte de los complementos del calzado para luego cortar con

el troquel y obtener las piezas segun el disefio.

3.2.3.2. Armado
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Tabla 15.Actividades del proceso de armado

CALZADO MARCIA APARADO

Calzado deScguridad Industrial

ACTIVIDADES

Destallado

Rayado

Aparar talon

Embolsar

Aparar capellada

Cerrar
Ojalillado

~N | oo |~ W|IDN|PF

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
El primer paso del proceso de aparado es el destallado de las piezas de cuero, con el

objetivo de disminuir el grosor de cada corte segun lo deseado.

El segundo paso en esta etapa, es preparar las piezas de cuero rayando las lineas que
sirven de guia para unir las piezas, asi como sefalar la talla y el codigo del modelo

para su respectiva identificacion.

Después de colocar la pega en los cortes, el forro y en sus respectivos
complementos, proceden a cocer el talon del zapato, unir la parte superior
(embolsar). Como paso final del aparado cierran el zapato, cociendo sus laterales

para pasar las capelladas a la seccion de ojalillado y colocar sus respectivos ojales.

57



3.2.3.3. Montaje

Tabla 16.Actividades del proceso de montaje

F P i

Calzado deScguridad Industrial

MONTAJE

ACTIVIDADES

Conformado de talén

Preparacion de corte

Preparacion de hormas

Preparacion de suelas

Reformado de puntas

Armado de puntas

Colocar pega en laterales

Armado de laterales y
talon

Rayado de corte

10

Cardado

11

Aplicar pegamento

12

Reactivado
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13 |Prensado

14 | Enfriado

15 | Deshormado

16 | Acabados

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

En esta etapa es necesario recortar los excesos que contiene la capellada. Para luego
en esta etapa colocar pegamento en el contrafuerte y asi poder conformar el talon.
Antes de proceder al preparado de la horma se debe primero preparar el corte, por lo
cual se debe inspeccionar las costuras que estén bien elaboradas y si tuvieran algun

error procederlas a corregirlas.

El siguiente paso es acondicionar la capellana para el hormado. Donde se debe
seleccionar la horma de acuerdo al disefio y talla del zapato, posteriormente se debe
humedecer el corte para poder hormar. A continuacion se debe colocar el corte en
una maquina que ayuda a armar las puntas del calzado, enseguida se debe poner
pegamento en la punta de acero para unirle con la capellada. Esta actividad finaliza

situando la capellada en una banda transportadora.

Posteriormente emplean pegamento en los filos de la capellada para poder armar los
laterales y el talon y luego trasladar por la banda transportadora. Después de recibir
la capellada por la banda transportadora, rayan el corte en la parte inferior donde van
a ejecutar el respectivo cardado con el objetivo de disminuir el exceso de cuero de la

capellada y haya una superficie apropiada para la planta.

Habiendo pulido el excedente de cuero prosiguen a aplicar pegamento en la
capellada y a dejarlo secar, para luego reactivar el pegamento y cuando finaliza el
proceso de reactivado se une la suela con el corte. El pegado de suela se lo ejecuta

con el prensado cuyo proposito es asegurar un buen enganche entre estos elementos.

Se debe dejar a la capellada reposar unos minutos con el objetivo de lograr su

enfriado para que en el instante de deshormarlo no produzca deformaciones o
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arrugas que deterioren la estética final del calzado. La ultima actividad en este
proceso es el acabado donde ponen saca pega para retirar los sobrantes de pegamento
en el calzado, pulir los excesos de cuero y sacar exceso de hilos.

3.2.3.4. Terminado

Tabla 17.Actividades del proceso de terminado

CALZADO MARCIA MONTAJE
Calzado deSeguridad Industrial (TERM | NADO)

ACTIVIDADES

1 |Terminado

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial

Elaborador por: La Investigadora
En esta etapa se prosigue en dar los terminados al calzado como: colocar plantillas,
poner pasadores, pintar los contornos del cuero, abrillantar el calzado, poner tallas.
Por ultimo se coloca el par de zapatos en una funda plastica y después se prosigue a

colocarlo en una caja de carton y a trasladarlo a la bodega.

Como ultima etapa del proceso de produccion del calzado de seguridad industrial se
prosigue con el envio del producto segun la orden de produccion requerida por el

cliente.

3.3. COSTOS DE PRODUCCION DEL CALZADO
3.3.1 Costo de la Materia Prima
Calzado Marcia Buffalo Industrial para determinar el costo de la materia prima del
calzado de modelo econémico (B -01) prosigue con los siguientes pasos:
1. Determinar los materiales necesarios de acuerdo al disefio requerido para la

realizacion del proceso de produccion con su respectiva unidad de medida.
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Tabla 18.Materia Prima calzado B-01

BOTIN ECONOMICO

"~ REF:B-01
SERIE:36-45
COLOR: Negro y Café

Material Unidad

Cuero dm2
Forro Capellada dm2
Piel Borrego dm2
Napa dm2
Esponja dm2
Elastico mtrs
Hilos mtrs
Contr dm2
Punt. Acero unid
Plant. Arm dm2
Plant. Térmica dm2
Plant. Térmica dm2
Suela par
Pega Pu ars
Praymer grs
Solvente grs
Espagety Kl
Neopren grs
Fundas unid
Caja De Embal unid
Borra Lineas grs
Caja Madre unid
Cinta Embalag unid

61



Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

2. Determinar la cantidad de consumo de cada material segun la orden de
produccién para la ejecucion del producto. La empresa por cada modelo de
zapato determina el desperdicio de materiales a través de técnicas particulares

propias de la entidad.

Tabla 19. Cantidad de materiales segin orden de produccién para calzado (B-
01)

BOTIN ECONOMICO

REF:B -01
SERIE:36-45
COLOR: Negro y Café

Material Unidad Cantidad o _
Requerida Desperdicio(unid.)

Cuero dm2 22 2
Forro Capellada dm2 4 0,2
Piel Borrego dm2 10 0,48
Napa dm2 3,63 0,33
Esponja dm2 0,63 0.03
Elastico mtrs 0,16 0
Hilos mtrs 60 3
Contr dm2 2 0.092
Punt Acero unid 1
Plantlila Armado dm2 3,69 0.18
Plant Térmica dm2 3,6 0,18
Plantilla Térmica dm2 1
Suela par 1
Pega Pu ars 35 0.0050
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Praymer grs 32,03 0.0042

Solvente grs 3,39 0.0021
Espagety KI 0,0088

Neopren grs 68,8 0.0080
Fundas unid 1

Caja De Embal unid 1

Borra Lineas grs 1

Caja Madre unid 1

Cinta Embalag unid 1

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

3. Determinar el costo de los materiales segin su unidad de medida (dm2, unid,
etc.).El costo de cada uno de los materiales es tomado referente al precio de

los insumos adquirido de los proveedores.

Tabla 20.Costo de los materiales para el calzado (B-01)

e

Bu

L“'\J @ 2iic de segundad Indstrial

BOTIN ECONOMICO

\,
o

REF:B -01
SERIE:36-45
COLOR: Negro y Café

Material Unidad Fizr:;‘:%da Costo Unitario
Cuero dm2 22 $ 0,30
Forro Capellada dm2 4 $ 0,16
Piel Borrego dm?2 10 $ 0,32
Napa dm?2 3,63 $ 0,11
Esponja dm2 0,63 $ 0,35
Elastico mtrs 0,16 $ 0,60
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Hilos mtrs 60 $ 0,00
Contr dm2 2 $ 0,07
Punta Acero unid 1 $ 1,50
Plantilla Armado dm2 3,69 $ 0,03
Plantilla Térmica dm2 3,6 $ 0,04
Plantilla Térmica dm?2 1 $ 1,00
Suela par 1 $ 3,80
Pega Pu grs 35 $ 0,01
Praymer grs 32,03 $ 0,01
Solvente grs 3,39 $ 0,01
Espagety Kl 0,0088 $ 0,20
Neopren grs 68,8 $ 0,00
Fundas unid 1 $ 0,06
Caja De Embal unid 1 $ 0,49
Borra Lineas grs 1 $ 0,05
Caja Madre unid 1 $ 0,10
Cinta Embalag unid 1 $ 0,05

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

4. Determinar el costo total de los materiales requeridos para la ejecucion del

producto segun la cantidad requerida conforme a sus unidades de medida.

Costo Total = Cantidad Requerida * Precio
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Tabla 21.Costo Total de los materiales para el calzado modelo econémico (B-01)

ﬁ;ﬁ BOTIN ECONOMICO

cmdo de segunidad Industrial

REF:B -01
SERIE:36-45
COLOR:Negro y Café
Cantidad Q*P

Material Unidad Requerida Costo Unitario Costo Total
Cuero dm2 22 $ 0,30 S 6,60
Forro Capellada dm2 4 $ 0,16 S 0,67
Piel Borrego dm2 10 $ 0.32 $ 3,23
Napa amz - 363 $ 011 S 040
Esponja dm2 0,63 $ 0.35 S 0,22
Elastico mtrs 0,16 $ 0,60 3 0,10
Hilos mtrs 60 $ 0.00 S 0,12
Contr dm2 2 $ 0,07 S 0,14
Punt Acero unid 1 $ 1,50 $ 1,50
Plantll Arm dm2 3,69 $ 0,03 S 0,11
Plant Termica dm2 3,6 $ 0.04 $ 0,14
Plantll Term dm2 1 $ 100 $ 1,00
Suela par 1 $ 3.80 S 3,80
Pega Pu grs 35 $ 0,01 $ 0,18
Praymer grs 32,03 $ 0,01 $ 0,16
Solvente grs 3,39 $ 0,01 3 0,04
Espagety Kl 0,0088 $ 0,20 S 0,00
Neopren ars 68,8 $ 0,00 3 0,20
Fundas unid 1 $ 0,06 $ 0,06
Caja De Embal unid 1 $ 0,49 $ 0,49
Borra Lineas grs 1 $ 0,05 $ 0,05
Caja Madre unid 1 $ 0.10 $ 0,10
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Cinta Embalag unid 1 $ 0,05 s 0,05

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

5. Sumar cada insumo individualmente para fijar el costo total.

Tabla 22. Costo Total de los materiales para el calzado modelo econémico (B-
01)

o N Botin

N \)&,ffug Econdmico

L“\J caltatia e seiguridard induetsial

' REF:BN-01
SERIE:36-45

COLOR: Negroy Café

DESCRIPCION COSTO TOTAL
COSTO TOTAL MP $19,36
Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
El costo de la materia prima en la empresa de calzado Marcia Buffalo Industrial de
un par de zapatos de seguridad industrial modelo B-01 en el presente estudio es de
$19.36.

3.3.2 Mano de Obra Directa
En el proceso productivo de elaboracion de calzado de seguridad industrial es
necesario contar con mano de obra para la ejecucion en las areas de produccion. Para

lo cual la entidad define los costos de la Mano de Obra segun los siguientes pasos:

1. Calzado Marcia define los sueldos mensuales de sus obreros (48) en funcion

del cargo que ocupan en el proceso de produccion.
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Tabla 23.Sueldos de los trabajadores de calzado Marcia Buffalo Industrial

Buffalo" Calzado Marcia Buffalo
calzads d;c;uﬁad:ndusr.:l Industrial

N FECHA :
CARGO Sueldo
° INGRESO
1/2/2008 Trabajador Que  Maneja
1 $ 384,38

Maquina Sin Manipulacion

2/2/2015 Trabajador De Textil Cuero Y
2 $ 379,15
Calzado

1/7/2011 Trabajador Que  Maneja
3 o ) . » $ 367,64
Maquina Sin Manipulacion

1/4/2013 Trabajador Que  Maneja
4 - N $ 367,64
Maquina Sin Manipulacion

1/1/2016 Trabajador De Textiles, Cuero
5 $ 387,94
Y Calzado

1/12/2010 Trabajador Que  Maneja
6 L _ _ $ 374,53
Maquina Sin Manipulacion

1/2/2014 Trabajador De Textiles, Cuero

7 $ 374,95
Y Calzado
1/11/2015 Trabajador Que  Maneja
8 i _ _ _ $ 412,06
Maquina Sin Manipulacion
1/2/2014 Trabajador De Textiles, Cuero
9 $ 379,15
Y Calzado
5/3/2014 Trabajador De Textiles, Cuero
10 $ 366,92
Y Calzado

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

2. De acuerdo al cdédigo de trabajo la entidad calcula los beneficios sociales de
los trabajadores por concepto de: aporte patronal, XIII sueldo, XIV sueldo y

fondo de reserva.
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Aporte Patronal = Sueldo * 12.15%

Sueldo

Décimo Tercer Sueldo = 17

Sueldo Bésico ($366.00)
12

Décimo Cuarto Sueldo =

Fondo de Reserva = Sueldo * 8.33%

Tabla 24. Beneficios sociales de trabajadores de calzado Marcia Buffalo

NO

=

10

Industrial
_ngfgg Calzado Marcia Buffalo Industrial
calzado de seguridad Industial
1 "~ Aporte o -
Fecha Décimo Décimo Fondo de
Sueldo Patronal
Ingreso Tercero Cuarto Reserva
12,15%
17212008 ¢ 38438 4670 S 203§ 3050 $ 32,02
221015 | ¢ 37915 | § 4607 $ 3160  $ 3050 $ 3158
V71011 g 3e764  § 467 S 3064 $ 3050  $ 30,62
V4013 | ¢ 3764 | $ 467 8 3064 $ 3050 $ 30,62
112016 ¢ 3g704  § 4713 $ 233§ 3050 $ 32,32
11212000 | ¢ 37453 | § 4551 $ 3121 $ 3050 $ 31,20
1212014 ¢ 374095 @ § 4556 S 3125 $ 3050  $ 3123
V12015 g 41006 @ $ 5007  $ 3434 $ 3050 $ 3432
1212014 ¢ 37915  § 2607 S 3160 S 3050  $ 3158
53/2014 ¢ 36602 @ $ 4458 8 3058  $ 3050 $ 30,56

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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3. Sumar el costo de los 48 empleados para fijar el costo total de la mano de
obra.
Tabla 25.Costo mensual de Mano de Obra

Calzado Marcia

Buffalo
Industrial
ualo
calzado de seguridad Industial
" N° COSTO
DESCRIPCION
PERSONAL MENSUAL
MANO DE
$ 25.288,10
OBRA

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

El costo mensual de la mano de obra en la empresa de calzado Marcia Buffalo
Industrial es de $25288.10

4. Determinar el costo de mano de un par de zapatos.

Costo total de Mano de Obra ( mensual)
# de pares mes

Costo Mano de Obra (par) =

En este caso la empresa Marcia Buffalo Industrial en un mes determinado produce
4504 pares dividido para su costo de mano de obra de $25288.10 dando como

resultado que el costo de mano de obra por par es de $5.61.
3.3.3 Costos indirectos de Fabricacion
Para determinar el costo mensual de los costos indirectos de fabricacion se prosigue a

seguir los siguientes pasos:

1. Definir el costo mensual presupuestado de cada uno de los rubros del costo

indirecto de fabricacion.

69



Tabla 26.Costo mensual presupuestado de costos indirectos de fabricacion

, {Buffalo
calzado de seguridad Industrial

Calzado Marcia Buffalo Industrial

CONCEPTO VALOR
Seguridad $ 20,00
Transporte y arriendo $  1.500,00
Luz $ 700,00
Agua $ 40,00
Teléfono $ 205,95
Seguro Incendio $ 65,28
Depreciacion Edificios $ 650,00
Depreciacion Maquinaria $ 1.700,00
MOI $ 343012

TOTAL $ 8.311,35

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
Los costos indirectos de fabricacion presupuestados son definidos conforme a

proyecciones realizadas en meses anteriores.

2. Para determinar el sueldo de la Mano de Obra Indirecta organizamos a los
trabajadores de acuerdo al cargo que ocupan. En este caso separamos a los
trabajadores que no realizan actividades directas con el proceso de

produccion (bodegueros, jefe de personal y personal de mantenimiento).
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Tabla 27.Costo menual de mano de obra indirecta

( ‘\Iﬁl_lffl_io MANO DE OBRA INDIRECTA

'\J-.mm e sefidad Indusr'al

N© SECTORIAL CARGO
BODEGUERO DE
FABRICACION DE
1 BEDOGUERO $ 536,81
CALZADO, CARTERAS,
PRENDAS DE CUERO
TRABAJADOR DE
2 TEXTILES, CUEROY BODEGA $ 370,00
CALZADO
BODEGUERO DE
FABRICACION DE
3 BODEGA $ 437,60
CALZADO, CARTERAS,
PRENDAS DE CUERO
TRABAJADOR DE
JEFE DE
4 TEXTIL CUERO Y $ 800,00
PERSONAL
CALZADO
TRABAJADOR DE
MANTENIMIENTO DE
5 MANTENIMIENTO $ 400,00
PRODUCCION EN

TEXTILES ,CUERO

COSTO
MENSUAL

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

3. De acuerdo al codigo de trabajo los trabajadores que cumplan mas de un afio
de labores en la empresa, se debe realizar el calculo de los beneficios sociales
por concepto de: aporte patronal, XIIl sueldo, XIV sueldo y fondo de

reserva.

Aporte Patronal = Sueldo * 12.15%
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Sueldo

Décimo Tercer Sueldo = 17

Sueldo Béasico ($366.00)
12

Décimo Cuarto Sueldo =

Fondo de Reserva = Sueldo * 8.33%

Tabla 28.Costo mensual de beneficios sociales de mano de obra indirecta

MANO DE OBRA INDIRECTA

FONDO
APORT.
A DE
N CARGO SUELDO PATRONA X XIV
INGRE 1 RESERV
SO A
BEDOGUER
1 1/8/2015 o $ 536,81  $ 6522  $ 4473 % 3050 | $ 44,72
BEDOGUER
2 1102012 o $ 370,00 $ 4496 % 30,83  $ 3050 @ $ 30,82
BEDOGUER
3 172010 ¢ $ 437,60  $ 5317 | $ 3647 | $ 3050 | $ 36,45
JEFE DE
4 1/8/2011 $ 800,00 $ 97,20  $ 66,67 $ 3050 @ $ 66,64
PERSONAL
MANTENIM
5 1/2/2013 $ 400,00 $ 4860 $ 3333  $ 3050 | $ 33,32
IENTO

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

4. Determinar el costo mensual de mano de obra indirecta por cargo.

Costo Mensual (MOI)
= Sueldo + Aporte Patronal + X111 Sueldo + XIV Sueldo

+ Fondo de Reserva
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Tabla 29.Costo mensual de mano de obra indirecta por cargo

Buffalo

calzado de seguridad industrial

MANO DE OBRA INDIRECTA

COSTO
N CARGO MENSUAL
(MOI)
1 BEDOGUERO $ 721,98
2  BEDOGUERO $ 507,11
3 BEDOGUERO $ 594,19
JEFE DE
4 $ 1.061,01
PERSONAL

5 MANTENIMIENTO $ 545,75

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

5. Definir el costo mensual de los costos indirectos de fabricacién de acuerdo a
al nimero de pares producidos mensualmente.

Tabla 30.Costo mensual de CIF

talinde de segurilad Industrial

({f

COSTO INDIRECTO DE FABRICACION

CIF COSTO
Seguridad $ 20,00
Transporte y arriendo $  1.500,00
Luz $ 700,00
Agua $ 40,00
Teléfono $ 205,95
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Seguro Incendio $ 65,28
Depreciacion Edificios $ 650,00
Depreciacion Maquinaria $ 1.700,00
MOI $  3.430,04
TOTAL $ 8.311,27

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

Cabe indicar que el costo de la luz lo distribuye el 90% a la produccion y el 10%
restante lo reparte a la parte administrativa. Ademas el servicio de agua de igual
forma lo distribuyen el 75% al produccién y el resto a la area administrativa. Por otra

parte, el costo de servicio telefonico es netamente administrativo.

Los costos indirectos de fabricacion al igual que la materia prima y la mano de obra

para obtener su costo por par se divide para el total de pares producidos

Total de Costos Indirectos de Fabricacion
CIF mensual (PAR) =

# pares mensuales

Tabla 31.Costo mensual de costos idirectos por par

COSTOS INDIRECTOS

T \
IRy Ffals p
L\'Jf*—“ff“—l—‘? DE FABRICACION

calzad Oe sefiridad Indwsr'a

COSTO CIF

Total CIF # Pares (Mes)
(Par)

$8.311,27 4504 S 1,85

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1.RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

A partir de la informacion recopilada de la empresa de calzado Marcia Buffalo
Industrial y después de realizar los calculos respectivos del proceso de produccién de
un par de botines modelo econémico (B-01).Los resultados sefialan el costo del

calzado en todo su proceso de produccion lo siguiente:

La materia prima (MP) cuyo principal material de produccion es el cuero arroja un
porcentaje de participacion del total de materiales del 34%, seguido por el costo de la
suela con un 20% de participacion y la diferencia lo cubren el resto de materiales.
Cabe indicar que durante el proceso de produccidn del calzado la empresa determina
un costo de desperdicio de $6.19. El grafico 1 muestra la participacion de cada uno

de los materiales con relacion al costo total de los materiales..

Graéfica 1.Materia Prima (B-01)

MATERIA PRIMA
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Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Con respecto a la mano de obra directa la empresa Marcia Buffalo Industrial arroja
un costo mensual de $25288.10 con la participacion de 48 obreros en toda la
produccién del calzado. Cabe mencionar que en este costo esta incluido el valor de
los beneficios sociales de cada empleado por aporte patronal 12.15%, XII sueldo,

XIV sueldo y fondo de reserva.

Por otra parte la empresa muestra un valor de mano de obra por un par de zapatos de
$5.61.Cabe mencionar que este valor es igual en todos los modelos de calzado que se
haya realizado en el mes debido a que la empresa divide su costo mensual de mano
de obra para el total de zapatos producidos en el mes.

El costo indirecto de fabricacion (CIF) en la empresa es de $8311.27 con un costo
por par de $1.85. Cabe sefialar que la empresa para poder determinar este valor
divide el total de su costo indirecto de fabricacion mensual para el total de pares
producido mensualmente en este caso se produjeron 4504 pares de distintos modelos;
es decir para todos los disefios de zapatos va a tener el mismo CIF. El gréafico 3
muestra la participacion de cada uno de los CIF con relacion al costo total de los
costos indirectos de fabricacion.

Gréfica 2.Costos Indirectos de Fabricacion (B-01)

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
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Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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La participacion de los elementos del costo en la produccion de este modelo de
calzado interviene con los siguientes porcentajes como se muestra en el siguiente

gréfico.

Gréfica 3.Participacion de los elementos del costo en el calzado (B-01)

PARTICIPACION DE LOS ELEMENTOS
DEL COSTO EN EL CALZADO B-01

80% -
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72%
40% -
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o~
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0% - ‘ ‘
MATERIA PRIMA MOD CIF

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

A continuacion se muestra una tabla con valores no exhibidos en la grafica 3 que
son los resultados generales del costo de produccion del par de zapatos y que

requiere para su analisis y diagndstico completo de los resultados.
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Tabla 32.Hoja de Costos (B-01)

COSTO ESTANDAR

Codigo:

B -01

-~
ATy

ALZADO MATZ 7

| PRODUCTO :

LINEA :

DESTINO:

FUENTE:

DIRGIDO A:

ELABORADO POR:
FECHA EMISION:

FECHA VIGENCIA:

BOTIN ECONOMICO
CUERO

GERENCIA GENERAL
CALZADO BUFFALOS
GERENTE GENERAL

GBAG
51212017

71412017

leo

B A

ASUNTO: Costo estandar actualizado
_ _ P(ecio Caqtidad Costo % %
Material Unidad | Estandar | Estandar Total TOTAL | PARCIAL
USD/uni uni/par USD/par

BOTIN (B-01) PAR 26,82 1,00 26,82 100,00% 78,24%
CIF PAR 185 1,00 185  6,88% 4,12%
MANO DE OBRA PAR 5,61 1,00 561 2094%  12,52%
MATERIA PRIMA PAR 19,36 1,00 19,36 72,18%  43,17%
CUERO dc 0,30 22,00 6,60 24,61% 14,72%
FORRO CAPELLADA dc 0,16 4,20 0,67 2,51% 1,50%
PIEL BORREGO dc 0,32 10,08 3,23 12,03% 7,19%
NAPA dc 0,11 3,63 0,40 1,49% 0,89%
ESPONJA dc 0,35 0,63 0,22 0,82% 0,49%
ELASTICO mtrs 0,60 0,16 0,10 0,36% 0,21%
HILOS mtr 0,00 60,00 0,12 0,45% 0,27%
CONTR dc 0,07 1,94 0,14 0,51% 0,30%
PUNTA ACERO und 1,50 1,00 1,50 5,59% 3,35%
PLANTILLA ARMADO dc 0,03 3,69 0,11 0,41% 0,25%
PLANTILLA TERMICA dc 0,04 3,60 0,14 0,54% 0,32%
PLANTILLA TERMICA dc 1,00 1,00 1,00 3,73% 2,23%
SUELA par 3,80 1,00 380 14,17% 8,47%
PEGA PU grs 0,01 35,00 0,18 0,65% 0,39%
PRAYMER grs 0,01 32,03 0,16 0,60% 0,36%
SOLVENTE ars 0,01 3,39 0,04 0,15% 0,09%
ESPAGETY kl 0,20 0,01 0,00 0,01% 0,00%
NEOPREN grs 0,00 68,80 0,20 0,76% 0,45%
FUNDAS und 0,06 1,00 0,06 0,22% 0,13%
CAJA DE EMBAL und 0,49 1,00 0,49 1,83% 1,09%
BORRA LINEAS grs 0,05 1,00 0,05  0,19% 0,11%
CAJA MADRE und 0,10 1,00 0,10 0,37% 0,22%
CINTA EMBALAG und 0,05 1,00 0,05 0,19% 0,11%

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial

Elaborador por: La Investigadora
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El costo del par de zapatos modelo B-01 muestra un costo operativo de materia
prima de $19.36, un costo operativo de mano de obra de $5.61 y finalmente los
costos indirectos de fabricacion exhiben un costo de $1.85. Dando como resultado un

costo total de 26.86 el par de zapatos.

Cabe recalcar que la empresa Marcia Buffalo Industrial para obtener el costo por par
de zapatos de seguridad industrial lo determinan al final del mes cuando cierra su
periodo econdmico. Este costo de produccion lo registran con las cuentas de mayor

denominadas de la siguiente manera:

v" Inventario de Materia Prima
v" Inventario de Productos en Proceso

v'Inventario de Producto Terminados

4.2. LIMITACIONES DEL ESTUDIO DE CASO

Al proceder a realizar el estudio de caso se contd con algunas limitaciones en el

proceso de investigacion.

En la empresa investigada, después de dar paso a realizar el respectivo estudio en su
prestigiosa institucion, hubo el inconveniente de la demora en el otorgamiento de
informacidn para su respectivo analisis por parte de la Sra. contadora de la empresa.
Esta limitacion se dio con el motivo de falta de tiempo para organizar la informacion
requerida por la investigadora, debido a que en los Gltimos meses del afio se requiere
mas de su tiempo para el cierre del ejercicio econémico de la entidad.

Con respecto a la institucion de educacion superior el inconveniente en que se vio
atravesado esta investigacion fue la demora en la designacion de un tutor para el
presente estudio. Al mismo tiempo la tardanza en la aprobacion del tema de

investigacion retraso con el avance del proyecto.
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4.3.CONCLUSIONES

v Debido a que la empresa Calzado Marcia Buffalo Industrial atraviesa por un
despilfarro de tiempo, las ventajas que ofrece la manufactura esbelta es una
buena opcién para poder implementar dentro de la organizacion como la
reduccion de costos a través de la estandarizacion de tiempo durante la
produccion. Al mismo tiempo una de las ventajas mas importante que ofrece
la manufactura esbelta es que permite obtener los productos con mas
eficiencia segun las necesidades de los clientes.

v' A pesar que existe varias herramientas de manufactura esbelta para reducir
sus costos y mejorar la productividad como: Kaizen, 5S, Kanban y SMED.
La mejor herramienta para adoptar dentro de la empresa Calzado Marcia
Buffalo Industrial es el sistema Andon, debido a que esta herramienta a mas
de permitir determinar la causa real de un posible problema permite
determinar los costos y tiempos reales de produccion a través de la
sefializacion de focos fosforescentes.

v A través de la aplicacion de la herramienta de manufactura esbelta
denominado sistema Anddn se espera determinar y analizar los costos de
produccién dentro de la entidad antes y después de la adopcion de este
sistema, con el objetivo de mejorar los costos y que proporcionar informacion
veraz para la toma de decisiones.

v Después de realizar el analisis respectivo del costo de produccion de un par
de zapatos se pudo determinar que el costo de estos, radica en un valor de
$26.82 con la intervencion de los tres elementos del costo MP, MO y CIF.

v La empresa de Calzado Marcia Buffalo Industrial para poder determinar sus
costos de produccion utiliza el sistema de costeo tradicional; debido a que
esta asigna sus costos de MO y CIF segun los pares producidos en el mes. Es
decir estos valores no los distribuye en relacion al tiempo de fabricacion de
cada modelo de calzado, ni tampoco por proceso productivo.

v La metodologia adoptada para el célculo el costo de produccién en un modelo
de calzado de la empresa Marcia Buffalo Industrial a través de la manufactura
esbelta resulta apropiado, los resultados componen el primer antecedente en

la entidad y afianza una base para futuros célculos.
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v Con relacidn a las estrategias para la mejora de los costos de produccion la
empresa se centra en el buen desempefio principalmente del recurso humano
mediante la experiencia, eficiencia en los procesos de produccion a través de
la tecnologia adoptada en los procesos.

v En la organizacion existe un desconocimiento por parte de los empleados de
los beneficios de la manufactura esbelta, aunque su fortaleza se refleja que
una parte de su proceso es artesanal de gran calidad, modelos innovadores,
que llegan a ser un importe agregado para la entidad, obteniendo asi
productos diferenciales ante la competencia.

v Finalmente la produccién de calzado puede llegar a ser una oportunidad de
negocio siempre que se busque opciones de mejora en los costos de
produccién a traves de la adopcion de herramientas de manufactura esbelta
que permita incrementar la produccién con los mismos recursos a un costo

mas bajo, para de esta forma implantar estrategias de comercializacion.

4.4, RECOMENDACIONES

v' Capacitar a los obreros de la empresa para que conozcan los beneficios de la
adopcion del sistema Andén en la organizacion para que de esta forma
contribuyan a mejorar el rendimiento de la produccion del calzado y la
disminucidn de tiempo que beneficiara econémicamente a la entidad.

v Motivar a los obreros con superacion personal para el desarrollo de sus
capacidades y mejoramiento de la produccién de la mejor manera.

v Contar con el sistema Andon dentro de la organizacién para que permita
controlar los procesos a mas de que ayude a establecer el estandar de tiempo
para el respectivo analisis de los costos de produccion.

v’ Establecer estrategias para el control de los costos de produccion que
permita, reconocer, controlar y evaluar los procedimientos de produccidn
para neutralizar los desperdicios de recursos que se muestran continuamente.

v" Promover la utilizacién de materia prima elaborada en el Ecuador y la
obtencion de productos nacionales para minimizar los costos de MP para

brindar un crecimiento econémico de la entidad.
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CAPITULO V
PROPUESTA DE SOLUCION

5.1.INTRODUCCION

El sector manufacturero, es el sector que méas contribuye a la economia del pais pero
se ha visto afectado por los problemas econdmicos del pais. Por lo cual estas
industrias se han visto en la necesidad de contrarrestar esta situacion. Este es el caso
de la empresa de Calzado Marcia Buffalo Industrial que ha visto como una posible
solucidn la adopcidn de un sistema esbelta que le permita neutralizar el desperdicio
de tiempo dentro de la organizacion.

Por lo cual el proposito, de este estudio es analizar el impacto en los costos de
produccion de calzado con la adopcion de la herramienta de manufactura esbelta

denominada sistema Andon.

Por consiguiente, la determinacion de los costos de antes y después de la adopcion de
esta herramienta de comunicacion, permitira a la organizacién determinar el costo y
el tiempo real originados en el proceso de produccion. Conocer esta informacion
posibilitara a los directivos de la organizacién tomar decisiones en mejora de la

misma.

5.2.NARRACION DEL CASO

El mayor problema que atraviesa la empresa de Calzado Marcia Buffalo Industrial,
es el despilfarro de tiempo dentro de la organizacién. Al no contar con un proceso
estandarizado de tiempo ha origina a que exista un impacto en el costo, pues no
permite determinar con exactitud el costo real de sus productos. Debido a que para la
distribucion de su costo de mano de obra lo asignan en relacion a los pares
producidos en el mes. Es decir sin importar el tiempo que tarden en producir un
determinado zapato obtiene el mismo costo de produccion.

Lo que se busca con el estudio de este caso, es analizar los tiempos y movimientos de
la mano de obra, con el objetivo de mejorar sus procesos. Pues esto permitira a la

entidad mejorar los costos gracias a la disminucion de tiempo de produccion,
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posibilitando de esta manera a la organizacion disponer de una ventaja competitiva

en el mercado.
5.3.METODOLOGIA DE LA PROPUESTA DE SOLUCION
5.3.1 MANUFACTURA ESBELTA-SISTEMA ANDON

Como parte del mejoramiento de la produccion en la organizacion tiene como
estrategia la adopcion de una herramienta de manufactura esbelta denominado
sistema Andon cuyo método tiene como objetivo eliminar los despilfarros de
recursos a través de las sefiales de problemas durante el proceso de produccién ya sea

a través de un control auditivo o visual.

Este sistema permite detener a la maquina o al trabajador cuando tiene alguna falla
su produccion. Debido a que este sistema permite a que todas las personas que se
encuentra dentro de la organizacion puedan alertar que existe un defecto en las
maquinas, en la calidad y otros sucesos que requiera atencion rapida para su pronta
solucion a través de su sefial luminosa. Ademas la razon por la cual se utiliza este
sistema Andon es que dentro de la organizacion puede existir una serie de problemas
como la carencia de materiales, un mal funcionamiento de las herramientas o ya sea

porque existe un problema de seguridad.

Por otra parte, es importante contar con esta herramienta de comunicacién en una
entidad porque permite identificar facilmente la causa que originé el problema en
una produccion activa. Prender una luz en este sistema permite a los trabajadores
demostrar las causas reales por las que se origind el problema y ya no como es el

sistema convencional adivinar las posibles fallas.
Con este sistema la organizacion espera mejorar los siguientes puntos:

v Eliminar el despilfarro de tiempo y disminucion de errores.

v Determinar la pérdida de tiempo durante el proceso de produccion y su
incidencia en el costo del producto.

v Adaptacion de otras herramientas lean para el mejoramiento del proceso.

v Reduccidn de costos de consumo de energia a través del uso eficiente de este
recurso.

v Determinar indicadores de tiempo real utilizado en la produccion con la

finalidad de mejorar el sistema productivo.
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v Reducir costos y generar una alta rentabilidad en la organizacion, con la
finalidad de brindar a un costo mas accesible los productos a los clientes.
Advertir un defecto para evitar que esto continue en el siguiente proceso.
Agilizar la solucion de problemas durante el proceso

Mejorar el tiempo de produccion

Homogenizar procedimientos

Eliminar reportes

NN N N N RN

Motivar a los trabajadores alcanzar metas mediante la visualizacion de la

informacion en su tiempo real.

Finalmente con esto se espera mejorar eficientemente el proceso productivo
eliminando todo aquello que origine pérdida dentro de la organizacion. A méas que a
través de este sistema se espera mejorar los tiempos de produccion, reduccién de
costos, y mejora de la calidad de los productos para que pueda obtener una ventaja

competitiva en el mercado.

T / T
A |
) P J
) 1 { I " Sena producido una AR
1 anomalia en el puesto 2 " Se ha producido ™

Sigue trabajando, pero ;n’a aria e el

5 5 4 no en condiciones e L
aotimas BT R

. Raqguiera
vaqliiote intorv 5 -
Requiere intervencion. ntervericion )
NG AN
¢ Se ha producido una A

anomalia en el puesto 2
Sigue rrabajando, pero
no en conaciciones
optimas

Requiere intervencion

Se ha producido
una averia en |
puesto 5.
Requiere
intervencion

Figura 46. Sistema Andon
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5.4.DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE SOLUCION
Para controlar veraz y facilmente los costos de produccion dentro de la empresa a

través de la adopcién de la adopcion del sistema andon se ha propuesto lo siguiente:

Mejorar el célculo del costo de la materia prima. Para lo cual, es necesario que la
empresa clasifique los materiales en sus tres procesos productivos troquelado,
aparado y montaje. Pues esto, permitird que la empresa pueda determinar facilmente
el costo de los materiales en cada etapa de produccion cuando se origina un
despilfarro de materia prima o existe un material defectuoso dentro de la misma,

como Se muestra a continuacion:

Tabla 33.Materia Prima por proceso

MATERIA PRIMA
Proceso Materiales |Unidad Cant C_ostc_) Costo Total Despt_ard|0|o
requerida| Unitario (unidad)

Troquelado | CUERO dc 22 $ 0,30 $ 6,60 2
Troquelado | a5 apa de 4 s o1 |s  oer |02
Troguelado | PIEL BORREGO dc 10 $ 0,32 $ 3,23 0,48
Aparado NAPA dc 3,63 $ 0,11 $ 0,40 0,33
Aparado ESPONJA dc 0,63 $ 035 | $ 0,22 0.03
Aparado ELASTICO mtrs 0,16 $ 0,60 $ 0,10 0
Aparado HILOS mtr 60 05?002 $ 0,12 3
Monataje CONTR dc 2 $ 0,07 $ 0,14 0.092
Monataje PUNT ACERO und 1 $ 1,50 $ 1,50
Monataje PLANTLL ARM dc 3,69 $ 0,03 $ 0,11 0.18
Monataje PLANT TERMICA |dc 3,6 $ 0,04 $ 0,14 0,18
Monataje PLANTLL TERM dc 1 $ 1,00 $ 1,00
Monataje SUELA par 1 $ 3,80 $ 3,80
Monataje PEGA PU ars 35 $ 001|$ 0,18 0.0050
Monataje PRAYMER grs 32,03 $ 0,01 | $ 0,16 0.0042
Monataje SOLVENTE ars 3,39 $ 0,01 | $ 0,04 0.0021
Monataje ESPAGETY ki 0,0088 $ 0,20 $ 0,00
Monataje NEOPREN ars 68,8 $ 0,00 $ 0,20 0.0080
Monataje FUNDAS und 1 $ 0,06 $ 0,06
Monataje CAJADE EMBAL |und 1 $ 049 $ 0.49
Monataje BORRA LINEAS grs 1 $ 0,05 $ 0,05
Monataje CAJA MADRE und 1 $ 010 $ 0,10
Monataje CINTA EMBALAG | und 1 $ 0,05 $ 0,05

TOTAL COSTO $ 19,36 6.19

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Por otra parte, para determinar el costo de mano de obra a través de este sistema se ha propuesto en determinar el costo hora por cada
procesos productivos troquelado, aparado y montaje . Como se ilustra a continuacion:

Tabla 34. Mano de Obra-Troquelado

MANO DE OBRA

HORAS EXTRAS

P
NOMBRE FECHA SUELDO. Ao SUELDO A SUPLEMENTA EXTRAORDINA TOTAL
INGRESO RAD RIAS RIAS LCRESCE
0S N°  TOTAL N°H TOTAL
HS HS E HE
TROQUELADO

1| OBRERO 1 | Troquelador 1-abr-12 $ 367,64 28 $ 343,13 5| % 11,49 $ - |$ 40,00| $ 394,62
2 | OBRERO 2 | Troquelador 2-ago-12 $ 384,38 29 $ 371,57 $ - 2 $ 641 | % 2500| $ 402,97
3| OBRERO 3 | Troquelador | 15-sep-14 | $ 367,18 30 $ 367,18 $ - 5 $ 1530 | $ - | $ 38248
4 | OBRERO 4 | Troquelador 4-ene-15 $ 366,92 30 $ 366,92 2| $ 459 $ - $ - | $ 37151
5| OBRERO 5 | Troquelador | 25-jun-15 $ 366,92 30 $ 366,92 $ - $ - $ -1 $ 366,92
6 $ - $ - $ -1 % -1 $ -
7 $ - $ - $ -1 3 -1 $ -
8 $ - $ - $ -1 3 -1 $ -
9 $ - $ - $ -1 % -1 $ -
10 $ - $ - $ -1 3 -1 $ -
TOTAL COSTO TROQUELADO $1.853,04 147 $1.815,72 7| $ 16,08 7 $ 21,71 | $ 65,00| $1.918,50

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Tabla 35. Recargos Legales-Troquelado

g e
"’3.’.‘35‘1Zf.f.:?.?.’.‘.!.".f;lﬂ ) MANO DE OBRA
- RECARGOS LEGALES
AP. PATR. FONDO | TOTAL COSTO DISI;(())I\RIﬁBSLES
191506 | 13SUELDO | 14SUELDO |VACACIONES DE RECARGOS | MENSUAL MES
RESERVA | LEGALES
TROQUELADO
$ 4795|$ 30,64 $ 30,50 $ 1532 |$ 30,62 $ 155,03 | $ 549,65 160
$ 4896 % 32,03 $ 30,50 $ 16,02 | $ 3202 $ 159,53 | $ 562,50 160
$ 46,47 % 30,60 $ - $ 1530 | $ 3059| $ 12296 | $ 505,44 160
$ 4514 $ 30,58 $ - $ 1529 |$ 3056 $ 121,57 | $ 493,08 160
$ 4458 % 30,58 $ - $ 1529 |$ 3056| $ 121,01 | $ 487,93 160
$ -1 $ - $ - $ - $ -1 $ -1 $ -
$ -1 $ - $ - $ - $ -1 $ -1 $ -
$ -1 % - $ - $ - $ -1 $ -1 $ -
$ 233,10| $ 154,43 $ 61,00 $ 7722 | $ 15435 $ 680,10 | $2.598,60 800
NUMERO OBREROS 5
COSTO HORA TROQUELADO $ 3,25

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

Proceso: Troquelado

Costo Hora:Costo Mensual / Horas disponibles
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Tabla 36. Mano de Obra-Aparado

MANO DE OBRA

HORAS EXTRAS

FEE?I';A SUELDO N°Dias SUELDO SUPLHE?ARS\ISTARI EXTHROA%ASDIN TOTAL
CARGO |\ ooec MENSUA Labora A e N INGRESO

RECIBIR  AS ~ ARIAS S

N;H TOTAL HS N;H T%TEAL
APARADO

1| OBRERO 1 | Aparador | 5-may-14 | $ 390,23 | 30 | $ 39023 | 6 | $ 14,63 $ -|$ 3000|$ 43486
2| OBRERO 2 | Aparador | 16-sep-15 | $ 366,92 | 29 | $ 354,69 $ 688 $ -|$ 2000|$ 38157
3| OBRERO 3 | Aparador | 1-oct-15 | $ 369,21 | 30 | $ 369,21 $ - | 3 |$ 923|$ 2200|$ 40044
4|OBRERO 4 | Aparador | 1-oct-15 | $ 37453 | 28 | $ 34956 | 2 | $ 4,68 $ -1 3 - | $ 35424
5| OBRERO 5 | Aparador | 12-ene-16 | $ 37453 | 29 | $ 362,05 $ - | 4 |$ 1248 $ - | $ 37453
6| OBRERO 6 | Aparador | 12-ene-16 | $ 37453 | 30 | $ 37453 | 3 | $ 7,02 $ -1 3 - | $ 38155
7| OBRERO 7 | Aparador | 12-ene-16 | $ 374,53 30 $ 374,53 $ - 4 $ 1248 | $ -1 $ 387,01
8 $ - $ - $ -1 $ -1 $ -
9 3 - $ - $ -1 8 -1 $ -
10 $ - $ - $ -1 8 -1 $ -
TOTAL COSTO APARADO $2.624,48 | 206 | $2574.80 | 14 | $ 3322 | 11 | $ 3420 | $ 72,00 | $2.714,21

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Tabla 37. Recargos Legales-Aparado

o
]  MANO DE OBRA
RECARGOS LEGALES
COSTO HORAS
AP. PATR. | 135UELDO | 14 SUELDO | vAcAciONEs | FONDO DE RE.:Z(:II:;LOS MENSUAL DISP,S,’:;BLES
12,15% RESERVA LEGALES
APARADO
S 5284|S 3252|S$ 3050 S 16,26 | S 32,51| S 164,63| S 599,49 160
$ 4636|S 3058|S$ 3050 S 1529 | S 30,56 S 153,29| S 534,86 160
S 4865|S 30,77| S 30,50| $ 15,38 §$ 125,30 | $ 525,74 160
§ 4304|S 3121 § -1 8§ 1561 | S 31,20 S 121,06| $ 475,30 160
§ 4551|S 3121 § -] S 1561 | S 31,20 S 123,53| S 498,06 160
S 4636|S 3121 S -] S 1561 ]S 31,20 S 124,38 | $ 505,93 160
$§ 4702|S$ 3121 § -1 $§ 1561 | S 31,20| S 12504| S 512,05 160
S -1 8 -1 S -1 S -1 S -1 S -1 S -
S -1 S -1 S -1 S -1 S -1 S -1 S -
$ 329,78 | $ 218,71 | $ 91,50 | $ 109,37 | $ 187,87 | $ 937,23 | $3.651,44 1120
NUMERO OBREROS 7
COSTO HORA APARADO S 3,26

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
Proceso: Aparado

Costo Hora:Costo Mensual / Horas disponibles

89



Tabla 38. Mano de Obra-Montaje
MANO DE OBRA

HORAS EXTRAS

AR . HORAS HORAS TOTAL
NOMBRE INGRES MENSUAL Laborades RECIBIR  iag | EXTRAORDINARIAS BONOS INGRESO
© N°HS TOJS"A‘L N°HE TOTAL HE
MONTAJE

1| OBRERO 1 | Montaje |5-may-14 | $ 390,23 30 $ 390,23 6 $ 14,63 $ - $ 30,00 | $ 434,386
2 | OBRERO 2 | Montaje |16-sep-15| $ 366,92 30 $ 366,92 3 $ 6,88 $ - $ 20,00 | $ 39380
3| OBRERO 3 | Montaje | 1-ene-16 | $ 369,21 30 $ 369,21 $ - $ 923 $ 22,00 | $ 40044
4| OBRERO 4 | Montaje | 8-mar-16 | $ 385,65 28 $ 359,94 2 $ 482 $ 16,07 $ 2400 | $ 404,83
5| OBRERO 5 | Montaje | 8-mar-16 | $ 379,15 30 $ 379,15 $ - $ - $ - | $ 379,15
6 $ - $ - $ - $ -1 $ -
7 $ - $ - $ - $ -1 $ -
8 $ - $ - $ - $ -1 $ -
9 $ - $ - $ - $ -1 $ -
10 $ - $ - $ - $ -1 $ -
TOTAL COSTO MONTAJE $1.891,16 148 $1.865,45 11 $ 26,33 8 $ 2530 $ 96,00 | $2.013,08

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Tabla 39. Recargos Legales-Montaje

.w'-
CALZADO MARCIA § MANO DE OBRA
RECARGOS LEGALES
HORAS
TOTAL COsTO
DISPONIBLES
AP. PATR. 13 SUELDO | 14 SUELDO | VACACIONES el il 3 RECARGOS | MENSUAL MES
12,15% RESERVA
LEGALES
MONTAJE
S 5284|S 3252|S 3050 S 16,26 | S 32,51 | S 164,63 | S 599,49 160
S 4785|S 30,58|S 30,50 S 1529 | S 30,56| S 154,78 | S 548,58 160
S 4865|S 30,77|S 30,50 S 15,38 S 125,30| S 525,74 160
S 49,19|S$ 32,14|S 30,50 S 16,07 | S 32,12| S 160,02 | S 564,85 160
S 46,07 S 31,60| S - S 15,80 | $ 31,58 | S 125,05| S 504,20 160
S -1 S -1 S -] S -1 S -1 S -1 S -
S -1 S -1 S -] S -1 S -1 S -1 S -
S 24460 S 157,61 | S 122,00| S 78,80 | $ 126,77 | $ 729,78 | $2.742,86 800
NUMERO DE OBREROS 5
COSTO HORA MONTAJE S 3,43

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
Proceso: Montaje

Costo Hora:Costo Mensual / Horas disponibles
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De la misma manera, para poder determinar el costo real de los costos indirectos de

fabricacion a través de este sistema lean, se ha propuesto determinar una tasa de asignacion

(%) al total CIF para cada proceso de produccion como se muestra a continuacion:

Tabla 40. Costos Indirectos de Fabricacion por proceso

o~
‘ 7
CALZADO MARCIA ) COSTO INDIRECTO DE FABRICACION
Calpado deiegutided Fatualnial
% COSTO/HORA
PROCESOS COSTO ASIGNACION HORAS HOMBRE
TROQUELADO $2.908,94 35% 800,00 $ 3,64
APARADO $2.077,82 25% 1120,00 $ 1,86
MONTAJE $3.324,51 40% 800,00 $ 4,16
TOTAL $8.311,27 100% 2720,00 $ 3,06

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

Como parte de la hoja resumen de los calculos de los costos de produccion de sus tres

elementos del costo (MP, MO CIF) se propone asignar a cada uno de los elementos del

costo por cada proceso productivo, como se muestra a continuacion:

Tabla 41. Hoja de Costos por proceso

& Ty

CALZADO MARCIA 4

(hmat Tonsbant s ek
Calmnda dolegusidad Te

COSTO ESTANDAR

Codigo:

PRODUCTO : BOTIN ECONOMICO
LINEA : CUERO
DESTINO: GERENCIA GENERAL
FUENTE: CALZADO BUFFALOS ‘
DIRGIDO A: GERENTE GENERAL
ELABORADO POR: GBAG
FECHA EMISION: 11/2/2017 ‘ ‘
FECHA VIGENCIA: 13/4/2017
ASUNTO: Costo estandar actualizado
Precio Cantidad Costo % %
i i Estandar | Estandar Total 0 0
Material Unidad _ : TOTAL | PARCIAL
USD/uni uni/par USD/par
BOTIN ECONOMICO PAR 20,49 1,00 20,49 100,00%  97,37%
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MOD MONTAJE PAR 343 0,06 019  0,92% 2,24%
CIF MONTAJE PAR 4,16 0,06 0,23 1,12% 2,71%
CONTR dc 0,07 1,94 0,14  0,66% 1,64%
PUNT ACERO und 1,50 1,00 150  7,32% 18,10%
PLANTLL ARM dc 0,03 3,69 0,11  0,54% 1,34%
PLANT TERMICA dc 0,04 3,60 0,14  0,70% 1,74%
PLANTLL TERM dc 1,00 1,00 1,00  4,88% 12,06%
SUELA par 3,80 1,00 380 18,55% 45,84%
PEGA PU ars 0,01 35,00 0,18 0,85% 2,11%
PRAYMER grs 0,01 32,03 0,16  0,78% 1,93%
SOLVENTE grs 0,01 339 0,04  0,20% 0,49%
ESPAGETY ki 0,20 0,01 0,00  0,01% 0,02%
NEOPREN grs 0,00 68,80 020  0,99% 2,46%
FUNDAS und 0,06 1,00 0,06  0,29% 0,72%
CAJA DE EMBAL und 0,49 1,00 049  2,39% 5,91%
BORRA LINEAS ars 0,05 1,00 0,05  0,24% 0,60%
CAJA MADRE und 0,10 1,00 0,10  0,49% 1,21%
CINTA EMBALAG und 0,05 1,00 0,05  0,24% 0,60%
CA BOTIN ECONOMICO PAR 12,05 1,00 12,05 58,81% 93,51%
NAPA dc 0,11 3,63 0,40 1,95% 4,73%
ESPONJA dc 0,35 0,63 0,22 1,08% 2,61%
ELASTICO mtrs 0,60 0,16 0,10  0,47% 1,14%
HILOS mtr 0,00 60,00 0,12  059% 1,42%
MOD APARADO PAR 3,26 0,08 0,25 1,22% 20,35%
CIF APARADO PAR 1,86 0,08 014  0,69% 11,58%
CT BOTIN ECONOMICO PAR 10,82 1,00 10,82 52,81% 97,12%
MOD TROQUELADO PASR 3,25 0,05 015  0,74% 1,40%
CIF TROQUELADO PAR 3,64 0,05 017  0,83% 1,57%
CUERO dc 0,30 22,00 6,60 32,22% 78,21%
FORRO CAPELLADA dc 0,16 4,20 067  3,28% 7,96%
PIEL BORREGO dc 0,32 10,08 3,23 15,75% 38,22%

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

En el siguiente grafico se muestra la participacion de los tres elementos del costo en sus

tres etapas de produccion troguelado, aparado y montaje.
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Gréfica 4.Participacion de los elementos del costo por proceso
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Finalmente, para poder observar el tiempo de duracion de cada orden de produccion con
su respectivo costo en cada etapa de produccién se establecio dos plantillas: la primera de
antes de determinar el tiempo cronometrado real que proporciona el sistema andon de la

duracion de una orden de produccién y la otra plantilla es de después de mejorar el tiempo

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

estandar de la misma orden de produccion. Como se ilustra a continuacién:
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Tabla 42. Orden de Produccion Tiempos Iniciales

HORAS POR

TOTAL
| omoen [FARES| | emarnSes | ooty | hoasioR | HonasRoR | ook | costo | costo | costo | IoTAL
N ORDE PAR TADAS POR OR TRABAJADOR | TRABAJADO | TROQUELA | o oo | vonTAJE | PrRODUCE | PORPAR

N ORDEN TROS(L)JELA APARADO R MONTAJE DO 16N MOD

1 R-02 50 0,03 1,50 7,50 10,50 7,50 $ 2438 | $ 3423 | $ 2573 | $ 8433 $ 169
2 B-01 300 0,01 3,00 15,00 21,00 15,00 $ 4875 | $ 6846 | $ 5145 | $ 168,66 $ 056
3 R-14 150 0,02 3,00 15,00 21,00 15,00 $ 4875 | $ 6846 | $ 5145 | $ 168,66 $ 112
4 D-05 30 0,08 2,40 12,00 16,80 12,00 $ 3900 | $ 5477 | $ 4116 | $ 13493 $ 450
5 S-18 20 0,03 0,60 3,00 4,20 3,00 $ 975 | $ 1369 | $ 1029 | $ 3373 $ 169
6 5-08 250 0,05 12,50 62,50 87,50 62,50 $ 20313 | $ 28525 | $ 21438 | $ 70275 $ 281
7 B-02 100 0,06 6,00 30,00 42,00 30,00 $ 9750 | $ 13692 | $ 10290 | $ 337,32 $ 337
8 D-02 45 0,01 0,45 2,25 3,15 2,25 $ 731 | $ 1027 | $ 772 | $ 2530 $ 056
9 S-02 70 0,03 2,10 10,50 14,70 10,50 $ 3413 | $ 4792 | $ 3602 | $ 11806 $ 169
10 B-04 400 0,05 20,00 100,00 140,00 100,00 $ 32500 | $ 456,40 | $ 343,00 | $1.12440 $ 281
11 5-06 275 0,04 11,00 55,00 77,00 55,00 $ 17875 | $ 251,02 | $ 18865 | $ 61842 $ 225
12 D-03 236 0,03 7,08 35,40 49,56 35,40 $ 11505 | $ 16157 | $ 12142 | $ 398,04 $ 1,69
13 S-11 60 0,05 3,00 15,00 21,00 15,00 $ 4875 | $ 6846 | $ 5145 | $ 168,66 $ 281
14 B-03 18 0,06 1,08 5,40 7,56 5,40 $ 17,55 $ 2465 $ 18,52 $ 60,72 $ 337
15 S-17 500 0,04 20,00 100,00 140,00 100,00 $ 32500 | $ 456,40 | $ 343,00 | $1.12440 $ 225
16 M-03 600 0,03 18,00 90,00 126,00 90,00 $ 29250 | $ 41076 | $ 30870 | $1.01196 $ 1,69
17 R-01 80 0,02 1,60 8,00 11,20 8,00 $ 2600 | $ 3651 | $ 2744 | $ 89,95 $ 112
18 S-18 430 0,04 17,20 86,00 120,40 86,00 $ 27950 | $ 39250 | $ 29498 | $ 96698 $ 225
19 B-06 390 0,05 19,50 97,50 136,50 97,50 $ 31688 | $ 44499 | $ 33443 | $1.096,29 $ 281
20 R-03 74 0,01 0,74 3,70 5,18 3,70 $ 1203 | $ 1689 | $ 1269 | $ 4160 $ 056
21 R-05 87 0,03 2,61 13,05 18,27 13,05 $ 4241 | $ 5956 | $ 4476 | $ 14673 $ 1,69
22 B-06 65 0,06 3,90 19,50 27,30 19,50 $ 6338 | $ 8900 | $ 668 | $ 21926 $ 337
23 D-01 274 0,01 2,74 13,70 19,18 13,70 $ 4453 $ 62,53 $ 46,99 $ 154,04 $ 056
- . $ - $ -

TOTAL 4504 160,00 800,00 1120,00 800,00 $2.600,00 | $3.651,20 | $2.744,00 | $8.99520 $ 47,22

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Con los tiempos cronometrados que nos proporcionar el sistema anddn se espera establecer el tiempo estdndar real en que dura la

produccion de una orden de produccion y por ende nos permitira establecer el costo real de produccién por cada etapa de produccion.

Como se ilustra a continuacion:

Tabla 43. Orden de Produccién-Sistema Andén

HORAS TOTAL
ORDEN | PARES | HORA | PREsupue | HORASPOR | HORASPOR | HORASPOR COSTO costo | costo | TOTAL
N | QRDEN | PARE 0% REobha” | ORDENPOR | ORDENPOR | ORDENPOR | CosToMoD | “O°T oo > COSTO
o | TE | el || iy el TRABAJADOR | TRABAJADOR | TRABAJADO | TROQUELADO | ,oMOD | MO 1 DE | porPAR
TROQUELADO | APARADO | R MONTAJE - MOD
ORDEN CION
1 R-02 50 0,02 1,00 5,00 7,00 5,00 $ 16,25 $ 22,82 $ 17,15 $ 56,22 $ 1,12
2 B-01 300 0,01 3,00 15,00 21,00 15,00 $ 48,75 $ 68,46 $ 51,45 $ 168,66 $ 0,56
3 R-14 150 0,01 1,50 7,50 10,50 7,50 $ 24,38 $ 34,23 $ 25,73 $ 84,33 $ 0,556
4 D-05 30 0,05 1,50 7,50 10,50 7,50 $ 24,38 $ 34,23 $ 25,73 $ 84,33 $ 281
5 S-18 20 0,02 0,40 2,00 2,80 2,00 $ 6,50 $ 9,13 $ 6,86 $ 22,49 $ 1,12
6 S-08 250 0,03 7,50 37,50 52,50 37,50 $ 121,88 $ 171,15 $ 128,63 $ 421,65 $ 1,69
7 B-02 100 0,04 4,00 20,00 28,00 20,00 $ 65,00 $ 91,28 $ 68,60 $ 224,88 $ 225
8 D-02 45 0,01 0,45 2,25 3,15 2,25 $ 7,31 $ 10,27 $ 7,72 $ 25,30 $ 0,556
9 S-02 70 0,02 1,40 7,00 9,80 7,00 $ 22,75 $ 31,95 $ 24,01 $ 78,71 $ 1,12
10 B-04 400 0,03 12,00 60,00 84,00 60,00 $ 195,00 $ 273,84 $ 205,80 $ 674,64 $ 1,69
11 S-06 275 0,02 5,50 27,50 38,50 27,50 $ 89,38 $ 125,51 $ 94,33 $ 309,21 $ 1,12
12 D-03 236 0,02 4,72 23,60 33,04 23,60 $ 76,70 $ 107,71 $ 80,95 $ 265,36 $ 1,12
13 S-11 60 0,03 1,80 9,00 12,60 9,00 $ 29,25 $ 41,08 $ 30,87 $ 101,20 $ 1,69
14 B-03 18 0,06 1,08 5,40 7,56 5,40 $ 17,55 $ 24,65 $ 18,52 $ 60,72 $ 3,37
15 S-17 500 0,02 10,00 50,00 70,00 50,00 $ 162,50 $ 228,20 $ 171,50 $ 562,20 $ 1,12
16 M-03 600 0,02 12,00 60,00 84,00 60,00 $ 195,00 $ 273,84 $ 205,80 $ 674,64 $ 1,12
17 R-01 80 0,01 0,80 4,00 5,60 4,00 $ 13,00 $ 18,26 $ 13,72 $ 44,98 $ 0,556
18 S-18 430 0,02 8,60 43,00 60,20 43,00 $ 139,75 $ 196,25 $ 147,49 $ 483,49 $ 1,12
19 B-06 390 0,03 11,70 58,50 81,90 58,50 $ 190,13 $ 266,99 $ 200,66 $ 657,77 $ 1,69
20 R-03 74 0,01 0,74 3,70 5,18 3,70 $ 12,03 $ 16,89 $ 12,69 $ 41,60 $ 0,556
21 R-05 87 0,02 1,74 8,70 12,18 8,70 $ 28,28 $ 39,71 $ 29,84 $ 97,82 $ 1,12
22 B-06 65 0,04 2,60 13,00 18,20 13,00 $ 42,25 $ 59,33 $ 44,59 $ 146,17 $ 2,25
23 D-01 274 0,01 2,74 13,70 19,18 13,70 $ 44,53 $ 62,53 $ 46,99 $ 154,04 $ 0,556
5 s -
TOTAL 4504 96,77 483,85 677,39 483,85 $ 1.572,51 $ 2.208,29 $ 1.659,61 $ 5.440,41 $ 30,92

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora
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Como se pudo apreciar anteriormente gracias a la adopcién de esta herramienta de manufactura esbelta la empresa es capaz de reducir el
tiempo de produccién y mejorar los mismos. Cumpliendo asi con algunos propositos que se menciond anteriormente como: reduccion de
costos de energia, determinacion del tiempo real de produccion y sobre todo mejoramiento de los costos de produccion para alcanzar
una mejor rentabilidad dentro de la organizacion. Para demostrar con mas claridad lo anterior mencionado se presenta el siguiente
cuadro de resumen:

Tabla 44. Resumen de las Ordenes de Produccion

COSTOS DE PRODUCCION ANTES Y DEPUES DE LA
ESTANDARIZACION DE TIEMPO

ANTES DESPUES
TOTAL
PARES POR T TOTAL COSTO HORA PAR COSTO
ORDEN POR PAR MOD (ANDON) POR PAR
MOD
4504 160,00 | $ 47,22 96,77 | $ 30,92

Fuente: Calzado Marcia Buffalo Industrial
Elaborador por: La Investigadora

Como se aprecia en el cuadro anterior sin la cronometrizacion real del tiempo de los 4504 pares sin definir el modelo de produccion,
utiliza las 160 horas de trabajo con un costo mas alto. En cambio con la estandarizacion del tiempo, la produccién de la misma orden,
utiliza menos horas a un costo mas bajo, lo que significa una rentabilidad para la organizacion. Debido a que con las 63 horas restantes
con relacién a las 160 horas mensuales, la empresa podria producir otras ordenes de produccidn; obteniendo asi una ventaja competitiva

en el mercado debido a que va ofrecer a sus clientes sus productos a un costo mas bajo y con mayor calidad.
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