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RESUMEN EJECUTIVO

Actualmente en el medio competitivo en el que se desenvuelven las empresas han
venido evolucionando de manera continua desde el inicio de sus tiempos, tanto como
en su infraestructura, tecnologia, productos y mecanismos de control de sus procesos
organizacionales y productivos. Es por ello que las empresas buscan mantenerse de
acuerdo a los cambios y exigencias que se establece en el mercado, por lo cual han
disefiado y adaptando sistemas y modelos de gestion de sus procesos productivos,
buscando mejorar su rentabilidad y no ser consumida por la competencia debido a la

ineficiencia de sus procesos.

El presente trabajo de investigacion se habla de la Gestion de Produccion y como
incide en la rentabilidad del taller artesanal "Hally" de confecciones de prendas de
punto, ya que su actividad productiva ha ido incrementando en el transcurso de los
Gltimos afios, por lo cual es de gran importancia la implementacién de un sistema de
gestion de sus procesos productivos, la raiz del problema de investigacion se ha
originado principalmente en el desconocimiento del propietario del taller de la
manera adecuada de como manejar las actividades de sus procesos productivos,
debido a que los lleva de manera empirica, cada uno de ellos no son controlados ni
mucho menos son respaldados con documentos de control especificos para cada una
de las actividades productivas, lo cual repercute en la inexistencia de informacion
necesaria para la determinacion de sus costos de produccion y sus margenes de

rentabilidad.

La aplicacion de un modelo de Gestion de Produccion no solamente implica el
establecimiento de controles, sino también se busca el mejoramiento en conjunto con
los demas aspectos organizacionales. Por lo cual no solamente contribuirda a la
optimizacidén de recursos e incrementar la rentabilidad, sino también se inmiscuira en

el aspecto organizacional de la empresa.



INTRODUCCION

El presente proyecto de investigacion se llevd a cabo en el taller artesanal "Hally™ de
confecciones de prendas de punto de la ciudad de Ambato, tiene como propdsito
analizar el problema de la Gestion de Produccion que afecta a la rentabilidad del
taller, ya que una eficiente Gestion de Produccion contribuird al adecuado control de
los procesos productivos optimizando sus recursos, de manera que obtenga como

resultado el incremento de sus resultados econdmicos.

Esta investigacion se origina por la necesidad del taller de no contar con un adecuado
modelo de gestion de sus procesos productivos, debido a que se los lleva de manera
empirica y no se maneja ningln tipo de documentacién que respalden y regulen la
realizacion de cada uno de los procesos, la implementacién de este modelo permitira
establecer controles y lineamientos especificos para cada una de las actividades
productivas, de manera que proporcione la informacién necesaria y en el momento
oportuno para la toma de decisiones, mejorando su productividad e incrementando su
rentabilidad. El presente proyecto consta de seis capitulos que se detallan a

continuacion:

Capitulo I: En el primer capitulo se describira el problema que es la base para la
aplicacion de la presente investigacion, encontraremos la contextualizacion del
problema en el cual se fundamenta el tema de investigacion, se describird nuestro
arbol de problemas donde definiremos nuestras causas y efectos que ocasionaron el
problema dando paso al analisis critico tomando referencia del arbol de problemas,
en nuestra prognosis determinaremos cual sera las consecuencias de no aplicar las
medidas correctivas que se van a proponer, también se formulara el problema y sus
preguntas directrices de la investigacion para poder dar paso a la justificacion de la
realizacion de la investigacion, el porqué de la investigacion, y por ultimo se

planteara los objetivo general y especificos que se pretende alcanzar.



Capitulo 11: En el segundo capitulo encontraremos los antecedentes investigativos
en donde encontraremos la investigacion realizada en donde fundamentaremos
nuestro trabajo de investigacion, la fundamentacion filosofica y legal basada en tesis
realizadas anteriormente y en extractos de leyes y reglamentos, se realizara la
Supraordinacion y Subordinacion de las variables y por Ultimo definiremos nuestra

hipotesis y sus variables que sera comprobada en capitulos siguientes.

Capitulo I11: En este capitulo encontraremos la metodologia que sera utilizada para
la realizacion de la investigacion tanto como son: la modalidad basica de
investigacion, tipos o niveles de investigacion, también definiremos a la poblacion,
la muestra con la que se va a desarrollar la investigacion, otro punto clave de la
investigacion es la realizacion de la Operacionalizacion de las variables en donde se

da a conocer las técnicas utilizadas para el levantamiento de la informacion.

Capitulo 1V: Aqui encontraremos los andlisis e interpretaciones de los resultados
obtenidos de los cuestionarios y técnicas de recoleccion utilizadas aplicando al
personal del taller que intervienen en el proceso productivo, resumiéndolos mediante
la tabulacion dandonos resultados favorables o desfavorables para la comprobacion

de la hipotesis planteada.

Capitulo V: En este capitulo se determinard las conclusiones y recomendaciones
especificas al problema planteado, basandonos en los andlisis de los resultados

obtenidos en el capitulo anterior, para un mejor desenvolvimiento de la empresa.

Capitulo VI: En el capitulo seis encontraremos todos los puntos relacionados a la
propuesta desde el planteamiento del tema, los beneficiarios de la misma los costos
incurridos, antecedentes investigativos, justificacion, objetivos y la factibilidad de
realizacion, ya que con estos elementos se espera contribuir a solucionar los
problemas encontrados en el taller "Hally" con el propésito de tener un mayor

entendimiento de la gestion de la produccion y su incidencia en la rentabilidad.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 TEMADE INVESTIGACION

La Gestibn de Produccion y la Rentabilidad del Taller Artesanal "Hally” de
confeccion de prendas de punto de la ciudad de Ambato.

1.2.PLANTEAMIENTO DELPROBLEMA
1.2.1. CONTEXTUALIZACION
1.2.1.1 MACRO

La industria de las artesanias y de la produccion manual proviene de origenes mucho
mas antiguos que la industria manufacturera, ya que sus origenes inician desde las
més primitivas civilizaciones existentes en el mundo, siendo éste el origen de todas

las industrias, por lo cual se ha mantenido en el espacio y en el tiempo.

Al hablar de la industria ecuatoriana y de sus inicios nos encontramos que Se
desarrolla desde tiempos remotos de la humanidad, siendo la principal industria el de
los artesanos ya que ellos han mantenido su participacion en la historia a lo largo del
tiempo a pesar de los constantes retos y desafios tanto tecnoldgicos como de control;
los artesanos han sido participes activos del desarrollo productivo de nuestro pais
centrados en su mayoria de industrias textiles en las principales provincias

ecuatorianas, siendo estas las de Pichincha, Imbabura, Tungurahua, Azuay y Guayas.

Las empresas ecuatorianas al enfrentarse a constantes cambios y desarrollo del
mercado se han visto en la necesidad de adaptarse a éstos, ya que para ser productiva

hay que ser eficientes, por lo cual los empresarios de las industrias textiles han



invertido en la adquisicion de nuevas maquinarias que aprovechen de mejor manera
sus recursos materiales, humanos y de tiempo sin dejar de lado la gestion eficiente y
optima de sus procesos productivos, que les permita ser mas competitiva y
productivos en el medio en que se desarrolla. Asi como también las empresas
invierten en el recurso humano de la empresa mediante capacitaciones gque mejoren

los niveles de eficiencia y productividad laboral.

Las empresas con mas experiencia en el mercado activo buscan constantemente
nuevas alternativas de control adaptables para sus procesos  productivos y
organizacionales, buscando mejorar constantemente su gestion productiva que
contribuyan al desarrollo 6ptimo de la produccion, la calidad de los productos y de la

mano de obra aportando con ello a una mayor productividad y altos ingresos.

Para que las empresas ecuatorianas puedan incursionar en el mercado internacional
estas buscan mantenerse acorde a las exigencias de la competencia, adaptando sus
actividades a procesos de actualizacion industrial, mediante la utilizacion de sistemas
y metodologias eficientes de Gestion de Produccion acorde a sus necesidades, que
contribuyan a mejorar su rendimiento productivo y por ende Sus ingresos
econdémicos, mediante la aplicacién de procesos productivos eficientes mediante la

utilizacion de minimos recursos y la implementacién de nuevas tecnologias.

1.2.1.2. MESO

Con respecto a las zonas en las cuales existen un mayor desarrollo comercial para la
industria textil se puede decir con gran certeza que la provincia de Tungurahua abarca
la mayor cantidad de empresas, industrias y talleres dedicadas a la fabricacion de
prendas de wvestir es una provincia eminentemente textil que busca satisfacer las

necesidades de los clientes.



Al momento de hablar de la provincia del Tungurahua lo primero que se nos viene a
la mente son las artesanias y los textiles, como se habia mencionado anteriormente
esta provincia es considerado un sector altamente competitivo y comercial ya que la
mayoria de industrias textiles se encuentran centradas en esta provincia, a pesar de
que la industria textil ocupa un lugar de vital importancia dentro del desarrollo
econdémico nacional se ha quedado relegado debido a sus deficientes controles y
gestion de sus procesos productivos al no tener el conocimiento necesario de como

aprovechar todos sus recursos existentes y la manera adecuada de controlarlos.

El mantenerse a la vanguardia de los cambios constantes del mercado es un
requerimiento principal para el desarrollo de la industria, debido a que la competencia
actualmente es més activa y los avances tecnoldgicos se encuentran al orden del dia,
por lo cual las empresas buscan mejorar constantemente la manera de como controlar
sus procesos productivos ya que se deben de mantenerse al nivel con los cambios del

mercado.

Las pequefias industrias de la provincia de Tungurahua actualmente se enfrenten a
una intensa competencia y cambios constantes, por lo cual buscan siempre estar a la
vanguardia y mantener una posicion dentro del mercado, buscando siempre la
fidelidad y aceptacion de los consumidores de sus productos; la industria se debe de
mantener en un constante movimiento y control de sus procesos productivos ya que
en la actualidad la manera de controlarlos son cada vez méas sofisticados Yy
automatizados, es por ello las empresas optan por perfeccionar continuamente sus
modelos de Gestion de Produccion, de manera que se podrd mejorar la forma de
cémo se llevan a cabo los procesos productivos manteniendo altos sus niveles de
produccion y por ende su rentabilidad mediante la utilizacion eficaz de los recursos

disponibles, haciendo con esto que sea mas competente en su medio.



1.2.1.3. MICRO

En el taller artesanal "Hally™ de confecciones de prendas de punto se ha determinado
que uno de los obstaculos para el desarrollo productivo del taller es a causa de que
utiliza un modelo de Gestion de Produccién empirica para la elaboracion de sus
productos, muchas de las ocasiones la produccion son sometidas a reprocesos y
existen una gran cantidad de desperdicios de recursos materiales, humanos y de
tiempo; debido a que no cuentan con un sistema adecuado que permita tener
informacion efectiva en forma sisteméatica y controlada de los procesos al momento
de producir que contribuya al aprovechamiento de los recursos con los que cuenta el
taller, lo que conduce a que estos costos y gastos no sean distribuidos adecuadamente

por lo que los resultados econémicos se ven afectados.

Otro causante de la inadecuada gestién de los procesos productivos del taller es que
el propietario muchas veces aplicaba alternativas de produccion que no impliquen
demasiados controles al momento de la fabricacion del producto, con la supuesta
idea de no perder el tiempo de produccion en controles, lo cual ocasionaba que no
cuente con la informacion necesaria de los procesos llevados a cabo al momento de
producir mucho menos los respaldos de cuanto se produjo, que cantidad de materiales

intervinieron y el tiempo de produccion.

Ademés de una inadecuada disposicion de las maquinarias en el espacio fisico del
taller lo cual disminuye de manera significativa el flujo de la produccion bajando de

esta manera la capacidad productiva del taller.

Se busca desarrollar e implementar nuevas estrategias de gestién en el taller de
manera que se obtenga un avance consistente, mediante la aplicacién de mecanismos
de desarrollo y mejoramiento industrial; ya que los procesos productivos se manejan

empiricamente y no se adaptan a los cambios necesarios para el aprovechamiento



Optimo de sus recursos materiales, humanos, tiempo de trabajo y el econémico

siendo este Ultimo uno de los mas importantes para el desarrollo de la industria.

La implementacion de un eficiente sistema de Gestion de Produccion en el taller es
de gran importancia ya que es una herramienta de control eficaz de cada una de las
actividades que intervienen en los procesos productivos, de manera que pueda ofrecer
controles eficaces tanto en el aspecto productivo como organizacional,
proporcionando con ellos informacion y documentacion necesaria para la toma de
decisiones y la obtencién de los costos de produccion, también contribuira mediante
la aplicacion de controles especificos al incremento de la productividad y por lo tanto

al aumento de la rentabilidad del taller.

La investigacion que se llevara a cabo es con el fin de establecer el por qué surge
éste tipo de problemas dentro del margen productivo, tomando en cuenta los factores
de control de los procesos, las mejoras eficientes, la calidad total y la implementacion
de procesos adecuados para su mejor gestion y control de sus procesos productivos

del taller.



1.2.1.4. ARBOL DE PROBLEMAS
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1.2.2. ANALISIS CRITICO

En el mundo de los negocios las empresas se enfrentan a un medio mucho mas
competitivo y complejo, buscan constantemente mantenerse a la vanguardia de los
cambios de manera que se adapten y mantengan activos en el mercado, las mayoria
de las pequefias empresas se han visto afectadas por la falta de interées de los
propietarios ya que siguen gestionando su produccién de forma ineficiente vy
empirica, sin aplicar adecuados modelos de gestion por la idea errénea de que la
aplicacion de esta incurrira en altos costos para su aplicacion e implicara en la
intervencion de un mayor tiempo de produccion, lo que no permite que los
propietarios no tengan una idea mucho mas clara de los procesos que se necesitaran
para mejorar el control y manejo de la produccidn tanto como los beneficios que
conllevarén a la aplicacion de éste modelo, de manera que si se siguen llevando los
procesos de forma empirica la informacion que se obtenga serd escaza ya gque no sera
clara y detallada por lo cual no contribuird a mejorar la productividad y toma acertada

de decisiones.

En el taller artesanal "Hally" de confecciones de prendas de punto, ubicada en la
ciudad de Ambato de la parroquia de Pinllo, se ha identificado que no cuenta con un
eficiente modelo de Gestion de Produccién el cual no solamente le permita
determinar correctamente sus costos de produccion, sino que también contribuya a la
implementacién de controles y mecanismos necesarios, de manera que mejoren el
funcionamiento y flujo de la produccion del taller haciéndolo mucho més productivo
e incrementando sus rendimientos financieros. Uno de los factores predominantes de
la inadecuada gestion de la produccion es a causa de los escasos conocimientos del
propietario de como manejar y controlar sus actividades productivas, debido a que no
cuenta con los parametros y herramientas necesarias para el desarrollo y aplicacion

de un eficiente modelo de Gestion de Produccion.



La ausencia de documentacion en cada una de las actividades de produccién provoca
que no se obtenga la informacion necesaria, no solamente para la toma de decisiones
sino también para el conocimiento interno de las existencias de los materiales que se
cuenta en el almacén de bodega sino también para conocimiento de las cantidades en
que se intervienen al momento de la produccion, lo cual se evidencia en el inadecuado
control de los procesos productivos que conlleva con ello la inexacta determinacion
de los costos de produccion, debido a que sus actividades de control aplicados a sus
procesos de productivos estan mal planificados y documentados, lo cual incide en
que la informacion obtenida de sus procesos de control y gestion son poco confiables
para la toma de decisiones tanto en la determinacion de los costos del producto

terminado y en la fijacién de precios de venta afectando asi a su rentabilidad.

La deficiente Gestion de cada uno de los procesos productivos ha conllevado a que
la determinacién de los costos de sus productos no sean reales, por lo cual el gerente
se ha visto en la necesidad de dar una solucién inmediata debido a que no cuenta con
informacion veraz de sus procesos productivos; a causa de una inadecuada gestion
con respecto a la produccidn de sus articulos y la escasa aplicacion de controles y
documentacién necesaria para respaldo de éstos procesos. El propietario determina
el costo de sus productos por suposiciones mas no por la informacion obtenida por
los documentos de control, a mas de esto establece un porcentaje al azar para
determinar un margen de utilidad en sus productos terminados siendo una causante

més de una baja rentabilidad del taller.

1.2.3.PROGNOSIS

En la actualidad para las pequefias empresas resulta cada vez mucho mas complejo
ponerse a la par con las grandes industrias, debido a que se encuentran en constante
movimiento y evolucion de sus procesos que contribuyen a su productividad,

mediante la implementacion de nuevas tecnologias y la aplicacion de procesos mas



eficientes, la mayoria de las grandes industrias se mantienen estables dentro de los
mercados competitivos ya que han optado por estrategias mucho mas competitivas;
por lo cual las pequefias empresas les resulta cada vez méas complejo satisfacer a los
mercados y mantener un margen adecuado de rentabilidad, debido a su manejo
empirico de sus procesos productivos, por la cual el taller artesanal "Hally™ de
confeccion de prendas de punto debe aplicar una adecuada Gestion de sus procesos

de produccion.

La basqueda de nuevas herramientas y modelos que contribuyan a que las empresas
sean mas productivas y competentes para que se acoplen al mercado actual es de vital
importancia, ya que se busca con ello el manejo eficiente de los procesos productivos
a través de aplicacion controles de calidad para obtener productos sin fallas y el
aprovechamiento maximo de los recursos disponibles de la empresa mejorando asi
su productividad. Es de gran importancia cambiar el actual modelo de Gestion de
Produccion que lleva hoy en dia el taller, por lo cual se busca implementar un modelo
de gestién que se adapte a las necesidades del taller implementando controles que
posteriormente faciliten a la obtencién de informacion para la determinacion de los
costos de produccion y determinar cual es margen de rentabilidad que tiene el taller,

contribuyendo asi a que su produccion sea mas eficiente.

Debido a que la mayoria de las pequefias empresas desconocen los métodos y
procesos que se deben aplicar para un adecuado control y eficiente planificacion de
sus procesos productivos, se han visto incapaces afrontar a los cambios del mercado
competitivo ya que estd en constante movimiento, provocando que la empresa no sea
lo suficientemente competitiva y que no sea capaz de adaptarse al mercado en cual
se desempefia dejandose absorber poco a poco por la competencia, ya que de seguir
operando de manera empirica sus procesos de produccidn entrardn en una etapa de
deterioro productivo y por lo tanto econémico, debido a que si los procesos no son
manejados eficientemente su productividad disminuira de manera representativa

causando con ello que sus niveles de rentabilidad sean bajos, entrando en una etapa



de crisis econémica que en ocasiones podria llegar hasta la quiebra de la empresa,
de seguir operando de esta manera su rentabilidad se vera afectada debido que esta
es reflejo de la productividad que tiene la empresa como consecuencia de su mala
Gestion de sus procesos productivos a partir de reprocesos, reclamos de clientes y

por el uso ineficiente de sus recursos.

Ademas de los inconvenientes mencionados anteriormente y de no tomar acciones
adecuadas e inmediatas para la ineficiente manera de controlar sus procesos
productivos, el taller no se encontrard en condiciones de mantenerse en el mercado
ya que su respuesta al cambio disminuira, por lo cual no tendrd el dinamismo
suficiente para mantenerse a la vanguardia ante los otros integrantes del mercado,
provocando la pérdida de interés de sus clientes hacia su producto causando a la caida
de sus ventas y que sus ingresos sean bajos, por lo cual la empresa no podra

mantenerse en marcha lo que podria llevar al cierre del taller.

Es por ello que la Gestion de sus procesos productivos y sus formas de controlarlos
es un requerimiento inmediato, ya que de esta manera se busca contribuir a mejorar
el desenvolvimiento econémico y productivo del taller, ya que al mejorar los procesos
productivos se obtendra niveles de rentabilidad aceptables, por lo cual se podria decir

que un resultado eficiente conlleva procesos controlados y planificados.

1.2.4. FORMULACION DELPROBLEMA

¢Qué incidencia tiene una deficiente Gestion de Produccion en la Rentabilidad del

taller artesanal "Hally" de confeccion de prendas de punto de la ciudad de Ambato?

e Variable Independiente: Gestion de la Produccién

e Variable Dependiente: Rentabilidad
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1.2.5.

1.2.6.

PREGUNTAS DIRECTRICES

¢De qué forma influye el actual modelo de Gestién de Produccion en el taller
artesanal "Hally” de confecciones de ropa de punto?

¢Analizar la rentabilidad como indicador de evaluacion para determinar las

variaciones existentes que afecta a sus resultados?
¢Que medidas correctivas son necesarias para mejorar la eficiencia y eficacia

de produccién en el taller artesanal de confecciones de ropa de punto “Hally”

que contribuya a mejorar sus niveles de rentabilidad?

DELIMITACION

CAMPO: Contabilidad y Auditoria

AREA: Contabilidad de Costos

ASPECTO: Gestion de la produccion

TEMPORAL.: Andlisis afio presente

ESPACIAL: Taller artesanal de confecciones de ropa de punto “Hally”

ubicado en la ciudad de Ambato en la parroquia San Bartolomé de Pinllo en

las calles Alejandro Chavez y Maugeri

1.3. JUSTIFICACION

Se ha determinado que un punto primordial para que una empresa sea productiva y

competitiva a la vez debe de mantener una eficiente Gestion de sus procesos

productivos, por lo cual en la actualidad las empresas a pesar de tener un

posicionamiento en el mercado siguen actualizado y mejorando sus mecanismos de

organizacion, planificacion y control de los procesos dentro de sus empresa. Con la

11



presente investigacion se pretende lograr palpar la realidad del problema y conocer

cuales son las causas que lo han ocasionado Y establecer sus posibles soluciones.

La elaboracion del presente trabajo de investigacion propuesto y su factibilidad de
ponerlo en marcha es viable debido a que se cuenta con el apoyo de los propietarios
y demas trabajadores de la empresa por lo cual la informacién obtenida sera real;
contribuira también por su contenido practico ya que se encuentra dentro del ambito
contable; después de los resultados obtenidos se busca solucionar de manera eficiente
y con la mayor rapidez posible los problemas encontrados, mediante la aplicacion de
herramientas y estrategias que contribuyan a la solucion al problema de la inadecuada

Gestion de Produccion que tiene el taller.

Se justifica también ya que es una investigacion que se la realizard por primera vez
dentro del taller, ademas de que se cuenta con las suficientes fuentes de informacion
y material de consulta tanto en libros como material electrénico para la sustentacion
de la investigacion, se dispone de los recursos financieros necesarios para el
desarrollo de la presente investigacion, la implementacion de este modelo es de gran
importancia y utilidad ya que contribuird a mejorar los niveles de rentabilidad y al

crecimiento productivo del taller.

Con los resultados que se espera obtener de la presente investigacion, se busca
mejorar la rentabilidad del taller, mediante la investigacion y aplicacion de nuevas
estrategias que contribuyan a la eficiente gestion de sus procesos productivos,
logrando mantenerla estable tanto econdémicamente como competitiva dentro del
mercado, como también obtener la informacion necesaria tanto para la determinacion
de sus costos de produccion, conocer de manera mas exacta su utilidad y para la toma

de decisiones.

El presente proyecto de investigacion se lo realizara debido a que el manejo empirico

de los procesos productivos y su inadecuada Gestion de Produccion es un problema
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que ha venido afectando desde el inicio de las industrias productoras, y en la
actualidad éste se presenta en la mayoria de pequefias empresas gque aln se encuentran
en desarrollo, ya que la mayoria de éstas no prestan mayor interés en mejorar sus
procesos productivos 0 no poseen los conocimientos suficientes de como mantener
sus procesos controlados, provocando que sus productos no sean de calidad trayendo

con ello la baja de sus rendimientos.

Es por ello que se ha hecho hincapié en la realizacion de éste proyecto de
investigacion, ya que se ha observado por varias ocasiones que la mayoria de
empresas con ineficientes modelos de gestion y control han llegado a un periodo de
crisis financiera y muchas ocasiones hasta la quiebra de las mismas, por lo cual se
busca dar una solucion factible y oportuna a un problema que ha venido aquejando

en su crecimiento productivo y financiero.

La importancia de la Gestién de Produccion radica en que hace posible la realizacion,
documentacién, aplicacion y control de las actividades que se interviene al momento
de producir de forma ordenada y eficaz, de manera que con los controles y
planificaciones realizadas en cada uno de los procesos contribuird a que el taller

mantenga su produccion en niveles 6ptimos y por lo tanto aumente su rentabilidad.

1.4 OBJETIVOS
1.4.1. OBJETIVO GENERAL

Analizar el manejo de la Gestion de Produccion para determinar su incidencia en la
Rentabilidad del taller artesanal "Hally” de confeccion de prendas de punto que ayude

a establecer procedimientos de mejora en sus procesos operativos.
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1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar el proceso productivo y sus etapas con el fin de identificar las
deficiencias de sus procesos con la aplicacion de listas de verificacion para
facilitar la gestion de las actividades de cada uno de los procesos en la
produccion.

o Identificar y analizar cudles son las causas que incidieron en el declive de la
rentabilidad del taller.

e Disefiar un modelo de Gestidn de Produccidén, mediante la aplicacion de
actividades de documentacion, registro y control de los procesos, adaptados a
mejorar el manejo eficiente de recursos relacionados a la produccion como
base para la determinacion de la rentabilidad del taller artesanal "Hally™ de

confeccion de prendas de punto.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1. ANTECEDENTESINVESTIGATIVOS

Para fundamentar la investigacion del presente proyecto, se ha tomado como fuentes
de informacion tesis realizadas con anterioridad, las mismas que respaldaran vy
demostraran la utilidad de la realizacion de la investigacion de acuerdo al problema
planteado, por ello se ha tomado en consideracion los siguientes trabajos relacionados

al tema de la Gestion de Produccion vy la rentabilidad:

PAREDES BALLADARES E. (2010:79-80) En su tesis ©~ Modelo de Gestion de
Produccién y su incidencia en las Ventas de la Empresa La Raiz del Jean’s del Canton

Pelileo™ menciona entre otras conclusiones:

A lo largo de la investigacion realizada entre el sujeto y objeto de estudio se
ha detectado falencias y se recomienda que deban ser mejoradas para un

buen desenvolvimiento de la vida de la empresa La Raiz del Jean ’s.

e La gestidn en los disefios de procesos y planificacion es nula por qué
no se tiene una estructura determinada para saber que procesos se
necesitaran en un producto determinado y en qué orden, equipo, Yy
tecnologia son necesarios para dicho proceso.

e La gestion de control de calidad en la confeccion es ineficiente,
provocando que no se obtenga productos terminados de calidad,
duraderos, sino mas bien un porcentaje de prendas con fallas,
encareciendo los costos de produccion, perdiendo demanda, y

posicionamiento en el mercado.
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e El disefio de los productos resulta obsoleta referente a su patronaje,
escalado, tiempo y modelado, porque se sigue aplicando los mismos
patrones antiguos de cortado y disefio, siendo este proceso uno de los
mas relevantes en reducir costos a través del ahorro de materia prima
(tela).

e Otro factor influyente es la localizacion de la maquinaria ya que las
mismas no se encuentran distribuidas en un orden secuencial a los
procesos repercutiendo en desperdicio de tiempoy movimientos.

e Sostener e incrementar las ventas depende en gran medida el contar
con productos de calidad, con cero fallas.

e La obtencion de productos eficientes, competitivos que cumplan con
las expectativas de los clientes, es resultado de una produccion de
calidad total.

e EIl modelo de gestion de produccion incide positivamente en el
desarrollo del proceso de mejora continua en la satisfaccion de los
clientes tanto internos como externos a los primeros se les facilita sus
trabajos haciéndoles méas productivos es decir trabajan de forma mas
inteligente, y los segundos obtienen esa productividad a través de

productos competentes.

Una de las bases de una adecuada Gestion de Produccion es el control de calidad de
los procesos, debido a que este establece pardmetros de como manejar cada uno de
los procedimientos de manera que no exista fallas al momento de la produccion
evitando con ello el desperdicio de los materiales que dispone el taller, es por lo cual
se considera que las conclusiones mencionadas anteriormente aportan a la
investigacion de manera significativa, ya que esta busca planificar y controlar
eficientemente los procedimientos de produccion aportando de esta manera a la
rentabilidad de la empresa.
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GUEVARA PAZMINO M. (2012:116) En su trabajo de graduacion “Sistema de
Gestion de calidad y su incidencia en la rentabilidad de Carrocerias SERMAN en el
afio 2010".

Se concluye entre otros aspectos los siguientes:

e En la hipdtesis planteada se llega a concluir que, a través de una
aplicacion adecuada del sistema de gestion de calidad se mejoraré la
rentabilidad de Carrocerias SERMAN.

e Al momento de la construccién de la carroceria, no es suficiente la
informacién proporcionada al cliente en cuanto a los materiales y
normas técnicas que son obligatoriamente aplicados en la fabricacién
de los productos que brinda Carrocerias SERMAN.

e Durante la construccion de la carroceria no se supervisan
debidamente todos los procesos productivos, por cuanto una vez
entregado el producto el cliente suele tener inconvenientes que le
impiden desarrollar normalmente su trabajo.

o El plazo de entrega del producto y/o servicio no siempre es respetado,
siendo estos entregados antes o después de la fecha acordada,
ocasionando desajustes en los planes de los clientes.

e El manejo de reclamos y quejas no es el méas adecuado, provocando
malestar en los consumidores, ya que al dar a conocer sus inquietudes

no se sienten satisfechos con la atencion recibida.

Con certeza se podria decir que una adecuada Gestion de calidad de los procesos
productivos influye en la rentabilidad de la empresa, ya que ésta implementa en ellas
politicas, parametros y estandares que aporten a llevar procesos eficientes y de
calidad como una guia de mejora continua para sus actividades; en la mayoria de los
sistemas de gestién aplicados a los procesos de produccion buscan incrementar la

calidad y aprovechamiento de los recursos, por lo cual el desarrollo y realizacion de
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la investigacion es viable y aplicable debido a que busca aumentar la productividad

mejorando sus rendimientos econémicos.

PORTERO NUELA Maria Esthela (2011:86) En su trabajo de graduacién: “La
planificacion de la produccion y su incidencia en la rentabilidad de la empresa

Domingo Jean’s en el segundo semestre del afio 2010™.

Se concluye entre otros aspectos los siguientes:

e Esnotorio que la empresa Domingo Jean”s no cuenta con una correcta
planificacion, ya que si bien es cierto se aplica algunas herramientas
de programacién, que no ayudan a la administracion y a la
optimizacion de recursos.

e La rentabilidad se ha visto disminuida por los elevados costos de
materia prima y materiales directos.

e Existe un ineficiente control el departamento de produccion,
conjuntamente con cada proceso de produccion y los diferentes
recursos utilizados en el mismo.

e Existen maquinarias sin uso y otras obsoletas lo que ocasiona el
retraso en los procesos de produccion y pérdidas representativas tanto
de materiales como econémicas.

e El entorno politico, social y de la seguridad social ha provocado que
en la empresa Domingo Jean’s el personal no sea permanente, por lo
que se ha limitado la contratacion, trayendo como consecuencia el

incumplimiento de la produccion.

La planificacion forma parte fundamental en la gestion de los procesos productivos,
ya que una produccion correctamente planificada, controlada y documentada
contribuye a la optimizacion de los recursos materiales y de tiempo, teniendo como
resultado mediante la aplicacion de herramientas de planificacion, control vy

organizacion de los procesos un incremento de la calidad del producto, una mayor
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productividad y por ende la rentabilidad aumentard, siendo este objetivo principal
toda empresa buscando siempre la eliminacién de fallas o reprocesos de cada una de

las actividades y evitar pérdidas de tiempos.

2.2. FUNDAMENTACIONFILOSOFICA

La presente investigacion se desarrolla bajo el paradigma critico propositivo ya que
se busca comprender la realidad en que se desarrolla el presente problema de
investigacion determinando cudles son las causas que lo provocan, de manera que se
pueda comprender e interpretar los factores que influyen en la realidad que enfrentan
dia tras dia las empresas, debido a que se encuentran en constante movimiento
evolutivo, y su adaptacion a las situaciones cambiantes es gran importancia para su
sostenimiento en el mercado que se desarrolla, de manera que se pueda proponer
soluciones inmediatas que se adapten al problema de investigacion que contribuyan
a obtener procesos Yy resultados eficaces tanto en el modelo de Gestion de Produccion

como en la rentabilidad de la empresa.

En el presente proyecto de investigacion se aplicara una metodologia cualitativa ya
que ésta contribuird a la obtencién de informacion que serd necesaria para la
obtencion de resultados matematicos que mediante tabulaciones y célculos
matematicos que aportardn a la investigacion cuantitativa, mediante la contribucion
de todos los integrantes del taller que intervienen en el proceso productivo que

apoyaran a gue los resultados que se obtendran sean mas precisos.

La investigacion que se llevara a cabo serd dinamica ya que ésta buscara e investigara
cada una de las circunstancias que fueron las que causaron el problema de
investigacion de manera mas amplia y profunda, de modo que describa cada uno de
los aspecto encontrados los cudles contribuiran a la eficiente comunicacion de la

informacion a los interesados, los procesos que se llevdo a cabo, los hechos
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encontrados que seran susceptibles de ser medidos, valorados, cuantificados,

comprobados.

La responsabilidad por parte de investigador es uno de los puntos mas importantes
debido a que la investigacion dependerd del rigor y tiempo que aplique a la
recoleccion de los datos, se espera que la informacion que serd encontrada sea
precisa, clara y concreta ya que de ella se obtendra los resultados para la solucion del
problema de investigacion planteado, ayudando con esto a mejorar la calidad,

organizacion y control de la Gestién de Produccion del taller.

La fundamentacion filoséfica planteada para la presente investigacion se basa en la
practica que se va a realizar durante el desarrollo de la investigacion ya que es
netamente practica, se aplicara la metodologia cualitativa que contribuira a
complementar mediante conceptualizaciones para el contenido del estudio ya que su

orientacién se va a la comprobacion de la hipdtesis.

2.3.FUNDAMENTACION LEGAL

Para el desarrollo de la investigacion se ha respaldado en las siguientes leyes y
normas legales vigentes dentro del territorio ecuatoriano de las diferentes
instituciones que regulan el desarrollo econdmico del pais, para el presente estudio
se consultaran en las siguientes leyes y disposiciones legales los cuales nos dan una

pauta para el buen desenvolvimiento.

Para lo cual mencionaremos una pequefia parte de la Constitucion de la Republica
del Ecuador la cual nos indica que las empresas sea cual sea su actividad comercial
se rige a normas que contribuyan a la sostenibilidad productiva de cada empresa,

también se tom6 como referencia a las Normas Internacionales de Contabilidad ya
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que en ellas encontraremos el tratamiento contable y forma de manejo de las

existencias de la empresa.

Uno de los fundamentos primordiales para la realizacion de la investigacion es de
conocer las normas tributarias en las cuales se desarrolla su actividad economica,
mencionadas en la Ley Organica de Régimen Tributario Interno y los beneficios a los
que se atribuye al pertenecer al régimen de artesanos mencionados también en la

Legislacion Artesanal tanto como laborales, sociales y tributarios.

Para una mayor comprension de lo antes dicho mencionaremos cada una de las

normas Yy reglamentos en las cuales se fundamenta la investigacion:

CONSTITUCION DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR

Capitulo sexto
Trabajo y produccion
Seccidn primera

Formas de organizacion de la Produccion y su Gestion

Art. 320.- En las diversas formas de organizacion de los procesos de
produccion se estimulara una gestion participativa, transparente y eficiente.
La produccion, en cualquiera de sus formas, se sujetara a principios y
normas de calidad, sostenibilidad, productividad sistémica, valoracion del

trabajo y eficiencia econdémica y social.

NORMAS INTERNACIONALES DE CONTABILIDAD

NIC 2 Existencias

Objetivo: El objetivo de esta Norma es prescribir el tratamiento contable de

las existencias. Un tema fundamental en la contabilidad de las existencias es
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la cantidad de coste que debe reconocerse como activo, y ser diferido hasta
que los correspondientes ingresos ordinarios sean reconocidos. Esta Norma
suministra una guia practica para la determinacion de ese coste, asi como
para el posterior reconocimiento como un gasto del ejercicio, incluyendo
también cualquier deterioro que rebaje el importe en libros al valor
realizable neto. También suministra directrices sobre las formulas de coste

que se utilizan para atribuir costes a las existencias

LORTI (LEY ORGANICA DE REGIMEN TRIBUTARIO INTERNO)
Capitulo V
De la contabilidad
Seccion |

Contabilidad y estados financieros

Art. 34.- Contribuyentes obligados a llevar contabilidad.- Todas las
sucursales y establecimientos permanentes de compafiias extranjeras y las
sociedades definidas como tales en la Ley de Régimen Tributario Interno,

estan obligadas a llevar contabilidad.

Igualmente, estan obligadas a llevar contabilidad, las personas naturales y
las sucesiones indivisas que realicen actividades empresariales y que operen
con un capital propio que al inicio de sus actividades economicas o al 10. de
enero de cada ejercicio impositivo hayan superado los USD 60.000 o cuyos
ingresos brutos anuales de esas actividades, del ejercicio fiscal inmediato
anterior, hayan sido superiores a USD 100.000 o cuyos costos y gastos
anuales, imputables a la actividad empresarial, del ejercicio fiscal inmediato
anterior hayan sido superiores a USD 80.000. Se entiende como capital
propio, la totalidad de los activos menos pasivos que posea el contribuyente,

relacionados con la generacion de la renta gravada.
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Art. 35.- Contribuyentes obligados a llevar cuentas de ingresos y egresos.-
Las personas naturales que realicen actividades empresariales y que operen
con un capital, obtengan ingresos y efectlien gastos inferiores a los previstos
en el articulo anterior, asi como los profesionales, comisionistas, artesanos,
agentes, representantesy demas trabajadores autdbnomos deberan llevar una

cuenta de ingresos y egresos para determinar su renta imponible.

Capitulo VI

Iva tarifa cero por ciento

Art. 171.- Régimen especial para artesanos.- Los artesanos calificados por
la Junta de Defensa del Artesano, en la venta de los bienes producidos por
ellos y en la prestacion de sus servicios, emitiran sus comprobantes de venta
considerando la tarifa 0% del Impuesto al Valor Agregado, siempre que

cumplan con los siguientes requisitos:

e Mantener actualizada su calificacién por la Junta de Defensa del
Artesano.

e Mantener actualizada su inscripcion en el Registro Unico de
Contribuyentes.

e No exceder del monto de activos totales permitido por la Ley de
Defensa del Artesano.

e Prestar exclusivamente los servicios a los que se refiere su calificacion
por parte de la Junta de Defensa del Artesano.

¢ Vender exclusivamente bienes de su propia elaboracion y a los que se
refiere su calificacion por parte de la Junta de Defensa del Artesano.

e Emitir los comprobantes de venta debidamente autorizados y que
cumplan los requisitos previstos en el Reglamento de Comprobantes de

Ventay de Retencidn.
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e Exigir a sus proveedores las correspondientes facturas y archivarlas
en la formay condiciones que determine el Servicio de Rentas Internas.

e Llevar su registro de ingresos y gastos de acuerdo con lo dispuesto por
la Ley de Régimen Tributario Interno.

e Presentar semestralmente su declaracion del Impuesto al Valor
Agregado y, anualmente, su declaracion de Impuesto a la Renta.

e Al artesano que retna los requisitos sefialados en los numerales del 1
al 5, el Servicio de Rentas Internas le conferird el certificado que
indique que esté facultado a emitir comprobantes de ventas con el IVA
tarifa 0%.

e El incumplimiento de cualquiera de las obligaciones previstas en los
numerales anteriores, determinara que el artesano deba emitir en lo
posterior sus comprobantes con el IVA tarifa 12%, sin perjuicio de las

demas sanciones a las que hubiere lugar.

LEGISLACION ARTESANAL

La Calificacion Artesanal es la certificacion que concede la Junta Nacional
de Defensa del Artesano a los Maestros de Taller o Artesanos Auténomos.
Los Maestros de Taller deben solicitar periodicamente a la Junta Nacional
de Defensa del Artesano la recalificacion artesanal, ya que la no renovacion
de ésta tiene como consecuencia que los Artesanos se desamparen de la Ley
de Defensa del Artesano y por tanto del goce de los beneficios que ésta les

concede.

BENEFICIOS: La Ley de Defensa del Artesano concede a los Artesanos
Calificados los siguientes beneficios:
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LABORALES:

e Exoneracion de pago de décimotercero, décimocuarto sueldo y
utilidades a los operarios y aprendices.

e Exoneracion del pago bonificacion complementaria a los operarios y
aprendices.

e Proteccion del trabajo del artesano frente a los contratistas.

SOCIALES:

e Afiliacion al seguro obligatorio para maestros de taller, operarios y
aprendices.

e Acceso a las prestaciones del seguro social.

e Extension del seguro social al grupo familiar.

¢ No pago de fondos de reserva.

TRIBUTARIOS:

e Facturacion con tarifa 0% (1.V.A.).

e Declaracion semestral del 1.V.A.

e Exoneracion de impuesto a la exportacion de artesanias.

e Exoneracion del pago del impuesto a la renta.

e Exoneracion del pago de los impuestos de patente municipal y activos
totales.

e Exoneracion del impuesto a la transferencia de dominio de bienes

inmuebles destinados a centros y talleres de capacitacion artesanal
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2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES
2.4.1. SUPRAORDINACION DE VARIABLES

Gestién Estratégica de Costos

Contabilidad de Costos

Sistemas de
produccion

Gestion de
Produccién

VARIABLE INDEPENDIENTE : : VARIABLE DEPENDIENTE

Contabilidad Financiera

Andlisis Financieros

Indicadores
Financieros

Rentabilidad

GRAFICO N° 2 CATEGORIAS FUNDAMENTALES
Fuente: Investigacion
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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2.4.2. SUBORDINACION DE VARIABLES

Planeacién

Control de
Inventarios

. RENTABILIDAD
GESTION DE

PRODUCCION

Ordenes de
Produccion

Control de

Indicadores de
Costos

Rentabilidad

Sistemas de
Produccién

Elementos del
Costo

Rentabilidad
Bruta

Rentabilidad
Operacional

Materia Prima Margen Neto de
utilidad

GRAFICO N° 3 SUBORDINACION DE VARIABLES
Fuente: Investigacion

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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2.4.3. CONCEPTUALIZACION DE VARIABLES

Para el desarrollo de la presente investigacion necesitamos conocer las caracteristicas
de las variables que son motivo de estudio por lo cual buscaremos definir cada una

de ellas y sus componentes.

2.4.3.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

GESTION DE PRODUCCION:

La Gestion de Produccion contribuira al mejoramiento de la rentabilidad de la
empresa, ya que esta busca implementar controles y planificaciones en los procesos
productivos realizados en el taller, de manera que se mantenga una mayor fluidez
entre los procesos y que cada uno de ellos se encuentren controlados y documentados.
Para un conocimiento mas claro de lo que es la Gestion de Produccion se la definira

de la siguiente manera:

Segin VILCARROMERO RUIZ R. (2013:15) “Gestion de la Produccion” define a

la Gestion de Produccion de la siguiente manera:

En las empresas industriales la aplicacion de la gestion de produccion es la
clave para que asegure su éxito. Por lo tanto en estas empresas su
componente mas importante es la produccion, en tanto es fundamental que
cuenten con un buen control y planificacion para que mantengan su
desarrollo en un nivel dptimo. Podemos decir que la gestién de produccion
es el conjunto de herramientas administrativas, que va a maximizar los
niveles de la productividad de una empresa, por lo tanto la gestién de
produccion se centra en la planificacion, demostracion, ejecucion y control

de diferentes maneras, para asi obtener un producto de calidad.
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FASES DE LA GESTION DE PRODUCCION:

Uno de los puntos primordiales de la Gestion de produccién son sus fases, como son
las de planeacion y control de los procesos productivos, los cudles son de gran
relevancia de aplicacion en el taller, ya que con la planeacion de los tiempos de
produccidn en los que se interviene deben ser planificados de manera que no se
intervenga mas de los tiempos necesarios para la elaboracion de los productos, otra
manera de planeaciéon es la de programar la capacidad de produccion del taller, de
forma que los pedidos de los clientes sean entregados en periodo de compra

establecido manteniendo asi la confianza de los clientes.

Al igual que la planeacion, el control de los procesos productivos y de los inventarios
es de gran importancia ya que una produccion controlada y planificada lleva al éxito
a todas las empresas, en el taller se debe aplicar controles a todos y cada uno de los
procesos productivos, debido a que estos son llevados de forma desordenada y sin
documentacién alguna, para lo cual se deberd implementar medidas de control como
manuales de funcionamiento y de calidad, asi como también la implementacion de
documentos de control, de manera que se obtenga informacién confiable para toma

de decisiones Yy establecimiento de costos de los productos.

A continuacién se definird los conceptos de lo que es la planeacién y el control de la

produccion para lo cual tomaremos en cuenta la opinion de los siguientes autores:
PLANEACION
Segun HIGUITA O. (2009:23-25) En su tesis “Planificacion y programacion de la

produccion en una planta Prototipo de produccion flexible e inteligente”. Define a la

planeacion de la produccion como:
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Una de las actividades fundamentales en un proceso productivo sea flexible
0 no, es la planeacién de la produccion, la cual se realiza con el fin de
obtener los mejores resultados de una manufactura de productos. Esta
planeacién basicamente se refiere a determinar o calcular en nuestro caso
el nidmero de unidades que se producirdn en un periodo de tiempo
determinado y estipulado por la empresa y a la vez por el cliente, teniendo

en cuenta la capacidad de produccion de la empresa.

En un sistema flexible e inteligente, es decir, en un sistema de produccion
sistematizado, el cual se puede ajustar a las necesidades requeridas, se
permite redisefiar y ajustar el sistema de procesos, asi mismo no es de menos
decir que en un sistema como el tratado en este trabajo, los cambios se

pueden realizar en cualquier momento.

Definiendo de una manera mas completa, la planeacion de la produccion se
refiere a determinar el nimero de unidades que se produciran en un tiempo
determinado con el fin de prever cuales son las necesidades de mano de
obra, materia prima, tiempo de maquina y equipo, que se requieren para el

cumplimiento del plan que sale de la elaboracion de una planeacion.

Dentro de la planificacion de la produccion se debe relacionar las
actividades de las diferentes areas de la empresa, ya que ellas nos generan
todas las preguntas que se deben responder en el desarrollo de la
planificacion. Asi mismo, el punto de partida la constituye el area de
mercado ventas, quienes a su vez son los que nos designan la demanda a la
que la parte productiva debe responder, o sea el area de ventas nos da la
estimacion de ventas que la empresa proyecta realizar en un periodo de

tiempo.
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De tal manera el planear la produccion trae muchas ventajas para la

empresa, ya que al planear se:

Define el nimero de unidades a producir en un periodo, dependiendo
de la capacidad y eficacia productiva que posee la planta.

Puede calcular a partir de identificar la demanda, las necesidades con
que debe contar la empresa, como lo es la mano de obra, la materia
prima, maquinaria y equipo, con base de datos de experiencias
anteriores, por tal motivo la empresa debe contar con estandares de
produccion, al poseer un sistema de manufactura flexible e inteligente
aquellos se generan con facilidad, ya que se tiene estandarizado
tiempos y elementos que participan en el proceso.

Planea el cumplimiento de los pedidos para las fechas en que se
estipulan.

Pueden calcularse compras de materia prima teniendo como base la
materias primas existentes, también se debe tener en cuenta el stock o
punto maximo de inventario que puede manejar la empresa, este punto
es muy importante ya que determina cuando se puede hacer uso de la

materia prima y sin materia prima no hay produccion.

Para realizar una buena planificacion de la produccion se deben seguir unos

pasos:

Primero hay que definir un periodo para el cual se va a planear la
produccion.

En el segundo se debe calcular la produccion requerida conociendo de
antemano la estimacién de productos que vender en estos periodos

antes mencionados.
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e En el paso tres se debe calcular las necesidades de materia prima, que

se necesita para llevar a cabo la produccion.

CONTROL

Segin PERDOMO A. (1992:75-76) “"Fundamentos de Control Interno” define al

control de como:

Plan de Organizacion entre el sistema de contabilidad, funciones de
empleados y procedimientos coordinados, que tienen por objeto obtener
informacion segura, salvaguardar las mercancias, materia prima, productos
en proceso y productos terminados propios, en existencia y de disponibilidad
inmediata, que en el curso normal de operaciones estan destinados a la venta
ya sea en su estado original de compra o después de transformados. Los

principios del control de inventarios son los siguientes:

e Separacion de funciones de adquisicion, custodiay registro contable.

¢ Ninguna persona que interviene en inventarios debera tener acceso a
los registros contables que controle su actividad.

e EIl trabajo de empleados de almacén de inventarios serd de

complementoy no de revision.

e Labase de valuacion de inventarios sera constante y consistente.

Objetivos del control de inventarios:

e Prevenir fraudes de inventarios.
e Descubrir robos y sustracciones de inventarios.

e Obtener informacién administrativa, contable y financiera confiable de

inventarios.
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e Valuar los inventarios con criterios razonable, consistente y
conservador.

e Proteger y salvaguardar los inventarios.

e Promover la eficiencia del personal de almacén de inventarios.

o Detectar desperdicios vy filtraciones de inventarios.

MODELOS DE GESTION DE LA PRODUCCION:

Después de conocer lo que es una Gestion de Produccién, se puede decir que este es
un modelo que se lo puede aplicar a todas las empresas sean estas grandes o pequefias,
debido a que es una herramienta administrativa que contribuye a mejorar la
productividad, mediante la aplicacion de controles y planificaciones en los procesos

productivos.

Para poder tener una perspectiva mucho méas amplia sobre la Gestion de Produccion
se debera conocer cuales son los modelos aplicables para una adecuada Gestion de
los procesos productivos, debido a que al taller no aplica ningin modelo se buscara
conocer cudles son los mas importantes y cuél de ellos se puede aplicar a los procesos

productivos del taller, es por ello que tomamos la opinion del siguiente autor:

Segin CARDENA Y NAPOLES R. (2006:8-10) “Administracion de Costos

Metodos modernos de cotos y manufactura “ menciona que:

Hoy en dia los enfoques de manufactura son complementarios en el sentido
de que pueden trabajar juntos para crear un aspecto global mas poderoso.
Otros pueden ser opuestos directos, impidiendo el avance por dirigirse a
objetivos en conflicto. En este contexto, existen varios métodos de

manufacturaen las empresas:

e Control de puntos de reorden (CPR)

33



¢ Planeacion de requerimientos de materiales (MRPI)
e Tecnologia optimizada de produccion (TOP)

e Justo a Tiempo (JIT)

Control de puntos de reorden (CPR): Constituye un sistema de "dos cajones”
en el que el inventario disponible de cada componente o materia prima se
guarda en dos cajones separados. Cuando el inventario de un cajén se agota,
se coloca una orden para algo més. En el momento en que se agota el
inventario del segundo cajon, ya llego la orden de reemplazo, volviendo a

llenar ambos cajones.

En la actualidad las computadoras automatizan el proceso, permitiendo que
el inventario se encuentre en un solo lugar fisico, en lugar de dos sitios, como

era costumbre.

Planeacidn de requerimientos de materiales (MRPI): La idea es conocer
las demandas de los diversos componentes que contiene un producto, se
comparan las demandas con los inventarios fisicos reales de cada
componente, asi como los pendientes de entrega por parte de los
proveedores, para especificar las nuevas drdenes de cada parte que deben

instalarse y cuando se han de entregar.

Tecnologia Optimizada de Produccion (TOP): Reconoce que las Unicas
maquinas en las que la capacidad constituye de verdad un problema son los
“cuellos de botella™ en los que la carga de produccion excede la capacidad
disponible de la maquina. La solucion de este método es planear los “cuellos
de botella™ confiando en que las 6rdenes fluiran en forma natural a través

de éstos.
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Justo a Tiempo (JIT): El concepto justo a tiempo (JIT, por sus siglas en
inglés) representa una filosofia manufacturera; para algunos es un método,
una técnica, para otros mas es un recurso, una estrategia. De lo que si se
esta seguro es que constituye un modelo de manufactura de productos. Al
referirnos especificamente a los costos, el impacto que tiene esta filosofia da
origen a un método, porque es un procedimiento para lograr un fin, la
determinacion de los costos totales por érdenes de produccion, por lotes, por

procesos Y los costos unitarios por producto o articulo elaborado.

Es posible aplicarlo en todos los negocios, ya que posee técnicas apropiadas
para articulos Unicos y produccion en masa. Ademas de un nucleo de
reduccion de costos y mejoras de calidad. Lo méas importante es la
eliminacion del desperdicio, entendiéndolo como el empleo de esfuerzos
innecesarios de sueldos y salarios, manejos superfluos o tiempos o tiempos
indtiles de espera, que son actividades que no agregan valor al producto,
pero que si producen costos.

Al eliminar desperdicios, los procesos se simplifican, se hacen més rapidos
y menos costosos. En justo a tiempo lo primero a observar son dos areas de

desperdicio: a) Sueldos y salarios (mano de obra) y b) maquinaria.

Se ha determinado que la Gestion de Produccion esta dividido en cuatro metodologias
para tener una eficiente Gestion de los procesos productivos, encontramos la
metodologia Control de puntos de reorden en el cudl se menciona sobre el
abastecimiento oportuno de los inventarios mas no en conjunto con la produccion, se
centra solamente en aplicar un mecanismo en el cudl se mantenga un inventario
abastecido para el momento de producir, no se toma en cuenta las demas actividades

productivas.

35



Otra metodologia similar a la anterior es la de planeacion de requerimientos

de

materiales, ya que el concepto de esta se refiere a la de conocer las demandas de

produccion y de las que se encuentran en proceso, de manera que los requerimientos

de inventarios se encuentren abastecidos, teniendo asi una produccion fluida y sin

interrupciones, al igual que la anterior no se toma en cuenta los deméas procesos

productivos.

La metodologia de Tecnologia Optimizada de Produccion solamente enfoca en
la identificacién de los cuellos de botella, siendo estos una demora que ocurre
cuando un proceso de produccién se torna mas lento en comparacion a los
procesos anteriores 0 consecutivos, esta metodologia busca planearlos de manera
que se los pueda controlar y deja a un lado las demas actividades. Uno de los
cuellos de botella identificados en el taller son los tiempos muertos al producir
debido a que las maquinarias se encuentran ubicadas de manera inadecuada, esta
metodologia simplemente planearia los tiempos que se deberia incurrir al
momento de producir, mas no los controlaria de manera que se los evite

totalmente mediante la aplicacion de controles especificos.

Y finalmente encontramos la metodologia Justo a Tiempo, el cual se ha
determinado que es una metodologia que busca controlar todos y cada uno de los
procedimientos de la produccion desde cuando se compra la mercancia hasta
obtener el producto terminado; implementando controles y planificaciones
acorde a las necesidades del taller, esta metodologia es una estrategia que se la
puede realizar tanto en empresas que produzca por érdenes de produccion, por
procesos o por lotes cualquiera que sea su sistema de produccidn se podra aplicar
esta metodologia; esta metodologia sera base para la aplicacion de la Gestion de
Produccién en el taller ya que esta busca mejorar la calidad de la produccion y
la reduccion de costos, mediante la aplicacion de los objetivos de esta
metodologia como la de la eliminacion de desperdicios sean estos de tiempo o de

materiales, un ejemplo de ello es la eliminacién de procesos innecesarios y que
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no agregan valor, también se busca simplificar procesos de manera que sean mas

rapidos y por ende menos costosos.

SISTEMAS DE PRODUCCION:

Una vez que conocemos que es una Gestidn de Produccion y la metodologia que se
aplicara para la realizacion del proyecto de investigacion, como es la metodologia
Justo a Tiempo ya que este es una herramienta estratégica mas completa que no
solamente busca mantener un inventario abastecido, sino también mantener una
produccion mas controlada y planificada de manera que se elimine los desperdicios
de materiales y recursos, buscando siempre la calidad de los procesos mejorando su

productividad y rentabilidad.

La metodologia Justo a Tiempo se aplica a todas las empresas sea cual sea su sistema
de produccion que se aplique, para lo que necesitamos conocer cuales son los
diferentes sistemas de produccion conocidos; a pesar de tener en conocimiento que
el taller aplica un sistema de produccion por érdenes de trabajo es primordial en que
consiste este y los demés sistemas existentes. A continuacion se definird que es un
sistema de produccion y cuales son los tipos de sistemas de produccion para lo cual

tomaremos en cuenta los siguientes autores:

Segin MAYER R. (1997:4-5) "Gerencia de Produccion y Operaciones” menciona

que un sistema de produccion es:

Después de haber reconocido que cualquier organizacion puede y debe
tratarse como un sistema, también debemos reconocer el hecho de que la
actividad de operaciones es por si misma un subsistema, es decir, un sistema

dentro del sistema. Consideremos porgue esto es asi.
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Decir que la produccion es un sistema equivale a afirmar que la actividad
de operaciones consta de un numero de elementos relacionados entre si.
Algunos de estos se ejecutan en forma sucesiva, mientras que otros se llevan
a cabo en forma simultanea. Lo importante, sin embargo, es que la manera
en que se lleva a cabo un elemento de la actividad de operaciones es muy
probable que tenga un efecto en uno o mas de los otros elementos. Esto se
evidencia cuando consideramos aquello que estd comprendido en la

administracién de las operaciones de una firma.

TIPOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION:

Segin HORNGREN C., DATAR S., RAJAN M. (2012:100-102) "Contabilidad de

Costos. Un enfoque gerencial”

Determina que los principales tipos de sistemas de produccion son los

siguientes:

1. Sistema de costeo por 6rdenes de trabajo: En este sistema, el objeto de
costeo es una unidad o varias unidades de un producto o servicio
diferenciado, el cual se denomina orden de trabajo. Cada orden de trabajo,
por lo general, usa diferentes cantidades de recursos. El producto o el

servicio es con frecuencia una sola unidad.

2. Sistema de costeo por procesos: En este sistema, el objeto de costeo
consiste en grandes cantidades de unidades idénticas o similares de un bien
o0 servicio. En cada periodo, los sistemas de costeo por procesos dividen los
costos totales por elaborar un producto o servicio idéntico o similar, entre
el numero total de unidades producidas para obtener un costo por unidad.
Este ultimo es el costo unitario promedio que se aplica a cada una de las

unidades idénticas o similares elaboradas en este periodo.
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3. Sistemas de costeo basados en actividades (ABC): Una de las mejores
herramientas para el mejoramiento de un sistema de costeo es el costeo
basado en actividades. El costeo basado en actividades (ABC) mejorara un
sistema de coteo al identificar las actividades individuales como los objetos

de costos fundamentales.

Una actividad es un evento, una tarea o una unidad de trabajo que tienen
un proposito especificado por ejemplo, el disefio de un producto, la
configuracién de las maquinas, la operacion de las maquinas y la
distribucion de productos. De una manera mas informal, las actividades son
verbos: algo que hace una empresa. Para ayudar en la toma de decisiones
estratégicas, los sistemas ABC identifican las actividades de todas las
funciones de la cadena de valor, calculan los costos de las actividades
individuales y asignan los costos a los objetos de costos como los productos
y servicios con base en la mezcla de actividades necesarias para producir

cada producto o servicio

Segin GOMEZ BRAVO 0. (2005:22-352) “Contabilidad de Costos” define que los

principales sistemas de produccion son los siguientes:

Entre los sistemas de Produccion mas conocidos encontramos los siguientes:

1. Sistema de Costeo por Ordenes de Produccion: El sistema de costeo por
ordenes de produccién, también conocido con los nombres de costos por
ordenes especificas de produccién, por lotes de trabajo o por pedidos de
clientes, es propio de aquellas empresas cuyos costos se pueden identificar
con el producto, en cada orden de trabajo en particular, a medida que se
van realizando las diferentes operaciones de produccién en esa orden

especifica.

39



Es asi mismo propio de empresas que producen sus articulos con base en el
ensamblaje de varias partes hasta obtener un producto final, en el cual los
diferentes productos pueden identificarse facilmente por unidades o por
lotes individuales, como las industrias tipogréaficas, las artes gréaficas en
general, la industria de calzado, del mueble, del juguete, las fundiciones, los
astilleros, los talleres de mecanica, las sastrerias, etc., y muchas otra de
produccion en masa de unidades similares o productos elaborados a la

orden de clientes.

Obijetivos del sistema: Los costos por 6rdenes de produccion tienen, entre

otros, los siguientes objetivos:

e Calcular el costo de produccién de cada articulo que se elabora,
mediante el registro adecuado de los tres elementos en las hojas de
costos por trabajo.

e Mantener en forma adecuada el conocimiento l6gico del proceso de
produccion de cada articulo. Asi, es posible seguir en todo momento el
proceso de fabricacion, el cual puede interrumpirse sin prejuicio del
producto.

e Mantener un control de la produccion, aunque sea después de que ésta
se ha terminado, con miras a la reduccion de los costos en la

elaboracién de nuevos lotes de trabajo.

2. Sistema de Costeo por procesos: Tiene como particularidad especial el
que los costos de los productos se calculan por periodos, durante los cuales
la materia prima sufre un proceso de transformacion continua, bien sea en
procesos repetitivos 0 no para una produccion relativamente homogénea,
en la que no es posible identificar los elementos de costo de cada unidad
terminada, como si sucede en el sistema de costeo por Ordenes de

produccion.
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Los costos por procesos se utilizan en empresas de produccién masiva y
continua de articulos similares, como las industrias textiles, de procesos
quimicos, plasticos; cementos, acero, azlcar, petréleo, vidrio, mineria, etc.,
en las cuales la produccién se acumula periodicamente en los departamentos
de produccién o en centros de costos, bien sea en procesos secuenciales o

en procesos paralelos.

Obijetivos de costeos por procesos: El sistema de costeo por procesos cumple
dos objetivos esenciales:

e Calcular, en un tiempo determinado, los costos de produccion de un
proceso particular que se puede realizar en un solo departamento de
produccion o en varios.

e Ayudar a la gerencia de una empresa en el control de los costos de
produccion, a través de los informes que sobre cada departamento o
centro de costos debe de rendir el departamento de contabilidad, con
base en los datos suministrados por esos mismos centros. Con estos
informes, la gerencia puede mantener un adecuado control de la
produccion, aunque s6lo sea después de que ésta ha terminado,

exigiendo una mayor eficiencia cuando asi se requiera.

3. Sistema de Costeo Basado en Actividades (ABC) El sistema ABC se basa
en la agrupacion de centros de costos que conforman una secuencia de valor
de los productos y servicios de la actividad productiva de la empresa. Centra
sus esfuerzos en el razonamiento gerencial de forma adecuada sobre las
actividades que causan costos y que se relacionan a través de su consumo
con el costo de los productos. Lo mas importante es conocer el origen de los
costos para obtener el mayor beneficio posible de ellos, minimizando todos

los factores que afiadan valor.
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Se podria decir que el sistema de costeo ABC es:

e EI ABC es un sistema gerencial y no un sistema contable.

e Los recursos son consumidos por las actividades y éstas a su vez son
consumidas por los objetos de costos (resultados).

e Considera todos los costos y gastos como recurso en una jerarquia
departamental.

e Muestra la empresa como conjunto de actividades o procesos.

e Esuna metodologia que se asigna costos a los productos o servicios

con base en el consumo de actividades.

CONTABILIDAD DE COSTOS

Una vez que conocemos cuales son los sistemas de Produccion e identificamos que
sistema se aplica en el taller, que en este caso es el sistema por costeo por érdenes de
produccidn, debido a que sus actividades productivas las realiza por orden de trabajo
y articulo especifico. La aplicacion de este sistema en el taller es de gran ventaja ya
que se podra aplicar documentos de control especificos, obteniendo como resultado
una Gestion efectiva, se buscara implementar una hoja de costos para el adecuado
control de la produccion, ya que en ella se pueden identificar claramente los
elementos de produccion como son las de mano de obra, materia prima y los costos
indirectos de fabricacion de cada lote de produccidn; pero antes de ello se debe
conocer la conceptualizacion de cada uno de los elementos, para lo cual definiremos
antes que es la Contabilidad de Costos ya que es de donde se deriva estos tres
elementos que mencionamos anteriormente, para lo cual tomamos la referencia de

los siguientes autores:

Segin BERRIO D, CASTILLO J. (2004:26-27) “Costos para gerenciar
organizaciones manufactureras, comerciales y de servicios™ define la Contabilidad de

Costos como:
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Es un sistema de informacion que clasifica, acumula, controla y asigna los
costos para determinar los costos de las actividades, procesos y productos
para facilitar la toma de decisiones, la planeaciéon y el control
administrativo. Costo: Desembolso que reportara un beneficio futuro, por

consiguiente es capitalizable o recuperable.

Objetivos de la Contabilidad de Costos: Lo objetivos de la Contabilidad de
Costos son:
e Proporcionar la informacién para determinar el costo de ventay poder
calcular la utilidad o pérdida del periodo.
e Determinar el Costo de inventarios, con miras a la presentacion del
balance general y el estudio de la situacion financiera de la empresa.
e Suministrar  informacion para ejercer un adecuado control
administrativoy facilitar la toma de decisiones acertadas.

o Facilitar el desarrollo e implementacion de la estrategia del negocio.

Segin DEL RIO GONZALEZ C, DEL RiO SANCHEZ C. (2004:2) "Costos para

Administradores y Dirigentes” define a la Contabilidad de Costos como:

La Contabilidad de Costos Industriales, por ser naturaleza especial, sirve
para todo lo que, en si, es la Contabilidad. En ella se destacan el
pensamiento analitico, control, e informacién de las operaciones
productivas, con base en la cual se elabora finalmente un estado contable
denominado Costo de Produccion. Ademas, por su funcion, es esencialmente
analitica, ya que tiene por objeto clasificar las diferentes erogaciones
necesarias durante la fabricacion, para posteriormente acomodarlas en

formatal que sea posible determinar el costo de la unidad elaborada.
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GOMEZ 0. (2005:2-3) “Contabilidad de Costos” define a la contabilidad de Costos

como.

Sistema o procedimiento contable que tiene por objeto conocer, en la forma
mas exacta posible, lo que cuesta producir. Es una definicion mas concreta
se concibe como un sistema que utiliza la contabilidad financiera para
registrar y luego interpretar, de la manera mas concreta posible, los costos
por materiales directos, mano de obra directa y costos indirectos de

fabricacion que son necesarios para la elaborar un articulo.

Como su nombre lo indica, los costos de produccion son propios de las
empresas de transformacioén (manufacturera o industrial), o sea, aquellas
empresas que convierten la materia prima, con la ayuda de los trabajadores

y de las méaquinas, en productos terminados nuevos.

ELEMENTOS DEL COSTO: Un producto contiene tres elementos de

Costos:

1. Costo del Material Directo: La materia prima interviene directamente en
la elaboracion de un producto se denomina material directo, y es el primer
elemento del costo. Debe tenerse en cuenta que no toda la materia prima que
se usa se clasifica como material directo, por cuanto hay algunos materiales,
como aceites y las grasas, que no intervienen directamente en el proceso y

se consideran costos indirectos de fabricacion.

2. Costo de la mano de obra directa: El costo de mano de obra directa,
segundo elemento del costo, es el pago que se puede asignar de forma directa
al producto, tal como el salario de los obreros que intervienen directamente
en la elaboracion de los articulos, asi como sus prestaciones sociales. No

debe clasificarse como mano de obra directa, por ejemplo, el salario de los
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supervisores, obreros de mantenimiento, celadores y aseadores, todos ellos

considerados como costos indirectos de fabricacion.

La suma de los dos primeros elementos, o sea los materiales directos y la
mano de obra directa, se conoce generalmente en los medios industriales
como costo primo. En algunas empresas de servicios no es prudente hablar

de costos primos por cuanto no existen materiales directos.

3. Costos Indirectos de Fabricacion: Son todos aquellos que no son ni
materiales directos ni mano de obra directa, como tampoco gatos de
administracion y de ventas. Hacen parte de este tercer elemento del Costo,
los materiales indirectos, la mano de obra indirecta (los salarios de los
empleados de oficinas de fabrica, supervisores, mantenimiento,
superintendencia, horas extras, tiempo ocioso), el lucro cesante, el

arrendamiento de la fabrica, los repuestos, depreciaciones, etc.

La suma de los costos por concepto de la mano de obra directa y costos
indirectos de fabricacion se conoce como costos de conversion, o sea los
necesarios para convertir los materiales en partes especificas del producto,

de un proceso de produccion a otro, hasta llegar al producto final.

GESTION ESTRATEGICA DE COSTOS

Mencionaremos en el trabajo de investigacion lo que se trata la Gerencia Estratégica
de Costos, ya que en ella se basa todos y cada uno de los elementos mencionados de
la Gestion de Produccion, los Sistemas de Produccion y la Contabilidad de Costos y
sus elementos, ya que esta es una herramienta que utiliza cada uno de estos elementos
para desarrollar nuevas estrategias y controles utilizandolos en conjunto de manera
que se obtenga un mayor beneficio y utilizacién de los recursos disponibles del taller;

para lo cual tomamos como referencia el siguiente autor:
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GOMEZ O. (2005:423) “Contabilidad de Costos™ define a la Gerencia estratégica de

costos como:

La utilizaciéon de la informacién de costos para su analisis en un contexto
mas amplio que el analisis tradicional los elementos estratégicos se hacen

mas explicitos y formales.

La gestion estratégica de costos se utiliza como herramienta eficaz, junto
con la aplicacion de nuevas tendencias de costos, para desarrollar una
estrategia superior, a fin de obtener ventaja competitiva sostenible. Las
decisiones son acciones que se realizard en el futuro, ya sea cercano o
lejano, sustentadas en informacién, y el conjunto integrado de estas acciones

estara destinado a alcanzar una ventaja competitiva sostenible.

2.4.3.2.VARIABLE DEPENDIENTE

RENTABILIDAD

El objetivo de toda empresa y en especial del taller es la obtener un alto margen de
rentabilidad, punto clave de investigacion del presente proyecto, ya que los indices
de rentabilidad del taller se han visto afectados a causa de una inadecuada gestion de
sus procesos, principalmente por la escaza informacion que se obtiene de los costos
en que se incurre al momento de la produccion; ya que el taller no cuenta con los
documentos necesarios que proporcionen la informacion necesaria para la
determinacion de los costos de produccion y para el establecimiento de los margenes
de rentabilidad, el taller el establecimiento del precio del venta actualmente se lo

realiza a base de la experiencia del propietario mas no en base a los costos obtenidos.
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Por lo cual definiremos que es la rentabilidad y sus diferentes elementos, para lo cual

tomaremos en cuenta la opinion del siguiente autor:

Segin TOLEDO M. (2012:164) “Andlisis de Estados Financieros. Un enfoque en la

toma de decisiones” la define como:

La administracion en la empresa es responsable de la utilizacion de los
recursos que los accionistas le dan, pero el uso de esos recursos implica la
interrelacion de muchos componentes que van desde la operacion y
combinacion de diferentes niveles de ventas, de costos y gastos, de
inversiones en activos y de diferentes niveles de financiamiento entre pasivos
y capital y origina que el entendimiento de lo que sucede en la empresa se
dificulte y dado que tienen una fuerte interdependencia , ocasiona que el

proceso de la toma de decisiones se torne complejo.

La administracion se encarga del manejo de todos esos factores y tiene como
objetivo darles a los accionistas las mayores utilidades posibles en relacién
a los recursos que aportaron. Una medida que ayuda a entender los
resultados es la rentabilidad, la cual es un pardmetro que muestra la
relacién que existe entre las utilidades y las inversiones necesarias para
lograrlas y puede considerarse como el resultado que resume todas las

interrelaciones antes mencionadas.

Pero ademas esa rentabilidad puede traducirse en un indicador de eficiencia
de cémo la administracion estd haciendo su trabajo. Si la administracion
maneja con eficiencia estas inversiones la rentabilidad crecera y como
resultado los accionistas aumentaran sus beneficios. La rentabilidad
también puede considerarse como un parametro que puede servir para

comparar los resultados entre diferentes empresas y ayudar a los
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inversionistas a determinar en que deben invertir su dinero y optimizar sus

beneficios.

La relacién para determinar la rentabilidad se puede expresar de forma

general:
Utilidad
~ Inversién

INDICADORES FINANCIEROS

Una de las herramientas que se utilizard para la determinacién de los méargenes de
rentabilidad obtenidos en el taller son los indicadores financieros ya que son de facil
aplicacion e interpretacion, especificamente se aplicard indicadores de rentabilidad o
lucratividad debido a que estos son una de las herramientas mas eficaces para la
determinacion del porcentaje que se obtiene de utilidad con respecto a la rentabilidad
bruta, operacional y rentabilidad neta con respecto a las ventas obtenidas descontando
los costos de produccién y los gastos incurridos, aplicados a los estados de costos de
produccion obtenidos en un mes especifico. A continuacién se definira que son los
indicadores financieros y los indicadores de rentabilidad segun los siguientes

autores:

Segin JARAMILLO F. (2009:40-55) " ;Como hacer andlisis financiero? Define a

los Indicadores Financieros como:

Los indicadores o razones financieros son relaciones entre dos o mas cifras
de los estados financieros, que dan como resultado indices comparables en

el tiempo.

Ejemplo:

Cuentas por Cobrar X100
= = %

Ventas
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Este indicador significa el porcentaje de las ventas que quedo por cobrar al

final del periodo.

Entre los indicadores de rentabilidad encontramos los siguientes:

1. Margen Bruto: Qué porcentaje de las ventas queda después de hacer

descontado el costo de la mercancia vencida.

En el caso:

Utilidad Bruta
Ventas

Margen Bruto % =

M Bruto % = 512894 100 = 43,98%
argen ruto 0_1.166.153x = B 0

A Cervezas y Bebidas Refrescante S.A., le queda disponible el 43,98% de sus
ventas, después de haber cubierto el costo de la mercancia vendida.

2. Margen Operacional: Qué porcentaje de las ventas queda después de
haber descontado el costo de la mercancia vendida, los gastos de

administracion y ventas.

En el caso:

Utilidad Operacional

Margen Operacional % =
9 p 0 Ventas

M 0 jonal % = 122,780 100 = 10,53%
argen peraaona (I 1.166.153x = B 0

A la compaifiia le queda disponible un 10,53% de sus ventas, después de
haber cubierto el costo de la mercancia vendida, los gastos de

administracion y ventas.
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3. Margen Neto: Qué porcentaje de las ventas queda después de haber

descontado todos los costos y gastos.

En caso:

Utilidad Neta
Ventas

Margen Neto % =

M Neto % = 187.390 100 = 16,07%
argemNeto o = 11661537 0 o

A la compaiiia le queda disponible el 16,07% de sus ventas, después de haber

descontado todos los costos y gastos incurridos.

Segin ORTIZ H. (1993:125-126) “Analisis Financiero Aplicado con ajustes por

inflacion” Define a los indicadores financieros como:

Las razones o indicadores financieros constituyen la forma mas comdn de
analisis financiero. Se conoce cémo con el nombre de razén el resultado de
establecer la relacion numérica entre dos cantidades. En nuestro caso esta
dos cantidades son dos cuentas diferentes del balance general y/o del estado
de pérdidas o ganancias. El analisis por razones o indicadores sefiala los
puntos fuertes y débiles de un negocio e indica probabilidades y tendencias.
También enfoca la atencion del analista sobre determinadas relaciones que

requieren posterior y mas profunda investigacion.

Tedricamente se podrian establecer relaciones entre cualquier cuenta del
balance general con otra del mismo balance o del estado de pérdidas y
ganancias. Pero no con todas estas relaciones tendrian sentido l6gico. Por
ese motivo se han seleccionado una serie de razones o indicadores que se
pueden utilizar, y dentro de los cuales el analista debe escoger los que mas

convengan segun su caso. Esto, a su vez, depende de quién esté interesado
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en los resultados del analisis. Asi, el accionista actual o probable se interesa
primordialmente por el nivel de utilidades actuales y futuras, mientras que
el acreedor esta mas interesado en la liquidez y capacidad de la compafiia

para adquirir nuevas obligaciones.

Las relaciones financieras, expresadas en términos de razones o
indicadores, tienen poco significado por si mismas, Por consiguiente no se
puede determinar si indican situaciones favorables o desfavorables, a
menos que exista la forma de compararlas con algo. Los estandares de

comparacion pueden ser los siguientes:

e Estandares mentales del analista, es decir, su propio criterio sobre lo
que es adecuado o inadecuado, formado a través de su experiencia y
estudio personal.

e Las razones o indicadores de la misma empresa, obtenidos en afios
anteriores.

e Lasrazones o indicadores calculados con base en los presupuestos de
la empresa. Estos seran los indicadores puestos como meta para la
empresa y sirven para que el analista examine la distancia que los
separa de los reales.

e Las razones o indicadores promedio de la industria de la cual hace

parte la empresa analizada.

INDICADORES DE RENTABILIDAD

Segin ORTIZ H. (1993:158-163) “Andlisis Financiero Aplicado con ajustes por

inflacion™ define a los indicadores de rentabilidad:

Los indicadores de rendimiento, denominados también de rentabilidad o

lucratividad, sirven para medir la efectividad de la administracion de la
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empresa para controlar los costos y gastos y, de esta manera convertir las
ventas en utilidades. Desde, el punto de vista de inversionista, lo mas
importante analizar con la aplicacion de estos indicadores e la manera como
se produce el retorno de los valores invertidos en la empresa (rentabilidad

del patrimonio y rentabilidad del activo total).

Los indicadores de rendimiento mas comunmente utilizados son los

siguientes:

1. Margen Bruto de Utilidad
Formula:

Utilidad Bruta

Margen Bruto de Utilidad % =
Ventas Netas

Ejemplo: Acerias Paz del Rio S.A.

522.30
M B 11 1 =——x 100 = 27,409
argen Bruto de Utilidad 1976 199116~ 00 7,40%

333.3
M B i li 1 =—x1 = 13,409
argen Bruto de Utilidad 1977 2.498.396 00 3,40%

Interpretacion: El anterior indicador significa que las ventas de la empresa
generaron un 27,40% de utilidad bruta en 1976 y un 13,40% en 1977. En
otras palabras, cada $1 vendido en 1976 gener6 27,40 centavos de utilidad,
y cada $1 vendido en 1977 genero 13,4 centavos de utilidad. No sobra
recordar aqui que la utilidad bruta esta dada por: Ventas Netas — Costos de
Ventas = Utilidad Bruta.

En las empresas comerciales, este costo de ventas es sencillamente el costo
de las mercancias vendidas. Pero en el caso de las empresas industriales, el
costo de ventas corresponde al costo de produccion mas el juego de

inventarios de productos terminados.
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Por consiguiente el método que se utilice para valorar los diferentes
inventarios (materias primas, productos en procesos Yy productos
terminados) puede incidir significativamente sobre el costo de ventas y por

lo tanto sobre el margen bruto de utilidad

2. Margen Operacional de Utilidad

Formula:

Utilidad Operacional

Margen Operacional de Utilidad % =
argen Operacional de Utilidad % Ventas Netas

Ejemplo: Acerias Paz del Rio S.A.

39
Margen Operacional de Utilidad 1976 % =

— 0
1.911.6x100 20,50%

0
x100 = 6,20%

y : ilidad 1977 % =
argen Operacional de Utilidad 1977 % 54983

Interpretacion: Los anteriores resultados indican que la utilidad
operacional correspondia a un 20,50% de las ventas netas en 1976 y un
6,20% sobre las ventas netas en 1997. Esto es que, de cada $1 vendido en
1976, se reportaron 20,50 centavos de utilidad operacional y de cada $1

vendidos en 1997, 6,20 centavos de utilidad operacional.
3. Margen Neto de Utilidad

Formula:

Utilidad Neta

M Neto de Utilidad % =
argen Neto de Utilidad % Ventas Netas

Ejemplo: Acerias Paz del Rio S.A.
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Margen Neto de Utilidad 1976 % = x100 = 14,70%

1.911.6

4,2

154,
N ofy — " — 0
Margen Neto de Utilidad 1977 % = 2.498.30x100 6,20%

Interpretacion: Estos indicadores significan que la utilidad neta
correspondidé a un 14,70% de las ventas netas en 1976 y a un 6,20% de las
ventas netas en 1977. Lo anterior equivale a decir que cada peso ($) vendido

generd 14,70 centavos de utilidad neta en 1976.
ANALISIS FINANCIERO:

En el taller es de vital importancia aplicar un anélisis financiero, ya que contribuira
al conocimiento de los porcentajes de lucratividad que se obtuvo en un periodo de
tiempo determinado para la toma acertada de decisiones, mediante la utilizacion de
las herramientas financieras mencionados anteriormente como son los indicadores de
rentabilidad, que serdn aplicados a los estados financieros obtenidos, para
posteriormente ser interpretados y si el caso lo amerita ser comparada con diferentes
afios o temporadas; ayudando a medir de manera mas efectiva el rendimiento

financiero del taller a continuacion se definird que es un anélisis financiero:

Segin ORTIZ H. (1993:28) "Andlisis Financiero Aplicado con ajustes por inflacion”

Define al analisis financiero como:

Proceso que comprende la recopilacion, interpretacion, comparacion y
estudio de los estados financieros de porcentajes, tasas, tendencias,
indicadores y estados financieros complementarios o auxiliares, los cuéles
sirven para evaluar el desempefio financiero y operacional de una firma
ayudando asi a los administradores, inversionistas y acreedores a tomar sus

respectivas decisiones.
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El analista cualquiera que sea su finalidad, requiere una comprension
amplia y detallada de la naturaleza y limitaciones de los estados financieros,
puesto que el analista tiene que determinar si las diversas partidas presentan
una relacién razonable entre si lo cual da pie para calificar las politicas

financieras y administrativas de buenas, regulares o malas.

Segin JARAMILLO F. (2009:1-2) © ¢(Como hacer andlisis financiero? Define al

analisis financiero como:

Una metodologia que permite conocer el pasado, visualizar el presente y
planear el futuro de las organizaciones en términos financieros vy
economicos. El andlisis financiero se define como una metodologia que
mezcla elementos cuantitativos, estados financieros representados en
dinero, con elementos cualitativos como situacién econémica, condiciones
de mercado, tipo de negocio y administracion, entre otros. Si bien estos
altimos elementos no son cuantificables en términos financieros, si afectan
el funcionamiento normal de una organizacion y pueden ser la causa del

éxito o el fracaso de la misma.

El andlisis financiero permite conocer o medir las organizaciones en el
tiempo. El pasado nos muestra que paso, por qué paso y que elementos
afectaron la organizacion. Permite conocer y entender la relacion entre el
desemperio de las empresas y el entorno. Es una excelente herramienta de

control.

El presente permite emitir un diagnostico de la situacion financiera de la
empresa, cOmo ésta la organizacion, las causas o elementos que afectan o la
hacen ser exitosay su relacion con el entorno. Al conocer como se encuentra
una organizacion en el presente, las causas que la afectan o la hacen exitosa,

es posible empezar a planear el futuro de la organizacién, ya sea aplicando
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los correctivos necesarios o reafirmando las politicas las politicas que la

han hecho exitosa.

Alcances del Analisis Financiero: Anteriormente se hacia analisis
financiero exclusivamente para determinar si una empresa se le podia
prestar dinero en una entidad financiera. Actualmente, se hace también para
interpretar, cuantificar, modelar, evaluar riesgos y alternativas con el fin de
planear y recomendar las decisiones que se deben de tomar. Existen el
analisis financiero interno y el externo. El primero se hace para la compariia

y el segundo, para un tercero.

CONTABILIDAD FINANCIERA

La Contabilidad Financiera al igual que la Gerencia estratégica de Costos abarca
todos y cada uno de los elementos de la rentabilidad, tanto como la realizacion del
analisis financiero del taller, mediante la aplicacion de indicadores de rentabilidad de
manera que proporcione informacion relevante para los propietarios del taller,
conociendo asi su estabilidad econémica. Todos y cada uno de estos elementos seran
aplicados en la determinacion adecuada de los margenes de rentabilidad obtenidos en
el taller, ya que con una adecuada gestion y documentacion de los procesos
productivos contribuirda a la obtencién de informacion necesaria para el analisis

financiero respectivo.

Segin VACAS C. (1997:34) "Curso béasico de Contabilidad Financiera.” Define la

contabilidad financiera:

Los objetivos de esta rama de la contabilidad estan marcados por las
necesidades de los usuarios externos, aunque también es util en la direccion
de la empresa. La informacion dirigida al exterior es generalista y debe de

mostrar la imagen fiel del patrimonio, de la situacion financiera y de los
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resultados, y como esta dirigida a terceras personas, ajenas a la empresa,

con necesidades de informacion muy distintas.

Segin BERRIO D., CASTILLO J. (2004:26) "Costos para gerenciar

organizaciones manufactureras, comerciales y de servicios™ Menciona que:

La contabilidad financiera tiene dos objetivos:

e Informar sobre niveles de inversion del negocio (activos), sobre los
niveles de endeudamiento (pasivos) y sobre la participacion
patrimonial (patrimonio).

e Evaluar los cambios que producen en el capital, como resultado de las
operaciones; esto se obtiene al confrontar los ingresos con los costos

y gastos (estado de resultados).

2.5.HIPOTESIS

e La ineficiente gestion de produccion incide en la rentabilidad del taller
artesanal “"Hally" de confecciones de prendas de punto de la ciudad de
Ambato.

2.6.SENALAMIENTO DE VARIABLES

e VARIABLE INDEPENDIENTE: Gestion de produccion

e VARIABLE DEPENDIENTE: Rentabilidad

e UNIDAD DE OBSERVACION: Taller artesanal de confecciones de prendas de
punto “Hally”

e TERMINOS DE RELACION: Incide
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CAPITULO I
METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE

La investigacion se desarrollard bajo el paradigma critico propositivo ya que nos
brinda un pensamiento mucho mas amplio y realista de la situacién del problema de

investigacion en el cual se empleara un enfoque cualitativo y cuantitativo.

Se desarrollard un enfoque cualitativo, ya que permite identificar y describir cuales
son las causantes del problema de investigacion de manera méas concreta, logrando
con ello cumplir con uno de los objetivos de la investigacion que es la de identificar
las deficiencias de los procesos de produccion, mediante la aplicacién de técnicas de
observacion de cada una de las actividades productivas del produccion del taller, la
cual se aplicard para obtener evidencia e informacion que contribuya a obtener
resultados confiables y eficientes, que demuestren los motivos por el cual una

inadecuada Gestion influye en la baja rentabilidad del taller.

El objetivo principal del enfoque cualitativo es el que nos permite obtener de manera
eficiente la informacién necesaria que contribuya alcanzar los objetivos planteados
de la investigacion, mediante el analisis y verificacion de la informacion que se ha
generado estructurandola de manera coherente y logica. Con la informacién obtenida
se podra solucionar el problema de investigacion, mediante la verificacion de la
hipotesis y el andlisis fondo de un modelo de produccion y su incidencia en la
rentabilidad.

Por otro lado también se aplicard un enfoque cuantitativo, ya que los resultados

obtenidos de la aplicacion de las herramientas de recoleccién de informacién, seran
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tabulados y sometidos a célculos para la demostracion de la hipotesis de aceptacion,

ademas que ayudara a visualizar de mejor manera la informacion obtenida.

Los objetivos de la presente investigacion hace referencia a la aplicacion de métodos
y estrategias que contribuyan a solucionar de manera efectiva e inmediata el problema
encontrado en la investigacion, mediante la aplicacion y aceptacion de la hipétesis
planteada, para lo cual se trabajara con una poblacion que en la cual se tomara en
cuenta todos y cada uno de los empleados y personas que intervienen dentro del

proceso productivo de la empresa.

3.2. MODALIDAD BASICADE INVESTIGACION

La investigacion se desarrollara mediante la aplicacion de dos modalidades de
investigacion, la investigacion bibliografica o documental y la investigacion de
campo, ya que éstas contribuiran a proporcionar la informacion necesaria para la
aplicacion y verificacion de la investigacion, se utilizarda una investigacion
documental ya que se busca fundamentar cada uno de las actividades que se aplicaran
en el control y planeacion de los procesos productivos de manera gque se realice un
vinculo entre la documentacion existente como libros y tesis con la investigacion

actual.

También se aplicard una investigacion de campo ya que se busca estar en contacto
directo con el lugar en donde se produjo el problema de investigacion, esto
contribuira a que la informacion que sera recolectada sea mucho mas real, debido a
que se realizara visitas al taller y mediante la utilizacion de técnicas de investigacion
como las de las encuestas, observacion y listas de verificacion se obtendra la
informacion necesaria la misma que sera registrada y tabulada, de manera que
contribuya a la verificacion de la hipdtesis. A continuacion se definird éstas dos

modalidades con la utilizacion del siguiente autor:

59



HERRERA L, MEDINA A, NARANJO G. (2004:95-96) “Tutoria de la

investigacion Cientifica” define que las modalidades de investigacion son:

INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA O DOCUMENTAL: Tiene el
proposito de detectar, ampliar y profundizar diferente enfoques, teorias,
conceptualizaciones y criterios de diversos autores sobre una cuestion
determinada, basandose en documentos (fuentes primarias), o en libros,

revistas, periodicos y otras publicaciones (fuentes secundarias).

Su aplicacién se recomienda especialmente en estudio sociales comparados
de diferentes modelos, tendencias, o de realidades socioculturales; en
estudios geograficos, histéricos, geopoliticos, literarios, entre otros.
Mediante la investigacion bibliografica se buscara apoyar cada uno de los
procesos Yy objetivos planteados, se apoyara en las contribuciones
encontradas en tesis, internet, libros, revistas cientificas, publicaciones,
boletines, entre otros, mismas que permitan hacer un vinculo entre los

antecedentes histdricos y lo actual del tema.

INVESTIGACION DE CAMPO: Es el estudio sistematico de los hechos en
el lugar en que se producen. En esta modalidad el investigador toma
contacto en forma directa con la realidad, para obtener informacion de

acuerdo con los objetivos del proyecto.

Esta investigacion contribuye con la investigacion de manera significativa
ya que se tendra contacto directo con el objeto de estudio, ya que se realizara
visitas en la empresa para recolectar la informacion necesaria y el registro
y tabulacion de los datos recolectados; mediante la aplicacion de técnicas
de investigacion como son la observacion, entrevista y encuesta, exigencia

que obliga a permanecer en contacto con la empresa en si.
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3.3.NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

Los tipos de investigacion que permitiran realizar el analisis, y que facilitaran la
implementacion de soluciones factibles para cumplir con los objetivos propuestos,
son la investigacion Descriptiva y Correlacional, ya que con la primera se busca
medir y describir las caracteristicas especificas de cada una de las variables que estan
en estudio, siendo en este caso la Gestion de Produccion y la Rentabilidad que
mediante la utilizacion de herramientas de investigacion puedan ser medidas Yy
verificadas de forma exacta, mediante el contacto directo con los procesos de
produccion tanto como la forma de llevarlos a cabo y también quienes lo realizan, de
manera que se pueda describir cada uno de las causas que provocan la disminucion
de la rentabilidad del taller, como son los procesos mal llevados y no documentados,
tiempos excesivos de produccion, desperdicios de recursos tanto materiales como de

tiempo, entre otros.

Se realizara una investigacion Correlacional ya que ésta buscara evaluar la relacion
existente entre la ineficiente Gestion de Produccion y la baja rentabilidad del taller,
de manera que con los datos obtenidos en la investigacion descriptiva y después de
ser organizados y tabulados, se procederd a evaluar la relacion de las variables
planteadas, mediante la utilizacibn de modelos estadisticos que ayuden a la

comprobacion de la hipétesis.

A continuacion se definird estas dos variables:

Segin SAENZ CAMPOS D, TINOCO MORA Z (1999:64) “Introduccién a la

Investigacion Cientifica™. Se define de la siguiente manera:

1. INVESTIGACION DESCRIPTIVA: Se basa en la medicién de uno o
mas atributos del fendmeno o evento descrito. Con este tipo se pretende

especificar propiedades importantes de las variables o del tema especifico
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sometido al analisis, tal y como ocurren en realidad. Los estudios
descriptivos se aplican para reportar la medicion de conceptos o variables,
y aqui es medir con la mayor precision posible (obliga a definir que se va a

medir, con qué y como lograr la mayor precision, y a quienes debe medirse).

2. INVESTIGACION CORRELACIONAL: La utilidad y propésito
principal es evaluar el grado de relacion que existe entre 2 0 mas conceptos
0 variables en un contexto dado (medir como se puede comportar un
concepto o variable conociendo el comportamiento de una u otras variables
relacionadas). Con este tipo de investigacion se cuantifica con precision las
variables individuales, luego se analiza si estan 0 no en los mismos sujetos

y describe como se relacionan.

3.4. POBLACION Y MUESTRA

Para el desarrollo de la presente investigacion se trabajard con la totalidad de los
integrantes del taller artesanal "Hally" de confecciones de prendas de punto de la
ciudad de Ambato, tanto como poblacién y muestra ya que en la actualidad cuenta
con una poblacion de 15 individuos entre operativos y administrativos, se los
analizard a cada uno de ellos y las actividades que llevan a cabo, ya que se encuentran
involucrados directamente en los procesos de produccion de manera que se pueda
tener un mejor conocimiento del funcionamiento, organizacion y Gestion de
Produccion que se aplica en el taller. A continuacion se definira que es la poblacion

y la muestra:

Segin HERRERA L, MEDINA A, NARANJO G. (2004:98-99) "Tutoria de la
investigacion Cientifica” Autor: Dr. Jaime Proafio M.Sc. Define a la poblacion y a la

muestra de la siguiente manera:
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POBLACION: La poblacion es la totalidad de elementos a investigar
respecto a ciertas caracteristicas. En muchos casos, no se puede investigar
a toda la poblacidn, sea por razones econémicas, por falta de auxiliares de
investigacion o porque no dispone del tiempo necesario, circunstancias en
que se recurre a un método estadistico de muestreo, que consiste en
seleccionar una parte de los elementos de un conjunto, de manera que sea
lo més representativo del colectivo en las caracteristicas sometidas a

estudio.

MUESTRA: La muestra para ser confiable, debe de ser representativa, y
ademas ofrecer la ventaja de ser mas practica, la mas economica y la mas
eficiente en su aplicacion. No se debe perder de vista que por mas perfecta
que sea la muestra, siempre habra una diferencia entre el resultado que se
obtiene de ésta y el resultado del universo; esta diferencia es lo que se
conoce como error de muestreo (E); por esta razon, mientras mas grande es
la muestra es menor el error de muestreo, y por lo tanto existe mayor

confiabilidad en sus resultados. Al extraer la muestra se debe:

1. Definir el universo que sirve de base para la muestra.

2. Disponer de un registro del universo, es decir, una lista de sus
elementos.

3. Determinar el tamafio de la muestra, para obtener el resultado al
menor costo, menor tiempo y con el personal indispensable.

4. Lograr que la muestra sea representativa, es decir, que refleje las
caracteristicas del universo, en la misma proporcion.

5. Aplicar en lamuestra los procedimientos e instrumentos de recoleccion

de informacion.
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3.5 OPERCIONALIZACION DE VARIABLES

Uno de los procedimientos que es utilizada como una herramienta para una mayor
comprension de las técnicas de recoleccion que seran aplicadas en la investigacion es
la de la matriz de Operacionalizacion de variables, en la cual se conceptualizara las
variables de la Gestion de Produccion y la rentabilidad, para después determinar
cudles seran las técnicas utilizadas para la recoleccion de informacion, datos que
seran objeto de tabulacion para la comprobacion de la hipotesis planteada de si la
ineficiente Gestion de Produccion incide en la rentabilidad del taller artesanal “Hally”

de confecciones de prendas de punto.

A continuacion se definird la Operacionalizacion de variables para una mayor

comprension segun el siguiente autor:

HERRERA L, MEDINA A, NARANJO G. (2004:108) "Tutoria de la investigacion

Cientifica™ Define a la Operacionalizacion de variables como:

La Operacionalizacion de variables de la hipotesis es un procedimiento por
el cual se pasa del plano abstracto de la investigacion (marco tedrico) a un
plano operativo, traduciendo cada variable de la hipotesis a manifestaciones
directamente observablesy medibles, en el contexto en que se ubica el objeto

de estudio, de manera que oriente la recoleccion de informacion.
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3.5.1. OPERACIONALIZACION VARIABLE INDEPENDIENTE:

VARIABLE DEPENDIENTE: Gestion de Produccion

para obtenerlos. Un modelo de Gestion
de Produccion es una representacion
conceptual del funcionamiento del
sistema productivo gque nos ayuda a
controlarlo y dirigirlo. DOMINGUEZ
PEREZ M. (2007:6-7) “Gestion de
Operaciones”

Costos Indirectos de
Fabricacion

proceso en que interviene?

¢Si existe fallas técnicas en el
departamento de produccion en que
periocidad se da la notificacion para
solucionar el problema?

Costos por Ordenes

Control de Costos | Costos por Procescs

Costos ABC

¢Cual es el sistema de control de
costos que se aplica la empresa?

TECNICAS DE
CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS | INDICADORES ITEMS BASICOS RECO'-DEECC'ON
INFORMACION
Planificacion Niveles _d,e ¢ Que ta_n, |mportapte es planificar la
produccion produccion a través de procesos?
Un sistema de Gestién de Produccion | ~. S ¢El resultado de la produccion es
tiene como finalidad el control de un Calidad Eficiencia eficiente y de calidad?
proceso de produccion de empresas del _
entorno de fabricacion. La Gestion de o ¢La persona encargada de realizar
Produccion puede faciltar a las Materia Prima compras de Materia Prima solicita
empresas la administracion de los cotizaciones a los proveedores?
recursos disponibles 'y deflnlrl Ias, Clementos Gl ;La empresa cuenta con mano de
necesidades de recurso que habra, asl Mano de Obra obra calificada y capacitada en el| QObservacién Directa
como emprender las acciones necesarias | Costo

TABLA N°1 VARIABLE DEPENDIENTE: Gestion de Produccion

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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3.5.2. OPERACIONALIZACION VARIABLE DEPENDIENTE

VARIABLE DEPENDIENTE: Rentabilidad

Contable con un enfoque empresarial’

TECNICAS DE
CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS INDICADORES ITEMS BASICOS RECOLECCION DE
INFORMACION
Rentabilidad Bruta ¢En la empresa se ha tomado
en cuenta la aplicacion de
La rentabilidad es una medida de la Rentabilidad indicadores de rentabilidad?
eficacia y eficiencia del uso de 10s| |ndicadores de Operacional
elementos tanto como son financieros, Rentabilidad
productivos y humanos, también es la Rentabilidad  maraen ¢Se analiza periddicamente
capacidad de la empresa para generar . 9N 2 rentabilidad de
beneficios que redundan en futuras neto ge utilidad empresa? Encuesta
inversiones, inferiores deudas, mas
produccion, mas  ventas, mas
beneficios, mayor crecimiento. DIAZ Andlicis d 1g__La empresa realiza ar|1élisis
LLANES M. (2012:52-69) “Analisis nalisis de A . inancieros para controlar su
( ) Rentabiidad | ATAlSHS Financieros | | EPPE

TABLAN® 2 VARIABLE DEPENDIENTE: Rentabilidad

Fuente: Investigacion
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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3.6 RECOLECCIONDE INFORMACION

HERRERA L, MEDINA A, NARANJO G. (2004:114) "Tutoria de la investigacion

Cientifica™ Define que:

El plan de recoleccion de informacion contempla estrategias metodoldgicas
requeridas por los objetivos e hipotesis de investigacion, de acuerdo con el

enfoque escogido. Metodologicamente para la construccion de la

informacidn se opera en dos fases:

e Plan para la recoleccion de la informacion.

e Plan para el procesamiento de informacion.

Para concretar la descripcién del plan de recoleccion de informacion conviene

contestar las siguientes preguntas:

PROCEDIMIENTOS DE RECOLECCION DE INFORMACION

Preguntas Bésicas Explicacion

¢Para quée?

1. Analizar el proceso productivo y sus etapas con
el fin de identificar las deficiencias de sus procesos
con la aplicacion de listas de verificacion para
facilitar la gestion de las actividades de cada uno

de los procesos en la produccion.

2. ldentificar y analizar cudles son las causas que

incidieron en el declive de la rentabilidad del taller.

3. Diseflar un modelo de Gestiébn de Produccion,

mediante la  aplicacion de actividades de
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documentacion, registro y control de los procesos,
adaptados a mejorar el manejo eficiente de
recursos relacionados a la produccion como base
para la determinacion de la rentabilidad del taller
artesanal "Hally" de confeccion de prendas de

punto.

¢De qué persona

objeto?

Para el presente proyecto de investigacion sera
necesario investigar al personal administrativo,

financiero y de produccion del taller.

¢ Sobre qué aspecto?

La ineficiente Gestion de Produccion incide en la
rentabilidad del taller artesanal “Hally” de

confecciones de prendas de punto.

¢ Quién? Investigadora: Mayra Veintimilla.
¢Cuando? Durante el afio 2014.
¢Dénde? En las instalaciones del taller artesanal "Hally™ en

especial en el departamento de produccion.

¢Cuantas veces?

El estudio se realizara una vez para comprobar la

veracidad de los datos.

¢ Qué técnicas de

recoleccion?

Encuesta, Observacion directa  involucrandose
directamente con la realidad del problema de
investigacion que se presenta en el taller artesanal
Hally.

¢Con qué?

Encuesta, Observacion directa.

TABLA N° 3 PROCEDIMIENTOS DE RECOLECCION DE INFORMACION

Fuente: Taller "Hally”

Elaborado por: Mayra Veintimilla

La informacion se recolectard aplicando una encuesta estructurada al personal

productivo y administrativo, también se procedera a la observacion directa de los

68



procesos productivos mediante la aplicacion de wuna lista de verificacion,
herramientas que contribuirdn para determinar el grado de vinculacion y veracidad
de los datos a recolectarse de la gestiobn de produccion y la Rentabilidad de la
empresa. Estas actividades seran realizadas directamente por el investigador en el

Taller artesanal "Hally™ de confecciones de prendas de punto.

3.7.PROCESAMIENTO Y ANALISIS E INTERPRETACION DE
RESULTADOS

Con la aplicacion de las diferentes modalidades de investigacion, tanto como
bibliografica y de campo, y al haber estado en contacto directo con el problema de
investigacion, se determind como herramienta de recoleccion de informacion la
realizacion de encuestas, aplicadas al personal de produccion tanto como al personal
administrativo, ya que se encuentran involucrados directamente con el problema de

investigacion planteado de una inadecuada Gestion de los Procesos Productivos.

El procesamiento de los datos obtenidos de las encuestas aplicadas tanto al personal
del taller, se lo realizard& mediante la aplicacién de una hoja electrénica en Excel 2007
en la misma se construyd una base de datos la que sirvio para la presentacién de
resultados en cuadros y graficos estadisticos, que contribuyan a analisis mucho mas
claro y efectivo.

Segun HERRERA L, MEDINA A, NARANJO G. (2004:125-130) "Tutoria de la
investigacion Cientifica™ define al plan de procesamiento y andlisis e interpretacion

de resultados como:

PLAN DE PROCESAMIENTO DE INFORMACION: Los datos recogidos

(datos en bruto) se transforman siguiendo ciertos procedimientos:
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Revision critica de la informacion recogida; es decir limpieza de
informacidn defectuosa: contradictoria, incompleta, no pertinente, etc.
Repeticion de la recoleccion, en ciertos casos individuales, para
corregir fallas de contestacion.
Tabulacion o cuadros segun variables de cada hip6tesis: cuadro de
una sola variable, cuadro con cruce de variables, etc.
Manejo de informacion (reajuste de cuadros y casillas vacias o con
datos tan reducidos cuantitativamente, que no influyen
significativamente en los analisis).

Estudio estadistico de datos para presentacion de resultados.

PLAN DE ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS: Para

el andlisis e interpretacion de resultados hay que tener en cuenta los

siguientes aspectos:

Andlisis de los resultados estadisticos, destacando tendencias o
relaciones fundamentales de acuerdo con los objetivos e hipotesis
Interpretacion de los resultados, con apoyo del marco tedrico, en el
aspecto pertinente; es decir atribucion de significado cientifico a los
resultados estadisticos manejando las categorias correspondientes al
marco teorico.

Comprobacion de hipotesis. Para la verificacion estadistica conviene
seguir la asesoria de un especialista. Hay niveles de investigacion que
no requieren de hipotesis: exploratorio y descriptivo. Si se verifica la

hipotesis en los niveles de asociacion entre variables y explicativo.

Hay que tener muy presente que al interpretar los resultados la reflexion se

mueve dialécticamente entre lo que explica en marco teorico (“él debe ser”)

y la realidad reflejada en los resultados (lo que es").
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Mediante la utilizacion de las técnicas de recoleccion de informacion, como la
observacion directa mediante la utilizacion de listas de verificacion (Anexo 2) en los
procesos productivos del taller, y la aplicacion de las encuestas (Anexo 1) se busca
obtener la informacion necesaria para la comprobacion de la hipdtesis planteada, las
encuestas se las aplicaron al personal administrativo y de produccion del taller
artesanal Hally de confecciones de prendas de punto, éstas se las realizaron a la
totalidad de la poblaciéon la misma que se tomard como muestra, conformada por 12
trabajadores participes de la fuerza productiva y 3 de personal administrativo. Dicho
anlisis para el presente trabajo de investigacion se lo realizo a través de la aplicacion
de la estadistica descriptiva, ya que permite la recopilacion, presentacion y
caracterizacion del conjunto de datos obtenidos de las encuestas realizadas en el taller
Hally, considerando que se encuentren en relacion con los objetivos planteados, y las
variables establecidas de la Gestion de Produccion y la rentabilidad de la

investigacion propuesta.

Uno de los procesos a realizar para la comprobacion de la hipotesis planteada en la
investigacion es el andlisis de los resultados recopilados donde se procedid a la
organizacion, procesamiento, reduccion de los datos irrelevantes y por consiguiente
a la interpretacion de los datos numéricos o graficos resultantes de los cuadros
estadisticos de la investigacion. Con la realizacion de los gréaficos estadisticos
procedentes de las tabulaciones respectivas, siendo éstas resultantes de las encuestas
aplicadas en el taller, se procede a la interpretacion y discusion de los resultados
obtenidos, para consiguiente aplicar la comprobacion de la hipotesis. A continuacion

se mostrard cada una de las preguntas planteadas en las encuestas:
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Pregunta 1: ;Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos adecuados

para la gestion eficiente de los procedimientos de produccion?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 5 33%
No 10 67%

TOTAL 15 100%

TABLA N°4 Pregunta 1
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Mecanismos de Gestién de Produccién
eficiente

= Si =No

GRAFICO N° 4 Pregunta 1
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestada 10 contestan que NO consideran que la
empresa cuenta con mecanismos adecuados para la gestion eficiente de los
procedimientos de produccién que corresponden al 67% y 5 personas contestaron que
Si que corresponde al 33%.

Interpretacion: Los resultados obtenidos demuestran que la empresa no cuenta con
mecanismos adecuados para la gestion eficiente de su produccion lo cual disminuye
tanto su capacidad productiva y por ende su rentabilidad ya que al aplicar un buen
modelo de gestion de produccion es la clave para una empresa llegue rapidamente al
éxito. En todas las empresas la produccion es su componente mas importante, por lo
que es fundamental que el mismo cuente con los controles y las planificaciones
correspondientes que mantengan su desarrollo en un nivel 6ptimo.
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Pregunta 2: El proceso de produccidén en su empresa a su opinion genera:

ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Eficiencia 2 13%
Desperdicios 13 87%
Optimizacion de Recursos 0 0%

TOTAL 15 100%

TABLA N°5 Pregunta 2
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Los procesos de Produccion genera

= Eficiencia = Desperdicios Optimizacion de Recursos

0%

GRAFICO N° 5 Pregunta 2
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a que genera el proceso de
produccion con el que cuenta el taller 2 personas consideran que EFICIENCIA lo que
corresponde al 13%, y 13 personas consideran que generan DESPERDICIOS que
representa el 87%.

Interpretacion: Segun el analisis realizado se ha determinado que el proceso de
produccidn en la empresa genera desperdicios esto es debido a que la empresa no
cuenta con controles necesarios para el eficiente manejo de la produccion se debe
poner énfasis en este en este control ya que la produccion es la base de toda
empresa. Mientras tanto un minimo de encuestados opinan que genera eficiencia.
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Pregunta 3: En la empresa el costo del producto se establece en base:

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Experiencia 11 73%
Mercado 4 27%
Costo de Produccion 0 0%

TOTAL 15 100%

TABLA N°6 Pregunta 3
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Precio de venta del producto

= Experiencia  * Mercado Costo de Produccion
0%

GRAFICO N° 6 Pregunta 3
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuestadas con relacion a la pregunta: en la empresa
el costo del producto se establece en base a, 11 personas contestaron la
EXPERIENCIA que corresponde al 73%, y 4 personas contestaron el MERCADO
que corresponde el 27%.

Interpretacion: De la informacion presentada se puede puntualizar que al momento
de establecer el costo del producto no se toma en cuenta los costos en los que se
incurrido al momento de la produccion del producto sino que se establece en base a
la experiencia lo que puede causar que los costos establecidos sean elevados o en el
caso contrario sean menores al costo real ya que no se cuenta con la documentacion
e informacion necesaria para establecer el costo real. A lo cual también un minimo
de personas encuestadas opinaron que es costo se establece en base al mercado.
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Pregunta 4: Para la adquisicion de las materias primas la empresa realiza

previamente:
ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Planificacion 0 0%
Cotizaciones 0 0%
Ninguna planificacion 15 100%
TOTAL 15 100%

TABLA N°7 Pregunta 4
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Adquisicion de Materias Primas para la
produccion

H Planificacion ~ ® Cotizaciones Ninguna planificacion
0% ___-0%

100%

GRAFICO N° 7 Pregunta 4
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuestadas con relacién a la pregunta referente a la
adquisicion de las materias primas la empresa realiza, 15 personas contestaron que
no se realza NINGUNA PLANIFICACION para realizar las compras que
corresponde al 100%.

Interpretacion: De la informacion y los datos recolectados con relacion a la compras
de las materias primas y del procedimiento que se realiza para la adquisicion se
encontrd que no se realiza ninguna planificacion para realizar las compras se debe
mantener un manejo especifico para las compras ya que si no se no realiza
planificacion se compraria materiales en exceso 0 muchas veces en menos cantidad
lo que puede retrasar la produccién y al realizar cotizaciones se tendria la ventaja de
poder escoger la mejor alternativa de precios y calidad de materias primas.
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Pregunta 5: (A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los procesos

productivos contribuira a la rentabilidad de la empresa?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 12 80%

No 3 20%
TOTAL 15 100%

TABLA N°8 Pregunta5
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

La eficiente gestion de produccion contribuye
a la rentabilidad ?

=Si =No

GRAFICO N° 8 Pregunta5
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuestadas con relacién a la pregunta sobre si al
mejorar la gestion de los procesos productivos contribuird a la rentabilidad de la
empresa 12 de las personas encuestadas contestaron que SI que representa el 80% y
3 personas contestaron que no que corresponde el 20%.

Interpretacion: Los resultados obtenidos demuestran que al mejorar la gestion de
los procesos productivos si contribuira a la rentabilidad de la empresa ya que la
gestion de la produccién es fundamental en toda empresa productiva, debido a que
todos las planificaciones recaen precisamente sobre los hombros de la produccion, la
gestion de la produccion no siempre puede ser exacta pero sin duda jamas
influenciara negativamente sobre el desempefio de la empresa es decir que una
eficiente gestion siempre contribuird a mejorar la rentabilidad.
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Pregunta 6: Para la produccion del producto la empresa previamente realiza:

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Planificacion 2 13%
Produccion al Azar 4 27%
No Planifican 9 60%

TOTAL 15 100%

TABLA N°9 Pregunta 6
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Control de la produccion

= Planificacion = Produccién al Azar No Planifican

GRAFICO N° 9 Pregunta 6
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta para la
produccion del producto la empresa previamente realiza, 2 personas contestaron
PLANIFICACION que corresponde al 13%, 4 personas respondieron
PRODUCCION AL AZAR que representa el 27% y 9 personas contestaron NO
PLANIFICAN que representa el 60%.

Interpretacion: La informacion procesada nos permite establecer que la empresa no
realiza ninguna clase de planificacion previa para arrancar con una produccion este
es un punto que se debe de considerar de mucha importancia ya que si se produce
mas de lo que se puede vender las mercaderias se quedarian en bodega y posiblemente
no tengan salida , en caso contrario si la produccion es menor a la que se necesita
para la venta se tendra que volver a realizar un nuevo lote de productos lo que
representa retrasar la produccion de otros pedidos. Mientras que un pequefio grupo
de encuestados opinaron que la produccion se la realiza al azar y también se lo
planifica.
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Pregunta 7: ;De qué manera la empresa controla 0 analiza la rentabilidad que tiene?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Andlisis Financiero 0 0%
Experiencia 0 0%
No analiza 15 100%

TOTAL 15 100%

TABLA N°10 Pregunta 7
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Control y anélisis de la rentabilidad

= Andlisis Financiero = Experiencia No analiza
0% 0%

100%

GRAFICO N° 10 Pregunta 7
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta de qué manera
la empresa controla o analiza la rentabilidad que tiene 15 personas respondieron que
NO ANALIZA la rentabilidad de la empresa que representa el 100%.

Interpretacion: La informacion procesada sobre la manera de cémo la empresa
controla y analiza su rentabilidad se ha podido determinar que la empresa no realiza
ningun analisis de su rentabilidad obtenida lo cual conlleva a que no se conozca con
exactitud cuél es el margen de utilidad que esta obteniendo, ya que si esta no es la
esperada se pueda implementar medidas correctivas aplicando una eficiente gestion
de produccion ya que esta vinculada directamente con la rentabilidad.
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Pregunta 8: ;/Se analiza peridédicamente la rotacion del producto?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 0 0%

No 15 100%
TOTAL 15 100%

TABLA N°11 Pregunta8
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis de la rotacion del producto?

=Si = No

0%

GRAFICO N° 11 Pregunta8
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta de si se analizan
periodicamente la rotacion del producto 15 personas respondieron que NO que
corresponde el 100%.

Interpretacion: Segln la informacion procesa y presentada anteriormente se puede
establecer que no se realiza un analisis de la rotacion del producto en la empresa, lo
cual es importante ya que este uno de los puntos representativos de la gestion de la
produccion este control permite conocer si el producto que se esté fabricando se esta
vendiendo Y es atractivo para los clientes.
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Pregunta 9: (A su criterio la aplicacion de indicadores de rentabilidad contribuye a

una mejor determinacion de las ganancias reales de la empresa?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 15 100%

No 0 0%
TOTAL 15 100%

TABLA N° 12 Pregunta 9
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Indicadores de rentabilidad vy la
contribucion a la determinacion de las
ganancias

=Si = No

0%

GRAFICO N° 12 Pregunta9
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta de la aplicacion
de indicadores de rentabilidad contribuye a una mejor determinacion de las ganancias
reales de la empresa 15 personas contestaron que Sl que representa el 100%.

Interpretacion: Segun el criterio de las personas encuestadas acerca de si la
aplicacion de indicadores de rentabilidad contribuye a una mejor determinacién de
las ganancias reales de la empresa , se ha establecido que si son necesarios para
determinar de una forma mas eficiente y precisa las ganancias de la empresa ya que
los indicadores de rentabilidad son herramientas necesarias para medir la efectividad
de la administracion para controlar los costos y gastos de la empresa y de esta manera
convertir las ventas en utilidades.
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Pregunta 10: ;Considera que una eficiente productividad influye en la rentabilidad
de la empresa?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 15 100%

No 0 0%
TOTAL 15 100%

TABLA N° 13 Pregunta 10
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

La eficiente productividad influye enla
rentabilidad de la empresa

=Si = No
0%

GRAFICO N° 13 Pregunta 10
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 persona encuestadas con respecto a la pregunta de que si se
considera que una eficiente productividad influye en la rentabilidad de la empresa
15 personas contestaron que Sl lo que corresponde el 100%.

Interpretacion: Es asi como en base a la recoleccion de la informacion acerca de la
interrogante de que considera que una eficiente  productividad influye en la
rentabilidad de la empresa se determind que una efectiva y bien controlada
produccién influye de manera positiva en la rentabilidad de la empresa ya que si la
produccion es planificada, controlada y eficiente atribuye a la optimizacion de
recursos, a la calidad total de los productos y por ende una mayor rentabilidad.
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Pregunta 11: ;A su criterio considera que la rentabilidad de la empresa es?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Alta 0 0%
Normal 5 33%
Baja 10 67%

TOTAL 15 100%

TABLA N°14 Pregunta 1l
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

La Rentabilidad

= Alta = Normal Baja

0%

GRAFICO N° 14 Pregunta 11
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta de que a su
criterio  considera que la rentabilidad de la empresa es, 5 personas contestaron

NORMAL que corresponde al 33% y 10 personas contestaron BAJA que corresponde
el 67%.

Interpretacion: Los encuestados nos permitieron establecer con la informacion dada
se puede establecer que la mayoria de los trabajadores encuestados califican a la
rentabilidad de la empresa como baja, mientras que una minima parte lo dice que es
normal y ninguna de las personas encuestadas opinaron que la rentabilidad del taller
es alta.

82



Pregunta 12: ;El control vy planificacion en el momento de la produccion es?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Malo 15 100%
Bueno 0 0%
Excelente 0 0%

TOTAL 15 100%

TABLA N°15 Pregunta 12
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Eficiencia del Control y planificacion de la
produccion

= Malo = Bueno Excelente

0% 0%

GRAFICO N° 15 Pregunta 12
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuetadas con respecto a la pregunta el control y
planificacion en el momento de la produccion es, 15 personas contestaron MALO lo
que corresponde el 100%.

Interpretacion: Los resultados demuestran que el control y planificacion para
producir es malo  no es excelente como se esperaba que deba de ser ya que la
produccidn siempre se encuentra en constante movimiento se debe tener una mayor
concentracion en relacion al control y la planificacion para que de esta manera se
obtenga una produccion 6ptima en la empresa y por lo tanto la eficiencia y la calidad
total.
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Pregunta 13: Para el planeamiento y control de la produccion la empresa posee:

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Archivos 0 0%
Formatos 0 0%
Kardex 0 0%
Ningin Documento 15 100%

TOTAL 15 100%

TABLA N°16 Preguntal3
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Planeamiento y control de la produccion

= Archivos = Formatos Kardex = Ningun Documento

0%__gg4— 0%

GRAFICO N° 16 Pregunta13
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta para el
planeamiento y control de la produccion la empresa posee, 15 personas contestaron
NINGUN DOCUMENTO que corresponde el 100%.

Interpretacion: De la informacién presentada se puede puntualizar que para el
planeamiento y control de la produccion no se utiliza ningdn documento de respaldo
ni apoyo para la produccion este un parametro que se tiene que tener en cuenta ya
que para poder controlar de manera eficiente la produccion se debe de utilizar
documentos y formatos que apoyen al momento de producir y que sirvan de respaldo
para establecer los costos de produccion.
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Pregunta 14: Existen instrucciones escritas relacionadas a los documentos de control

para cada procedimiento de produccion

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 0 0%

No 15 100%
TOTAL 15 100%

TABLA N°17 Pregunta 14
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Instrucciones de los documentos de control
para la produccion

=Si = No

0%

GRAFICO N° 17 Pregunta 14
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas 15 contestaron que NO existen
instrucciones escritas relacionadas a los documentos de control para cada
procedimiento de produccidén que corresponde al 100%.

Interpretacion: De la informacion y de los datos recolectados se puede establecer
que no existen instrucciones escritas relacionadas a los documentos de control que
se debe de utilizar para cada uno de los procedimientos de produccion, por lo cual los
procedimientos no estan definidos de la forma correcta que se debe de llevar y los
documentos necesarios para cada uno de los procedimientos por lo cual conlleva a
que la produccion no sea eficiente.
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Pregunta 15: ¢La informacion sobre las existencias Yy movimientos de materias,

insumos, productos en proceso y terminados son comunicados a tiempo?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 6 40%

No 9 60%
TOTAL 15 100%

TABLA N° 18 Pregunta 15
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Comunicacion de existencias de materias,
insumos, productos en proceso y terminados

=Si = No

GRAFICO N° 18 Pregunta 15
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Analisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta la informacion
sobre las existencias y movimientos de materias, insumos, productos en proceso y
terminados  son comunicados a tiempo, 6 personas contestaron que Sl que
corresponde el 40% y 9 personas contestaron que NO que corresponde el 60%.

Interpretacion: La informacion procesada nos permite establecer que la informacion
de las existencias y movimientos de materias, insumos, productos en proceso Yy
terminados no son comunicados a tiempo lo cual influye de una manera negativa ya
que esto se da por que no se tiene un control de los materiales y productos con los
que cuenta la empresa para la produccion y venta de los productos. Mientras que un
minimo de encuestados opinan que si se comunica de inmediato las existencias de
las materias primas y de los productos que tiene la empresa.
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Pregunta 16: ¢Segun su opinion considera usted que la empresa tiene una gestion de

politicas y procedimientos de produccién adecuada?

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 3 20%
No 12 80%

TOTAL 15 100%

TABLA N° 19 Pregunta 16
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Gestion de politicas y procedimientos de
produccién

=Si = No

GRAFICO N° 19 Pregunta 16
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Andlisis: De las 15 personas encuestadas con respecto a la pregunta segin su opinion
considera usted que la empresa tiene una gestion de politicas y procedimientos de
produccion adecuada 3 personas contestaron que Sl que corresponde el 20% y 12
personas contestaron que NO que corresponde el 80%.

Interpretacion: La informacion sobre si la empresa cuenta politicas y
procedimientos de produccion bien definidas los encuestados en su mayoria opinaron
que no cuenta con politicas para llevar de manera eficiente y clara los procesos de
produccidn en cambio una pequefia parte de encuestados opinaron que si estan bien
definidas las politicas y procedimientos de produccion adecuada.
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4.2. VERIFICACIONDE LA HIPOTESIS

Segin HERNANDEZ SAMPIERI R, FERNANDEZ COLLADO C, BAPTISTA
LUCIO P. (1991:310) "Metodologia de la Investigacion = define a la comprobacion

de la hipétesis como:

Las hipotesis se someten a prueba en la realidad aplicando un disefio de
investigacion, recolectando datos a través de uno o varios instrumentos de

medicion y analizando e interpretando dichos datos.

Para la verificacion de la hipotesis planteada se buscara comprobar la relacion
existente entre las variables de la Gestion de Produccion y la rentabilidad del taller
Hally, es decir que se busca una solucion al problema planteado, mediante la
aplicacion de métodos de comprobacién de hipdtesis, que aporten a comprobar la
verdad o autenticidad de si los datos obtenidos han sido positiva.

La verificacion de la hipotesis planteada se efectuard a partir de los resultados
obtenidos en la encuesta realizada en el taller artesanal de confeccion de prendas de

punto "HALLY", para ello se utilizard el método del Chi — cuadrado.

Segin HERNANDEZ SAMPIERI R, FERNANDEZ COLLADO C, BAPTISTA
LUCIO P. (1991:310) "Metodologia de la Investigacion * define al Chi — Cuadrado
como: "Es una prueba estadistica para evaluar hipotesis acerca de la relacion entre

dos variables".

La hipdtesis planteada en la presente investigacion de Una ineficiente Gestion de
Produccion incide en la Rentabilidad del taller artesanal "Hally”, serd& comprobada
con la utilizacion del estimador estadistico Chi — Cuadrado, debido a que este

estimador es de gran utilidad y facil de aplicar, por motivo que se puede comprobar

88


http://www.monografias.com/trabajos12/guiainf/guiainf.shtml#HIPOTES

la hipétesis planteada, con la comparacion de las frecuencias observadas como

esperadas de las variables en estudio de forma mas simple.

Sefialamiento de las variables:

e Variable Independiente: La Gestion de produccion

e Variable Dependiente: Rentabilidad

4.2.1 PLANTEAMIENTODE LA HIPOTESIS

Para la verificacion se considera la hipétesis ya planteada.

HIPOTESIS

Una ineficiente gestion de produccion incide en la rentabilidad del taller artesanal

"Hally" de confecciones de prendas de punto de la ciudad de Ambato.

e Modelo Ldgico

Ho = Una ineficiente gestion de produccion NO incide en la rentabilidad del taller

artesanal "Hally" de confecciones de prendas de punto.

Hi = Una ineficiente gestion de produccion Sl incide en la rentabilidad del taller

artesanal "Hally" de confecciones de prendas de punto.

e Modelo Matematico

Ho = Hi

Ho #Hi

De donde:

Ho (hipdtesis Nula) = Los datos se ajustan a una distribucion

Hi (hipdtesis alternativa) = Los datos no se ajustan a una distribucion
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4.2.2 NIVEL DE SIGNIFICACION

e Se procederd atrabajar con un 95% Nivel de Confianza y 5% de error.
e El nivel de significacion es del 5% =0,05/1=0,05
e El valor de riesgo que se corre en la presenta investigacion por rechazar algo

que es verdadero es del 5%.

4.2.3ESTIMADORESTADISTICO

v [z(o —E)zl
E

En donde:

X? = Chi - cuadrado

> = Sumatoria

O = Frecuencia observada

E = Frecuencia esperada o tedrica

4.2.4 COMBINACIONDE FRECUENCIAS

A continuacion se presenta la tabla de contingencia la misma que permitira
determinar los datos necesarios para verificar nuestra hipotesis. Para elaborar la tabla
de contingencia, se escogié la pregunta 1 para la variable Independiente, y la pregunta
5 para la variable Dependiente. Se combinard los datos de respuestas dadas a la
preguntas 1 y 5 de las encuestas aplicadas a los trabajadores del taller artesanal Hally

de confecciones de prendas de punto.

Pregunta 1: ;Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos adecuados

para la gestion eficiente de los procedimientos de produccion?
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FRECUENCIA OBSERVADA VARIABLE INDEPENDIENTE

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 5 33%
No 10 67%

TOTAL 15 100%

TABLA N° 20 Frecuenciaobservadavariable independiente
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

Pregunta 5: (A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los procesos

productivos contribuird a la rentabilidad de la empresa?

FRECUENCIA OBSERVADA VARIABLE DEPENDIENTE

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 12 80%

No 3 20%
TOTAL 15 100%

TABLA N° 21 Frecuenciaobservadavariable dependiente
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

TABLA DE CONTINGENCIAS
(COMBINACION DE FRECUENCIAS OBSERVADAS)

VARIABLES SI | NO| TOTAL
Pregunta 1. ¢Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos
adecuados para la gestion eficiente de los procedimientos de produccién? | 5 10 |15
Pregunta 5. (A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los
procesos productivos contribuird a la rentabilidad de la empresa? 12 |3 15

TABLA N°22 Combinacion de frecuencias observada
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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TABLA DE FRECUENCIAS OBSERVADAS TOTALES
(COMBINACION DE FRECUENCIAS OBSERVADAS)

VARIABLES SI | NO | TOTAL
Pregunta 1. ;Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos
adecuados para la gestion eficiente de los procedimientos de produccion? | 5 10 |15
Pregunta 5. ¢A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los
procesos productivos contribuira a la rentabilidad de la empresa? 12 |3 15
TOTAL 17 |13 |30

TABLA N°23 Combinacion de frecuencias observada totales
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

CALCULO DE LAS FRECUENCIAS ESPERADAS:

tf xt

E = frte
tt

De donde:

E= Frecuencia Esperada
tr= Total fila

tr= Total columna
tt=Total tabla

Para el calculo de las frecuencias esperadas se aplicara en base a una tabla de doble

entrada, en donde encontramos las preguntas que se utilizard tanto para la variable

dependiente e independiente, se toma los datos en base a las frecuencias observadas

que se obtuvo de las encuestas aplicadas; se debera de multiplicar el total de las

frecuencias observadas de la columna de respuestas SI con el total de la fila de la

pregunta de la variable independiente y dividiendo el valor obtenido

por el total

general. Esto se debera de hacerlo por cada una de las frecuencias observadas,

obteniendo asi nuestras frecuencias esperadas.
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A continuacion se muestra el calculo de las frecuencias observada:

17+ 15 255
E, = =

=8,5
1 30 30
. _17>l<15_255_85
2> 30 30
13 %15 195
E, = = =65
30 30
13 %15 195
E = = = 6'5

4 30 30

FRECUENCIAS ESPERADAS

(COMBINACION DE FRECUENCIAS ESPERADAS)

VARIABLES SI | NO | TOTAL
Pregunta 1. ;Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos
adecuados para la gestion eficiente  de los procedimientos de | 85 | 6,5 |15
produccién?
Pregunta 5. (A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los| 85 | 6,5 |15
procesos productivos contribuird a la rentabilidad de la empresa?
TOTAL 17 |13 30

TABLA N°24 Combinacion de frecuencias esperadas
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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CALCULO MATEMATICO
FRECUENCIAS OBSERVADAS Y ESPERADAS
(COMBINACION DE FRECUENCIAS OBSERVADAS Y ESPERADAS)

O E
PREGUNTAS FRECUENCIAS | FRECUENCIAS | O-E | (0—E)? | (0 —E)%/E
OBSERVADAS ESPERADAS

¢Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos

adecuados para la gestion eficiente de los procedimientos de 5 8,5 -3,5 12,25 1,44
produccion?

¢A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los procesos

productivos contribuird a la rentabilidad de la empresa? 12 8,5 3,5 12,25 1,44
¢Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos

adecuados para la gestion eficiente de los procedimientos de 10 6,5 3,5 12,25 1,88
produccion?

¢A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los procesos

productivos contribuird a la rentabilidad de la empresa? 3 6,5 -3,5 12,25 1,88
SUMA 30 30 0 49 6,64

TABLA N° 25 Combinacién de frecuencias observaday esperada
Fuente: Encuesta
Elaborado nor: Mavra Veintimilla
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4.2.5 GRADOSDE LIBERTAD

Para determinar los grados de libertad se utiliza la siguiente formula:
Gl=(c-1)(f-1)

Donde:

GL = grados de libertad

¢ = Columnas

f = Filas

Datos

c=2

f=2
Gl=@2-1)(2-1)
Gl=(1)*(Q)
Gl=1

GRADOS DE LIBERTAD
c-1)=1 f-1)=1

Grados de libertad
Grados de libertad

TABLA N° 26 Grados de libertad
Fuente: Encuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

1
[EEN

4.2.6.NIVEL DE SIGNIFICACION

El nivel de significacion con el que trabaja

a=0.05 equivalente al 5%

4.2.7. CALCULO DE CHI CUADRADO

En el presente cuadro se observa la tabla de verificacion de Chi-cuadrado
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Tabla de distribucion del Chi-Cuadrado

Grados Probabilidad de un valor superior - Alfa (a)

libertad 0,1 0,05 0,025 0,01 0,005
1 2,71 3,84 5,02 6,63 7,88
2 4,61 5,99 7,38 9,21 10,6
3 6,25 7,81 9,35 11,34 12,84
4 7,78 9,49 11,14 13,28 14,86
5 9,24 11,07 12,83 15,09 16,75
6 10,64 12,59 14,45 16,81 18,55
7 12,02 14,07 16,01 18,48 20,28
8 13,36 15,51 17,53 20,09 21,95
9 14,68 16,92 19,02 21,67 23,59
10 15,99 18,31 20,48 23,21 25,19

TABLA N° 26 Distribucion del chi cuadrado

Fuente: GALBIATI Jorge (2006:3-4)
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Tomando en cuenta el nivel de significacién que es de 5% y analizando el grado de

libertad es 1, se toma el valor

X%t = 3.48 .Este valor se obtiene de la tabla de

distribucion de Chi Cuadrado presentada anteriormente. Se procede a calcular el Chi

cuadrado, el valor que se obtenga se compara con el valor de significacion para

deducir la respectiva conclusion.

REGLA DE DECISION

Para establecer la aceptacion rechazo de Hipotesis Nula o Alterna se regird a la tabla

que a continuacion se presenta:

REGLA DE DECISION

X%c < X%t Se acepta la hipétesis nula
X%c > X%t
6,64 > 3.48 Se acepta la hipdtesis alternativa

TABLA N° 27 Distribucion del chi cuadrado

Fuente: Célculo Chi-Cudrado
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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CALCULO DEL CHI CUADRADO:

Férmula: Queé se aplicara para el calculo:

, _[X2(0—E)?
B E

2(0 E)? (5 8 5)2 (12-85)2 (10—6,5)% (3—6,5)2
8,5 6,5 6,5
z(o B)?| _12 25 Q1225 1225 1225
85 ' 65 @ 65

X2 = [@] — 144+ 144+ 1,88+ 1,88

X2%c = 6,64
GRAFICO
A
ZONA
DE
ACEPTACION o o
RECHAZO
0 1 2 3 3.841 6.64 =

GRAFICO N° 20 Grafico chi cuadrado
Fuente: Encuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

X%c > X%t
6.64 > 3.48

CONCLUSION: Segin la verificacion de hipotesis se acepta la alternativa es decir.

Una ineficiente gestion de produccion Sl incide en la rentabilidad del taller artesanal

“Hally" de confecciones de prendas de punto, y se rechaza la hipétesis nula.
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CAPITULO V
CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

Luego de haber realizado un analisis de la situacion actual de la empresa y de acuerdo

a los resultados obtenidos en las encuestas se llegd a las siguientes conclusiones y

recomendaciones:

5.1. CONCLUCIONES:

En el taller artesanal "Hally” de confecciones de prendas de punto se maneja
un inadecuado modelo de gestion de produccion, dado que los controles y
planificaciones que se aplican en cada etapa del proceso productivo no son
los adecuados y son llevados empiricamente, debido a que no poseen
documentos de control que regulen y respalden el desarrollo de las actividades
productivas, por lo cual la informacion que ésta genera no permite obtener
los datos necesarios para la determinacion exacta de los costos de produccion

y para la toma de decisiones.

El taller al no contar con un modelo definido de Gestion de sus procesos
productivos y al no utilizar los documentos control necesarios, provoca que
al momento que determinara sus costos de produccion pueden incurrir en
ciertos errores, como son la de asignacion inexacta de los recursos materiales,
mano de obra y demas gastos que se utilizaron al momento de la produccion
de un lote de productos, lo cual conlleva a que el costo del producto sea
inexacto, y por lo tanto el precio de venta que serad fijado no sea el real, ya
que la mayoria de ocasiones éste es fijado a base de suposiciones, provocando
que los niveles de rentabilidad no sean los que se deben de obtener realmente,

causando con ello la disminucion de la rentabilidad de la empresa.
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El taller considera que es necesario implementar un modelo de Gestion de
produccion que sea adaptable al funcionamiento del taller, de manera que
contribuya al incremento de la productividad reduciendo los costos de
produccion e incrementando su rentabilidad, mediante el estableciendo
manuales, reglamentos, planificaciones y controles, que contribuyan al
mejoramiento de la calidad de los procesos productivos y la documentacion
de cada una de estas actividades mediante la utilizacion de formatos pre-
establecidos para un adecuado manejo de los recursos materiales y se
mantengan las existencias en la cantidad necesaria para la produccién, asi
como también ayudara a la optimizacion de los recursos disponibles del taller

como la eliminacion de los tiempos improductivos.

Al no haber utilizado anteriormente los formatos de control, los empleados y
administrativos del taller independientemente de que actividad desarrollen
cada uno de ellos, no cuentan con el conocimiento necesario para el adecuado
manejo y llenado de estos documentos, lo cual es de gran importancia ya que
se los utilizaran con fines de informacién, control y respaldo de cada proceso
productivo, los datos que se obtendran de estos documentos contribuiran al
conocimiento de los materiales utilizados en cada lote de produccién, los
costos incurridos, tiempos aplicados e informacion en general que seran de

apoyo para la toma de decisiones acertadas.

La inadecuada ubicacion de las maquinarias con las que cuenta el taller para
la produccion, no se encuentran distribuidas en orden secuencial del proceso
productivo, provocando desperdicio de tiempo al momento de movilizarse la

produccidn, obstaculizando los procesos productivos.
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Los procesos de contratacion aplicadas por los administrativos del taller son
realizado bajo recomendaciones de los mismos empleados, mas no son
sometidas a pruebas de seleccion del personal idéneo para el puesto de
trabajo, ya que no cuentan con manuales de funcionamiento en los cuales se
encuentren descritos los procedimientos a realizar para la contratacion del

personal y las funciones a desempefiar de cada puesto de trabajo.

5.2.RECOMENDACIONES:

Se recomienda que los controles de produccion que lleva el taller actualmente
son muy basicos y por lo cual se los deben mejorar, para que de esta manera
sea capaz de planificar y detallar los costos de cada proceso productivo que
se lleva a cabo, determinando los elementos existentes como los materiales,
insumos y mano de obra empleada en cada uno de los procesos de produccion,
puesto que solamente asi se obtener informacion confiable y veras para

tomar decisiones acertadas.

Se sugiere aplicar un analisis financiero periddicamente con los datos
obtenidos de los documentos de control establecidos, siendo estos procesados
y estructurados en estados financieros, para la obtencion de informacion
eficaz, clara y precisa resultado de los proceso productivos bien controlados,
el andlisis financiero se realizard& con la aplicacion de indicadores de
rentabilidad, y verificacion de rotacion del producto que contribuyan a

conocer si la actividad econdémica del taller esta generando utilidad o no.

El taller debera implementar el modelo de Gestion de Produccion propuesto,
de manera que se ajuste a las necesidades inmediatas del taller para su area
productiva, el mismo que deberad tener un manual de funciones de cada uno

de los procesos, ya que ayudara a esquematizar su proceso productivo tanto

100



como su desenvolvimiento, también debe contener formatos de control para
cada uno de los elementos del costo, los cudles permitan el analisis adecuado
de sus costos, ya que de ésta forma podra controlar eficientemente los
procesos productivos del taller, obteniendo como resultado una mayor
productividad mediante la eliminacion de los desperdicios de tiempo y
recursos y a bajos costos de produccion, lo cual contribuira a la mejora de la

rentabilidad por lo cual se propone realizar este cambio.

Es de vital importancia que el taller controle de manera eficaz todos sus
recursos implementando politicas de control de los procesos productivos,
realizar planificaciones anticipadas de la produccion tanto como la
programacion de compra de materiales y su abastecimiento oportuno, también
se implementard manuales de funcionamiento para cada uno de los puestos
de trabajo con el fin de contribuir al conocimiento de los requisitos Yy

funciones que se deben desarrollar en cada puesto.

Un punto primordial para el correcto funcionamiento de la implementacion
de un adecuado modelo de gestion de produccion, es la de la capacitacion
oportuna de los empleados del manejo adecuado de los documentos de control
de los procesos productivos, de manera que se pueda alcanzar uno de los

objetivos propuestos.
Mejorar el area de produccién mediante la reestructuracion de la ubicacion de

las maquinarias, contribuyendo a la eficiente utilizacién del espacio fisico y
del tiempo de trabajo.
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CAPITULO VI
PROPUESTA

6.1. DATOS INFORMATIVOS

Tema: Modelo de Gestidn de Produccion para el taller artesanal de confeccion de

prendas de punto "Hally”

6.1.1. EMPRESA

Taller artesanal de confeccion de prendas de punto "Hally”

6.1.2. BENEFICIOS

Los beneficiarios de la investigacion directos e indirectos son:

Entre los beneficiarios directos se encuentra al propietario del taller ya
que al contar con una adecuada Gestion de su Produccién, se lograra tener
un adecuado control de sus costos y el manejo eficiente de sus recursos
materiales y econdmicos, con esto se contribuird a mejorar el nivel de
rentabilidad del taller.

Como otros de los beneficiarios directos encontramos a los trabajadores,
ya que se encuentran directamente vinculados con el taller y la eficiente
Gestion de sus recursos productivos y por ende de su rentabilidad.

Entre los beneficiarios indirectos encontramos a los proveedores y
clientes debido a que de una manera u otra se encuentran vinculados con
la empresa, ya que se lograra cumplir tanto con las obligaciones

pendientes con respecto a la produccion, asi como controlar los tiempos
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establecidos minimizando el riesgo de incumplimiento de las entregas del

producto terminado.

6.1.3. UBICACION:

e Provincia: Tungurahua

e Canton: Ambato

e Parroquia: San Bartolomé de Pinllo
e Barrio: Pinllo

e Referencia: Alejandro Chavez y Maugeri

6.1.4. TIEMPOESTIMADO:

e Inicio: 01 de Julio de 2013

e Finalizacion: 30 de Julio de 2014

e Responsable: Mayra Veintimilla

e Director del proyecto: Dra. Patricia Jiménez

e Tipo de Proyecto: Gestion de Produccion

6.1.5. COSTOPARALA PROPUESTA

El costo total para la ejecucion de este proyecto es de $337,52 detallados de la

siguiente manera:
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COSTOS DE LA PROPUESTA
RECURSO HUMANO

Nombre Cargo Horas de Trabajo Valor por Hora| Valor Total
Mayra Veintimilla Investigadora 150 $ 1,42 | $ 213,00
Total Recursos Humanos $ 284,00

RECURSOS MATERIALES

Material y Equipo Cantidad Unidad Valor Unitario | Valor Total
Impresiones 500 Hojas $ 0,05| $ 25,00
Internet 20 Horas $ 0,80 $ 16,00
Fotocopias 560 Hojas $ 0,02] % 11,20
Anillados 4 Unidad $ 1,00 | $ 4,00
Empastados 2 Unidad $ 21,00 | $ 42,00
Gastos Transporte 15 Unidad $ 1,00 | $ 15,00
Subtotal $ 113,20
10% de Imprevistos $ 11,32
Total Recursos Materiales $ 124,52
TOTAL RECURSOS MATERIALES Y HUMANOS $ 337,52

TABLA N° 28 Distribucién del chi cuadrado
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

6.2. ANTECEDENTESDE LA PROPUESTA

Todas las empresas en la actualidad buscan la manera mas adecuada para controlar y
planificar cada una de sus actividades de productivas, ya que la Gestion de la
Produccién busca la eficiencia y el desarrollo 6ptimo de los procesos productivos, de
manera que mantenga a lo minimo posible los desperdicios de recursos disponibles

del taller.

La eliminacion total de errores al momento de producir es un requerimiento
inmediato de la empresa industrial, por lo cual opta por gestionar eficientemente sus
procesos productivos, estableciendo procedimientos y controles eficaces  para
corregirlos y evitar que se repitan estos errores, obteniendo asi  productos
competitivos que cumplan con las expectativas de los clientes siendo éste el resultado

de una produccion de calidad total.
La eficiente Gestidn de la produccion se debe tener en cuenta la planeacion y control

de los procesos productivos que tiene la empresa, siendo estos parte de una

metodologia Justo a Tiempo debido a que busca identificar y solucionar los
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problemas de las empresas, mediante la eliminacion de los desperdicios de los
procesos productivos, reduciendo los procesos innecesarios y que no agregan valor a

estos, buscando siempre la simplicidad y adaptabilidad de los procesos.

Con la aplicacion de esta metodologia contribuira a mejorar los procesos productivos,
optimizacién de los recursos, una mayor productividad y por lo tanto incrementara

su rentabilidad.

La propuesta de la presente investigacion se fundamenta en las siguientes tesis con

temas relacionados a la gestion de la produccidén o de sus procesos productivos:

FREIRE MOSCOSO C. (2011:77-78) en su trabajo de graduacion “La Gestion de
la Produccion y su incidencia en las ventas de la empresa Danisport de la ciudad de

Ambato” menciona que:

El resultado de la creacion e implantacion de sistemas Justo a Tiempo trajo
como consecuencia una dramatica reduccién del inventario y disminucion
de ciclos de produccion. Este es el origen de los fundamentos que
establecieron las bases para la aplicacion de las técnicas Justo a Tiempo,

las cuales fueron mas alla de los métodos tradicionales de produccion.

Dado que el sistema de produccion crea riqueza, afiade valor a las materias

primas y componentes adquiridos por la misma, se establece que:

e La gestidn de la produccion constituye una guia préactica orientada a
mejorar sus procesos de produccion e incrementar sus niveles de
ventas para lograr cumplir una serie de objetivos y garantizar el

crecimiento empresarial.
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e El sistema de produccion esta encaminado a asegurar la satisfaccion
al cliente, cumpliendo con la entrega de un pedido en la cantidad y
calidad requerida por él y en el momento oportuno.

e La aplicacion de un sistema de produccion adecuado permitira

mejorar también sus ventasy sus indices de rentabilidad.

Danisport consciente que el crecimiento de la empresa esta directamente
relacionado con la optimizacion de los recursos, satisfaccion de la demanda,
reduccion de costos y mejora de procesos ha permitido que se realice una
investigacion con la misién de mejorar los indices de produccion actuales y
que les permita ser mas competitivos, por lo cual se ha resuelto proponer un
modelo para la aplicacion de la herramienta Justo a Tiempo, considerando
que la filosofia JIT va més alla de ser un simple sistema de gestion de
inventarios, puesto que se involucra en un fin Gltimo mucha méas ambicioso

que es la eliminacién del despilfarro en la empresa.

MAYORGA GUEVARA V. (2013:99-101) “Aplicacién de un Modelo de Gestion
de Operaciones para optimizar la actividad comercial de la Panificadora Grani's de

la Ciudad de Riobamba™ menciona que:

La gestion de operaciones es considerada una actividad mediante la cual los
recursos, fluyendo dentro de un sistema definido, son combinados y
transformados en una forma controlada para agregarles valor en

concordancia con los objetivos de la organizacion.

Ademas permite encontrar nuevas formas de optimizar la eficiencia
operativa a fin de mejorar la eficiencia comercial, garantizando que clientes,
empleados y proveedores sean beneficiados y con esto se pueda reducir

costos
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Su disefio generard cambios importantes y esenciales para la panificadora,
ya que permite el uso adecuado de todos los recursos con que dispone,
constituyendo de esta manera alcanzar una ventaja competitiva en el ambito
comercial de los productos que ofrece y facilitando alcanzar las metas y

objetivos propuestos en busca del desarrollo constante.

Es primordial indicar que existen beneficios claves por las cuales es preciso

disefiar un modelo de gestion de operaciones en la actividad comercial:

e Capacidad para reducir costos y acortar tiempos a través del uso
efectivo de recursos.

e Resultados mejorados, consistentes y predecibles.

e Permiten que las oportunidades de mejora estén centradas y

priorizadas.

6.3. JUSTIFICACION

Actualmente en la época de cambios constantes en la que nos encontramos, es de total
conocimiento, que la problemética a la cual las empresas se enfrentan dia tras dia es
a la intensa competencia del mercado, donde solamente las organizaciones que se
mantengan a la vanguardia, mediante la constante actualizacion de sus sistemas
administrativos, productivos y tecnoldgicos se mantendran activas y participativas en

el mercado.

Por lo mencionado anteriormente la gran mayoria de las empresas buscan mejorar y
controlar sus procesos productivos de manera eficaz, ya que la produccion es el motor
de toda su actividad economica, por lo cual se desea implementar un modelo de
Gestion de Produccion eficiente y adaptable a las necesidades del taller, que le

permita obtener la informacion necesaria y en el tiempo oportuno, con la
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implementacién de procesos que contribuyan a controlar y planificar los procesos
productivos, facilitando la obtencion de costos reales y por ende tomar decisiones

oportunas.

En los ultimos afios se ha venido produciendo un mayor interés por parte de los
administrativos de las organizaciones, sobre la importancia que genera la aplicacion
de procesos que aporten a una gestion de produccion efectiva, ya que para mantenerse
en el mercado competitivo hay que crear ventajas estratégicas ante las demas
organizaciones, mediante la aplicacion de un modelo que aporte al crecimiento a los
procesos productivos, reorganizar y reestructurar los procedimientos de acuerdo a las
necesidades de cada una de las empresas y por dltimo controlar y planificar cada uno
de los aspectos de la produccion, contribuyendo de ésta manera a que las empresas
se encuentren en el mismo nivel de las de las grandes organizaciones con respecto a

sus sistemas productivos.

Los Sistemas de Gestion de produccidn no solamente constan de la aplicacion
diferentes medidas de planificacion y control de los procesos productivos; sino
también busca poner a disposicion las herramientas necesarias que contribuyan a un
mejor comprension y analisis de los datos resultantes de la aplicacion de los
documentos de control, como son la utilizacién de diagramas, graficos y hojas
electronicas de Excel, que faciliten la obtenciéon de los calculos necesarios en torno a

la eficiente determinacion de los costos de produccion.

Lamentablemente, hoy en dia ain existen muchas empresas que aln manejan
empiricamente sus procesos productivos, ya que han concedido una escasa
importancia a la aplicacion de modelos de gestion que mejoren el desarrollo de su
seccion productiva, debido a que la mayoria de los dirigentes de éstas empresas no
tienen el conocimiento necesario de las técnicas que se deberian aplicar en sus
procesos productivos, de manera que se mantengan controlados y documentados,

relegando esta actividad a un plano secundario en relacion con el resto de areas
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funcionales provocando que sus modelos de gestion de produccion sean obsoletos,
llevandolas a una incompetencia antes las demas organizaciones que aplican modelos

de gestién de produccion eficientes.

Por lo tanto, dado la importancia y la eficacia de los procesos productivos, resulta
Mas necesario que nunca, prestar mayor atencion a las actividades de produccion y
sus operaciones en su totalidad, estableciendo a la Gestion efectiva de la produccion
como una nueva fuente de creacién de ventajas competitivas para las empresas,
partiendo de reconocer su caracter realmente estratégico y tomando conciencia de su
potencial contribucion al éxito empresarial en general. Para fortalecer su papel, es
preciso disefiar e implementar estrategias de fabricacion que resulten coherentes con

la mision empresarial global.

El modelo de Gestion de Produccion es de mucha importancia, ya que en el taller los
procesos no son llevados de manera controlada y no poseen ningln registro de cada
uno de los procesos que conlleva la produccion, lo cual no permite que se cuente con
la informacion necesaria y oportuna para establecer los costos de produccion y por
ende el margen de utilidad no es real. Por lo cual la implementacion de un modelo de
Gestion de Produccion es un requerimiento inmediato ya que este permitira registrar,
controlar, planificar en detalle cada uno de los procesos productivos del taller, de esta

manera se contribuird a un mejor desempefio de los procesos productivos.

Con la aplicacion de este modelo se contard con informacion relevante para la toma
efectiva y acertada de las decisiones, de igual manera se podra contar con
informacion real de los costos de la produccién, permitiendo asi a establecer
adecuadamente los precios de los productos para asi tomar medidas correctivas a
tiempo en reduccién de los costos, conociendo con exactitud los aspectos que
intervienen en la rentabilidad del taller, es por esta razon por la cual justificamos el
desarrollo de esta propuesta ya que se pretende proponer soluciones factibles que

permitan dar una solucion efectiva a dicho problema.
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6.4. OBJETIVOS
6.4.1. OBJETIVO GENERAL

Plantear un modelo de Gestién de Produccion direccionado a controlar y planificar
los procedimientos productivos, que contribuya a mejorar la rentabilidad del taller

artesanal de confecciones de prendas de punto "Hally".

6.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar cada uno de los procesos productivos del taller mediante la
aplicacion de Flujogramas, con el propdsito de estandarizar las secuencias
de cada uno de los procesos optimizando tiempo Yy recursos.

e Establecer e implementar mecanismos de controles especificos sobre la
produccion

e Disefiar formatos de control que contribuyan a un eficiente registro
cronolégico de los procesos de produccion para la asignacion correcta de
los costos con el proposito de mejorar su rentabilidad.

e Implementar una metodologia Justo a Tiempo adaptable al taller, como
modelo de gestion de produccién que contribuya a mejorar la rentabilidad
del taller artesanal de confecciones de prendas de punto “Hally”

6.5. ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Es factible realizar el disefio del sistema de gestion de producciéon de acuerdo a los

factores que se detallan a continuacion:
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6.5.1. ORGANIZACIONAL

La presente propuesta es factible gracias a la cooperacion de los propietarios y de
cada uno de los trabajadores que se encuentran inmiscuidos directamente en la area
productiva, ya que ésta se basa en el analisis de como se conlleva el proceso
productivo del taller e identificar las falencias de los procesos, para asi implementar
un control adecuado de cada una de las actividades de la produccién y con ello
obtener informacion suficiente, que contribuya a la determinacion méas real de los
costos de produccion de manera que asi se pueda determinar un nivel de rentabilidad
mas exacto.

6.5.2 LEGAL

Segun el derecho privado no existen prohibiciones ni impedimentos en general a nivel
del pais para el desarrollo de la propuesta mencionada, no se requiere un analisis
legal para la reestructuracion de los procesos productivos, ya que esta contribuira a
que el taller mejore sus procesos productivos y se integre al mercado competitivo

mejorando sus estrategias productivas.

6.5.3 ECONOMICO-FINANCIERO

Los rubros econdmicos que se incurrirdn en el desarrollo de este proyecto de
investigacion y la aplicacion de la propuesta seran minimos, considerando que
permitird que la empresa obtenga beneficios tanto en sus recursos econémicos como
humanos, con la aplicacion de wuna eficiente gestion de la produccion e

implementacion de controles especificos en el area productiva.
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6.5.4 TECNOLOGIA

Unos de los factores primordiales en cada una de las empresas es el acceso a la
tecnologia, considerando que actualmente la tecnologia constituye un factor de
desarrollo para las actividades productivas y comerciales logrando contribuir con la

optimizacion de recursos.

6.5.5.SOCIAL

Todos y cada uno de los integrantes del taller tanto como los propietarios y
trabajadores estan dispuestos a colaborar con el desarrollo e implementacion de la
propuesta, ya que si la empresa tiene un desenvolvimiento econdémico eficiente no
solamente el beneficio es para el taller o su propietario sino también para cada uno

trabajadores que lo conforman.

6.5.6. MEDIO AMBIENTE

El medio ambiente también forma parte de este analisis ya que es un tema de gran
importancia a nivel local, nacional e internacional, por lo cual este proyecto de
investigacion también contribuye a disminuir los margenes de desperdicio mediante

la implementacion de controles de la produccién y manejo de desperdicios.

6.6. FUNDAMENTACION

Para una adecuada gestion de produccion intervienen procesos de planeacion y
control de los procesos productivos, aplicando una metodologia justo a tiempo ya

que con la aplicacion de ésta se espera mejorar la productividad y optimizar los
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recursos. A continuaciéon se definird que es el control, la planeacion y la metodologia

Justo a Tiempo conceptos bases para la aplicacion de la propuesta.

6.6.1. PLANEACION

Como se habia mencionado en ocasiones anteriores la planeacion de la produccion
es una de las bases para tener una eficiente Gestion de Produccion, ya que esta no
solamente se basa en planificar cudndo producir y cuanto se puede producir, Sino
también busca planear y establecer los medios que contribuyan al logro de los
objetivos del taller, mediante la utilizacion de todos los sus recursos econémicos,
materiales y humanos disponibles, de manera que se cumplan los objetivos de
productividad y rentabilidad del taller. La aplicacion de una metodologia Justo a
Tiempo contribuird a la eliminacion de desperdicios de los recursos antes
mencionados, de manera que se obtenga el mayor beneficio posible de ellos. Para una
mayor comprension de que implica una planeacion basada en una metodologia Justo

a Tiempo se tomara como referencia al siguiente autor:

Segin GARCIA CANTU A. (2011:133-136) “Productividad y reduccion de costos.
Para la pequefia y mediana industria” define que la planeacion de la produccion:

La estructuracion de una empresa, en el concepto moderno de
administracion de objetivos, ya no es el clasico organigrama de funciones y
lineas de mando. La estructuracion ahora tiene mas interés en planear los
recursos y medios de que se va a valer para conseguir sus objetivos dentro

de cada uno de los campos basicos de actividad, y tiende a:
e Tener definidos los medios méas adecuados que amerita cada seccién

de la empresa, con sus profesionales especializados en cada ramo,

para cumplir con sus objetivos.
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e Tener precisadas las caracteristicas de los medios indicados.

e Conocer laoportunidad con la que la empresa necesita contar con esos
medios y el desarrollo de la forma en que se va hacer uso de ellos.

e Todos los objetivos deben de ser cuantificados en tiempo, costo,

cantidad y calidad

Generalmente, la empresa necesita de profesionales para llevar a cabo la
planeacion de los objetivos, dados los problemas técnicos que es necesario
resolver. La planeacion de la produccion no es la programacion de esta. La
planeacion fija objetivos de acuerdo con las necesidades y los recursos

disponibles.

La construccion de una casa no se haria sin planos, cuyos objetivos dados
por el que va a habitar y de acuerdo con sus recursos econdémicos. La
planeacion debe solucionar el problema del nimero de miembros de la
familia, las necesidades que requiere su plan de vida y debe resolver la
manera de ejecutar la obra de acuerdo con los recursos materiales y

econdmicos disponibles, o por medio de un plan de financiamiento.

La planeacion, como se ha dicho en parrafos anteriores, es estructurar los
recursos econdmicos, materiales y econdmicos disponibles, o por medio de
un plan de financiamiento. Para que los objetivos se logren con una
administracion Justo a Tiempo (JIT o JAT), tenemos que vivirla en su
totalidad, planeando y controlando los recursos de la empresa de manera
que se elimine todo deserdicio de tiempo, dinero, energias humanas y
materiales. Para desarrollar, en forma dptima, la funcion de la planecion y
control de la produccion y lograr los mejores resultados, es necesario
establecer ciertos requisitos previos, relativos a los factores que le afectan

directamente. Estos factores son los siguientes:
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FACTORES DE LA PLANEACION

1. Factores relativos a la fabrica
e Localizacion.

e Diposicion.

2. Factores relativos a los procesos.

¢ Informacion sobre los procesos.

3. Factores relativos a los materiales
e Sistema de abastecimiento.

e Sistema de manejo de materiales.

4. Factores relativos a la maquinaria y al equipo
e Sistema de mantenimiento preventivo.

e Dotacion de herrmientas

5. Factores relativos al personal

¢ Politicas de personal

6. Factores relativos a ventas
e Comunicacion con los departamento de ventas.

e Sistema de manejo de pedidos.

Todos los factores sefialados, y otros mas, afectan directamente la funcion
de planeaciény control de la produccion. Cuando se realizan efectiivamente,
la benefician y faciltan en grado considerable; sin embargo, cuando sucese

lo contrario, los obstaculos y dificultades que se crean la hacen dificil e
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ineficaz. Es por ello que la gerencia de produccién debe dar una atencion

constante a estos factores. Nos referimos brevemente a cada uno:

Localizacion de la fabrica: La localizacién de la fabrica tiene una influencia

poderosa en el desarrollo de la produccion. La disponibilidad y la calidad
de mano de obra varian de una regién a otra. Cuando es escasa, se dificulta
la obtencion de personal y aumentan los costos y las demoras por
capacitacion. Hay también regiones cuyos habitantes son mas habiles para
desempeniar ciertas actividades, lo cual influye en forma positiva en el

aspecto de la capacitacion.

La disponibilidad: La disponibilodad de combustibles o fuerza motriz de

cantidades suficientes y a bajo costo, es otro factor decisivo, ya que no es
posible tolerar que las interrupciones o faltas en los suministros impidan la
realizacion de las actividades de produccion. Cuando los requisitos de una
buena localizacion se cumplen en una forma positiva, se beneficia también
directamente la funcién de planeacion y control de la produccion, ya que
ello permite contar con la certeza de obtencion de materiales y mano de
obray asegura la continuidad de la produccion y la firme adherencia a los

programas que se establezcan.

Disposicion __de la fabrica: Cuando una fabrica esta dispuesta

adecuadamente, es posible lograr un flujo continuo y armoniosos de la
produccion; reducir los costos de manejo de materiales; evitar almacenajes

inUtiles en proceso; exceso de movimientos, y otras demoras innecesarias.

Infomacion sobre los procesos: La informacion sobre los procesos, es el

punto de partida en el establecimiento de rutas y en la programacion de la

produccion.

116



Sistema de Abastecimiento: Los resultados que puedan obtenerse en la

programacion de la produccion estan condicionados en gran parte por la
eficiencia del sistema de abastecimiento. Es triste observar los perjuicios
causados cuando, por deficiencias en el abastecimiento, se reciben

tardiamente los materiales de produccion.

Sistema_manejo_de Materiales: La importancia de un buen sistema de

manejo de materiales se manifiesta en la necesidad de mover materiales y
productos en proceso, de una operacion a la siguiente, con el minimo de
demoras y en el momento oportuno para poder asegurar la continuidad de

la operacion.

Sistema _de mantenimiento preventivo: No se puede prescindir del

mantenimiento de la maquinaria o equipo, pero si es posuble programar sus
actividades de manera que no entorpezca ni interrumpan el flujo de la

produccion.

Dotacién de herramientas: Es necesario prever las necesidades de

herramientas y dotar a los departamentos de produccién de las que

necesiten para realizar sus operaciones.

Politicas de personal: La existencia de politicas inteligentes, derivadas de

una acertada administracion de personal, contribuyen en una gran parte a

la estabilida, la disciplina y la productividad de los trabajadores.

Comunicacion con los departamentos de Ventas: Este es uno de los puntos

clave para lograr el fin que se persigue en la funcion de planeacién y control
de la produccion. Cuando existe una buena comunicacion reciproca entre
los departamentos de produccion y ventas, la coordinacion resultante

conduce a una actividad productiva estable, ya que se reducen los informes
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erréneos y se evitan las situaciones de urgencia motivadas por informacién

tardia o incompleta.

Sistema de manejo de pedidos: El pedido de un cliente es un botén que pone

en marcha el mecanismo que desemboca en la entrega del producto. Ya sea
que se trate de productos para inventario, o sobre pedido, es requisito basico
contar con un sistema eficaz de manejo de pedidos. La informacion que se
genera se transmite en dos sentidos: del cliente hacia produccion, para
precisar el producto que se requiere, sus especificaciones y la fecha en que
se necesite; y de produccion al cliente, para dar a conocer el proceso

alcanzado.

6.6.2. CONTROL

La Gestion de Produccién también se basa en los controles que se implementaran en
el taller, ya que una produccién controlada eficientemente genera una mayor
productividad, contribuyendo de ésta manera a bajar los costos de produccion e
incrementando su rentabilidad, ya que con la aplicacién de controles de calidad,
manuales de funcionamiento y la utilizacion de documentos pre-establecidos, se
conseguird eliminar desperdicios de materiales y fuerza productiva, mejorando de
manera progresiva su productividad y por consiguiente la rentabilidad del taller. A

continuacion se definira que es el control segun la opinion del siguiente autor.

Segin ROJAS LOPEZ M, CORREA ESPINAL A, GUTIERREZ ROA F

(2012:25-30) "Sistemas de Control de Gestion™ en su libro menciona que el control:

Consiste en verificar si todo ocurre de conformidad con el plan adoptado,
con las instrucciones emitidas y con los principios establecidos. Tiene como
fin sefialar las debilidades y errores a fin de rectificarlos e impedir que se

produzcan nuevamente.
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ELEMENTOS DEL CONTROL: Los elementos de control establecidos son

los siguientes:

e Comparar: El objetivo principal del control es verificar el logro de los
objetivos que se establecen en la planeacion, de manera que los
materiales, las condiciones de las maquinas, los métodos de trabajo y
las inspecciones, se realicen de acuerdo con lo estipulado

e Medir: Para controlar es imprescindible medir y cuantificar los
resultados. Las mediciones deben de seguir una metodologia
previamente definida que contemple qué queremos medir, como lo
vamos a medir, quién lo va a medir, dénde se va a medir y cuando se
va a medir.

e Detectar desviaciones: Una de las funciones inherentes al control, e
descubrir las diferencias que se presentan entre la planeacion y la
ejecucion.

e Establecer medidas correctivas: El objeto del control es prever y
corregir los errores para gque no vuelvan a presentarse en el futuro, ya
sean esto de planeacion, organizacion o direccion, ejecucion e

inspeccion.

IMPORTANCIA DEL CONTROL: Son varias razone que motivan a

realizar controles en las organizaciones y surgen a partir de los efectos

positivos que generan en las empresas después de su aplicacion, entre ellas

destacan las siguientes:

e Mejorar la calidad: Al realizar controles de fallas del proceso se
detectan y en el proceso se corrige garantizando que los errores se

eliminen.
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e Producir ciclos mas rapidos: El control permite identificar
operaciones que conllevan a cuellos de botellas que aumentan
sustancialmente el tiempo de produccion o de entrega. Los clientes de
la actualidad no solo esperan calidad, sino también productos y
servicios a su medida entregados en tiempos minimos, no estan
dispuestos a esperar.

e Facilitar la delegacion y el trabajo en equipo: La tendencia
contemporanea hacia la administracion participativa también aumenta
la necesidad de delegar autoridad y de fomentar que los empleados
trabajen juntos en equipo. Esto disminuye la responsabilidad ultima de

la gerencia.

AREAS DE CONTROL:EI control actlia en todas las areas y en todos los

niveles de la empresa estan bajo alguna forma de control o monitoreo:

e Area de Produccion: Si la empresa es industrial, el area de produccion
es aquella donde se fabrican los productos; si la empresa fuera
prestadora de servicios, el area de produccion es aquella donde se
prestan los servicio; los principales contoles existentes en el area de
produccién son los siguientes:

e Control de produccion: El objetivo fundamental de este control es
programar, coordinar e implantar todas las medida tendientes a lograr
un optimo rendimiento en las unidade producidas.

e Control de la calidad: Corregir cualquier desvio de los estandares de
calidad de los productos o servicios, en cada seccion(control de
rechazos, inspecciones, entre otros)

e Control de costos: Verificar continuamente los costos de produccion,

ya sea de materia prima, suministros o de mano de obra.

120



e Control de los tiempos de produccion: Por operario 0 maquinaria;
para eliminar desperdicios de tiempo o esperas innecesarias aplicando
los estudios de tiempos y movimientos.

e Control de inventarios: de materias primas, partes y herramientas,
productos, tanto sub-ensamblados como terminados, entre otros.

e Control de operaciones: Fijacion de rutas, programas Yy
abastecimientos, entre otros.

e Control de desperdicios: se refiere la fijacion de sus minimos
tolerables y deseables.

e Control de mantenimiento y conservacion: tiempos de maquina

parada, costos, entre otros.

6.6.3. MODELO JUSTO ATIEMPO

El desarrollo de la propuesta para la aplicacion de un eficiente modelo de Gestion de
Produccion se utilizarda una metodologia Justo a Tiempo, ya que ésta contribuye al
logro de cada uno de los objetivos de la propuesta; ya que se basa en controles y
planificaciones que aporten al incremento de la rentabilidad del taller Hally. Esta
metodologia se basa en la eliminacion del desperdicio sea éste de materiales,
financiero o de fuerza productiva, de manera que se contribuya a incrementar la
productividad del taller y por ende sus rendimientos financieros, mediante la
simplificacion de los proceso productivos y eliminacion de actividades que no
agreguen valor a la produccion. Para una mayor comprension de que se trata una

metodologia Justo a Tiempo se ha tomado como referencia a los siguientes autores:

Segin HAY Edward J. (1992:1-3) “Justo a Tiempo (Just in Time) La técnica

Japonesa que genera mayor ventaja competitiva” Define a la esta metodologia como:
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Justo a Tiempo (JAT). Las palabras andan en boca de los industriales
occidentales desde comienzo de los afios 80. Sin embargo, muchas personas
siguen sin comprender exactamente que es el justo a tiempo. Piensan que es
un sistema o0 un truco para reducir inventarios, para pasarles la
responsabilidad a los proveedores, o simplemente una manera facil de

contrarrestar la fabricacion ineficiente.

En realidad, la modalidad JAT es mucho méas que eso. Es una filosofia
industrial, de eliminacién de todo lo que implique desperdicio en el proceso
de produccion, desde las compras hasta la distribucion. Con una filosofia
JAT bien ejecutada, la empresa puede hacer de su fabricacion un arma
estratégica. Desde que el JAT llego a tierras norteamericanas, muy a
menudo las compafiias lo han aplicado solo para reducir sus costos y lograr

mayores utilidades. Esta es una vision a corto plazo, con el tiempo fracasa.

La eliminacion del desperdicio tiene como resultado a largo plazo un
proceso fabril tan agil, tan eficiente, tan orientado a la calidad y tan capaz
de responder a los deseos del cliente, que llega a convertirse en un arma
estratégica. Con un sistema de fabricacion mas eficiente y menos
derrochador, las empresas ya no tendran que depender del mercadeo y de la
publicidad como Unicos medios para hacer distinguir sus productos y captar

una parte del mercado.

La modalidad JAT no solo les ofrece a las empresas las empresas la
oportunidad de mejorar notablemente la calidad de sus productos
elaborados, sino que les permite reducir su tiempo de respuesta al mercado
hasta un 90 por ciento. El tiempo necesario para lanzar al mercado
productos nuevos o modificados de acuerdo con la peticion de la clientela,

se reduce ala mitad. Al mismo tiempo, se requerirdn menos bienes de capital
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para llevar a cabo lo anterior y los inventarios se podran recortar en forma

dréstica, o inclusive eliminar del todo.

Con una buena aplicacion de los principios del JAT, empresas que antes
tenian que representarse en el mercado como empresas orientadas al
servicio o0 a la calidad total porque no podian competir en precios, pueden
empezar a considerarse productoras de bajo costo. Esto puede abrirles
mercados totalmente nuevos y distinguirlas de todas las deméas compafiias

orientadas hacia el servicio o hacia la calidad

Ante las oportunidades, es imperativo que la empresa planee y aplique el
JAT dentro del plan integral de negocios o de mercadeo. En muchos casos,
las metas estratégicas de la empresa determinaran la implantacion de
ciertos elementos del JAT desde un comienzo, mientras que otros elementos
serdn menos importantes. Por otra parte, algunas empresas, al considerar
las posibilidades del JAT, optaran por modificar sus planes de negocios o de
mercadeo, 0 inclusive replantearlos a fin de adaptarlos mejor a las

oportunidades que el JAT ofrece.

ELIMINACION DEL DESPERDICIO: En la filosofia JAT hay tres

importantes componentes basicos para eliminar el desperdicio:

e EIl primer componente bésico de la eliminacion del desperdicio es
imponer equilibrio, sincronizacion y flujo en el proceso fabril, ya sea
donde no existan o donde se les pueda mejorar.

e EIl segundo componente es la actitud de la empresa hacia la calidad:
la idea de "hacerlo bien a la primera vez”

e El tercer componente de la filosofia JAT es la participacion de los
empleados. Este es un requisito previo para la eliminacion del

desperdicio. Cada miembro de la organizacion, desde el personal de
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la fabrica hasta los méas altos ejecutivos, tiene una funcién por cumplir
en la eliminacién del desperdicio y en la solucion de los problemas

fabriles que ocasionan desperdicios.

6.7. METODOLOGIA

Para el desarrollo de la propuesta se ha determinado la aplicacion de un sistemas de
gestion de produccion que sea adaptable al taller que aporte a la eficiente Gestion de
Produccion y que contribuya a mejorar la rentabilidad del taller, por lo cual se ha
determinado la aplicacion de una filosofia Justo a Tiempo JAT adaptable al taller
recordando que: es un sistema que interviene en todo el sistema productivo ya que
este busca producir lo que se requiere y cuando se necesita obteniendo un producto

de alta calidad y sin incurrir en ningln desperdicio.

Proporcionando a la organizacion métodos de planificacion y controles eficaces para
el proceso productivo, con la finalidad de mejorar la capacidad de la empresa y su
respuesta inmediata al cambio puntos que son necesarios para la eficiente gestion de
los procesos productivos del taller. Por lo cual se considerd que para el desarrollo de
la propuesta se basara en el modelo Justo a Tiempo en el cual se encuentra
determinado los procesos necesarios que se debe de tener en cuenta para una eficiente
Gestion de Produccion adaptable al taller artesanal "Hally ™ de confecciones de

prendas de punto.

Tomando en cuenta los objetivos de la metodologia Justo a Tiempo como es la de
identificar los problemas y disefiar sistemas para solucionarlos, de manera que se
evite el despilfarro de los recursos disponibles, mediante la aplicacion de procesos
simples y eficaces se ha determinado el siguiente modelo operativo para una eficiente

Gestion de Produccion.
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6.7.1. MODELO OPERATIVO PROPUESTO

PROPUESTA DE MODELO OPERATIVO PARA EL DISENO DE UN MODELO DE GESTION DE PRODUCCION

FASE1

ESTRUCTURACION
PLAN OPERATIVO

FASE 2

IMPLEMENTACION

* Mision

ELABORAR

*Vision
* Objetivos

* Estrategias

REESTRUCTURAR [

* Organigrama
Funcional

IDENTIFICAR |

* Funciones de los
puestos de trabajo

FASE 3

EVALUACION Y
SEGUIMIENTO

— PLANIFICACION |H

* Disposicion de la Fabrica
* |dentificacion de los
procesos productivos
(Manual de Produccidn)

* Flujogramas

ANALISIS

— * Analisis de las

medidas aplicadas

— CONTROL

| | * Definicién de medidas

de control para mejorar la
calidad de la produccién

— DISENO

* Elaboracién de formatos
que respalden los

procesos de produccidon

GRAFICO N° 21 Modelo Operativo
Fuente: Propuesta
Elaborado nor: Mavra Veintimilla
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FASES DEL MODELO OPERATIVO DE UN MODELO DE
GESTION DE PRODUCCION

6.7.2. FASE 1. ESTRUCTURACION PLAN OPERATIVO

Una de las bases que se ha considerado importantes para que sea aplicado el modelo
Justo a Tiempo implica el conocimiento total de la empresa con respecto a su
organizacion interna como esta estructurada, cudles son sus origenes de la empresa
su misién y vision por las cuales esta manejada, haciendo un conocimiento previo del
taller lugar en donde ha sido desarrollado la investigacion, debido a que el modelo
justo a tiempo busca identificar y atacar a los problemas que se van localizando se
ha determinado que el taller no cuenta con ninguna de estos apectos definidos por lo

cual se procedio a estructurarlos de la siguiente manera:

6.7.2.1. RESENAHISTORICA:

El taller artesanal "Hally” de confecciones de prendas de punto, se encuentra ubicada
en la ciudad de Ambato en la parroquia San Bartolomé de Pinllo en las calles Eloy
Alfaro y Ambato, constituye un negocio familiar iniciado por la Sra. Nancy Elizabeth
Lopez y su esposo el Sr. Freddy Garcia de 42 y 45 afios respectivamente, dando
inicio a sus actividades en el afio de 1995, desarrollando la actividad de corte y
confeccion, el taller artesanal de confecciones de prendas de punto “Hally™ esta
representada actualmente por su Unico propietario el Sr. Freddy Mauricio Garcia
Lopez hijo de los propietarios del taller, un hombre emprendedor que busca el
crecimiento de su negocio, implementando una gestion administrativa, contable
profesional, bajo un nimero de RUC 1706636782001.

Desde muy corta edad, los propietarios de este negocio gustaba de este arte, y es asi

que con la colaboracion de sus familiares y con el propésito de mejorar sus
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condiciones de vida y brindar una fuente de trabajo netamente textil el taller artesanal
de confecciones de prendas de punto "Hally” inicia sus procesos de confeccion y
comercializacion de ropa interior su produccién abarca la ropa interior de hombre,
mujer y la confeccion de camisetas en la actualidad cuenta ya con dos lineas de ropa
interior  adicionales siendo estas para nifio y nifia. Después de varios afios, se
convirti6 en una de las principales abastecedoras de ropa interior del sector sierra y
costa siendo las principales ciudades de distribucion Guayaquil, Cuenca y Quito

siendo su fuente principal de ingresos el sector de la costa ecuatoriana.

El taller comenzd con cinco empleados los cuales desempefiaban las actividades de
corte, enfundillado, elasticado, revision del producto terminado y posteriormente el
empaquetado y distribucién de la mercancia, iniciando solamente con tres maquinas
overlock, una elastricadora de piernas , una elasticadora de cintura, una cortadora y
una mesa de corte despues de transcurrido el tiempo el taller implementa maquinaria
necesaria debido al incremento de pedidos, por lo tanto incremento su produccion ya
que su mercado abarco a nuevas ciudades como son la de Huaquillas, Machala, Santo
Domingo, Quevedo, Buena Fe, Tulcan, Loja sin dejar a un lado mercados antes

mencionados Yy siendo como predominante la region Costa.

Los propietarios de este taller trabajan independientemente en su taller artesanal.
Actualmente el taller artesanal de confecciones de prendas de punto "Hally’, esta
ubicada en la ciudad de Ambato en la parroquia San Bartolomé de Pinllo en las calles
Alejandro Chavez y Maugeri. Durante varios afios el propietario de este negocio, ha
perfeccionado su técnica y arte, dedicandose actualmente al corte, confeccion y
disefio de ropa interior de varios colores y disefios tradicionales tanto para mujer,

hombre, nifia y nifo.
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6.7.2.2. MISION

La mision de la empresa es un aspecto fundamental para cada organizacion ya que da
a conocer el motivo de ser de la empresa ya que en esta se ve plasmado lo que
pretende hacer, los recursos disponibles y sus capacidades produccion. La misidn

estructurada para el taller artesanal "Hally” seria la siguiente:

e “Ser una empresa lider a nivel nacional dedicada al disefio, fabricacion y
comercializacion de ropa interior femenina y masculina, con los méas altos
estandares de calidad mediante la utilizacion de alta tecnologia y personal
capacitado; brindando a nuestros clientes productos confiables, comodos e

innovadores ™.

6.7.2.3. VISION:

Otros de los aspectos los cuales son importantes para conocer la organizacion es la
vision de la empresa la cual define lo que la organizacion espera obtener o conseguir
en un largo plazo es decir es su camino a seguir hacia una meta planteada a futuro.
La vision para el taller artesanal "Hally™ es:

e "Nuestra vision estd enfocada en expandir nuestra produccion a niveles
internacionales, siendo reconocidos por nuestros productos por su alta
calidad, comodidad e innovacién constante manteniéndose a la vanguardia
dentro del mercado competitivo satisfaciendo cada una de las exigencias de

nuestros clientes™.
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6.7.2.4. OBJETIVOS:

Los objetivos de la empresa al igual que la mision es los resultados que la empresa
desea llegar alcanzar por lo regular son en un periodo de tiempo establecido o
simplemente a un lago plazo con la utilizacion de los recursos con los que dispone la

empresa. El objetivo establecido para el taller seria el siguiente:

e “Controlar y planificar los procesos de produccién mediante su gestion
eficiente con la utilizacion de minimos recursos obteniendo productos de alta

calidad que satisfaga cada una de las exigencias de nuestros clientes’.

6.7.2.5. ESTRATEGIAS:

Al momento de establecer las estrategias de una empresa se debe de distinguir que
existen dos tipos de estrategias las organizacionales que son planteados por los
duefios o directivos de las empresas las cuales afectan a toda la empresa en general y
las estrategias funcionales que son por lo general establecidas por jefes

departamentales o areas especificas de la empresa.

Los objetivos que han sido planteaos para la organizacién son los siguientes:

Organizacionales

e Lograr establecerse como una empresa lider en el mercado ecuatoriano.
e Incursionar en nuevos mercados.

e Mantener un posicionamiento dinamico dentro del mercado en el cuél se

desarrolla.
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e Mantenerse a la vanguardia mediante la diferenciacion de productos

innovadores Yy de alta calidad.

Especificos

e Dotar constantemente nuevas caracteristicas al producto con el objetivo
de mantener el interés del cliente. (producto)

e Incentivar al personal mediante premios e incentivos con el objetivo de
aumentar la productividad del personal. (personal)

e Capacitar periodicamente al personal con el objetivo de aumentar los
conocimientos del personal dentro de cada area de funcionamiento.
(personal)

e Establecer nuevos sistemas de gestion de produccion con el objetivo de
mejorar la manera de cOmo se maneja sus procesos. (produccion)

e Implementar promociones y campafias de descuentos con el objetivo de

llamar la atencion del cliente e incentivar las ventas de los productos.

6.7.2.6. ORGANIGRAMAFUNCIONAL:

Después de haber definido una vision, mision, objetivos y estrategias del taller los
cudles contribuira al conocimiento no solamente de sus trabajadores y empleados de
la empresa sino a sus clientes y publico en general cual su plan de trabajo y sus niveles

de calidad de su producto.

Al tener todos estos aspectos se procede a proponer una estructura de un organigrama
funcional ya que éste es una representacion grafica de la estructura en general taller,
determinando sus niveles jerarquicos y proporcionando una imagen mucho mas
sencilla y rapida de la organizacion y la division de las funciones de cada uno de
ellos.
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Debido a que el taller no cuenta con todas las jerarquias que seran establecidas en el
organigrama funcional propuesto se sugiere al gerente propietario del taller
implementar personal para los cargos tanto de jefe de recursos humanos, secretaria y
contadora general ya que el taller no cuenta con personal especifico para cada uno de
estas areas, con la contratacion del personal mencionado el taller podra coordinar de

manera eficiente las actividades de cada uno de los departamentos.

En el siguiente organigrama funcional estructurado para el taller se han determinado

las funciones primordiales de cada uno de los niveles.

ORGANIGRAMA FUNCIONAL TALLER ARTESANAL "HALLY"

GERENTE PROPIETARIO
* Administrar el taller en general
* Tomar decisiones

SECRETARIA

* Coordinar y organizar la
agenda del gerente

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE VENTAS
ADMINISTRATIVO FINANCIERO
JEFE DE PRODUCCION CONTADOR GENERAL JEFE DE VENTAS
* Coordinar, planificar y controlar *Elaborar estados Financieros o
m ” - . ) * Comercializacion del producto
la produccion * Realizar registros contables
OPERARIOS RECURSOS HUMANOS
* Realizar las actividades designadas * Reclutamiento de personal

por el jefe de produccion

BODEGUERO
* Control de materias primas y productos

GRAFICO N° 22 ORGANIGRAMA FUNCIONAL TALLER ARTESANAL "HALLY"
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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DESCRIPCION DE FUNCIONES Y ACTIVIDADES:

Gerente Propietario: Son funciones y responsabilidades del gerente propietario las

siguientes:

Secretaria:

El gerente propietario sera el representate legal del taller ante los
organismos como son los del SRI, bancos, clientes, proveedores y
personas en general con cuales se realice negocios en general.

El Gerente General tendra a cargo de el la administracion total de los
bienes con los que cuenta el taller.

Tendra como cargo la gestion y correcta administracién de los procesos
del taller.

Celebrar y firmar los contratos en general en nombre del taller.

Disefar, aprobar y cumplir con los manuales y controles del taller.
Controlar la contabilidad del taller de manera que no haya ninguna clase
de inconsistencias e irregularidades en la informacion contable.

Aprobar pagos y desembolsos en general

Tomar decisiones que contribuyan al desarrollo financiero y productivo.

Son funciones y obligaciones de una secretaria las siguientes:

Responsable de recibir llamadas y registrar los recados o mensajes
telefonicos.

Recepcion de documentos y correspondencia en general para su
distribucion 'y registro.

Custodia y mantenimiento de los archivos de la gerencia y archivo en
general y manejo de la agenda del gerente propietario.

Atender a proveedores o clientes que llegen al taller de manera cortez y

amable.
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e Mantener un registro o repaldo de los documentos de gerencia

e Informar todas y cada una de las actividades que ocurre en el taller durante
la aunsencia del gerente

e Realizar y revisar documentos solicitudes, certificados y documentos en

general.

Jefe de Produccién: Son funciones y obligaciones de un jefe de produccion las

siguientes:

e Controlar y planificar la produccion tanto como los recursos y materiales
que seran utilizados.

e Registrar los materiales utilizados y su flujo de la bodega.

e Comprobar el cumplimiento de las normas de seguridad al momento de la
produccion.

e Inspeccionar el movimiento de los materiales a la seccion de produccion.

e Supervisar cada una de las actividades de produccion desde inicio a fin de
la produccion.

e Mantener registros y hojas de respaldo de cada uno de los procesos de
produccion realizados y responsables de esa produccién de caso de no
existir solicitar la creacion de documentos que contribuyan a mejor
manejo de la informacion.

e Mantener la calidad del producto mediante controles especificos en cada
una de las areas productivas.

e Eliminar los desperdicios de materiales y detectar las fallas en los
productos para su inmediata solucion.

e Control de la sistencia de los trabajadores a sus puestos de trabajo

e Garantizar la seguridad fisica de cada uno de los empleados

e Abastecer de herramientas necesarias tanto como para el mantenimiento

y la produccion.
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e Mantener al dia reportes de las novedades de la produccion mediante el
seguimiento diario del proceso productivo.

e Garantizar la calidad de cada uno de los lotes de produccion.

e Verificar que el proceso productivo utilizado sea el adecuado que
contribuyan al mejoramiento continuo de la productividad del taller.

e Verificar que cada uno de los obreros que intervienen dentro de cada uno

de los procesos utilicen los articulos de proteccion personal

Operarios: Son funciones y obligaciones de un operario las siguientes:

e Realizar las tareas que son designadas por el jefe de produccion.

e Contribuir con otras areas de produccion en caso de no haber asistido un
compariero de trabajo.

e Ser capaz de realizar otras actividades al momento que sea necesario una
rotacién de puesto.

e Responsabilizarse por los materiales y herramientas que se le sean asignas
en su lugar de trabajo.

e Respetar y asistir a los horarios de trabajo establecidos por la gerencia.

e Mantener su lugar libre de basura y revisar su maquinas y herramientas
antes de empezar una nueva produccion.

e Cumplir con los parametros de seguridad personal utilizando los
accesorios de proteccion personal.

e Hacer notificaciones de dafios de maquinarias 0 de productos al jefe de

produccion de manera inmediata.

Bodeguero: Son funciones y obligaciones de un bodeguero las siguientes:

e Registro de ingresos de los materiales a la bodega comprados para la

produccion.
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e Registro de las salidas de materiales a la produccion asi como la devolucion
de materiales que se encuentren defectuosos a bodega.

e Mantener un archivo de los documentos que respalden los ingresos y egresos
de la bodega.

e Mantener actualizada las existencias de cada uno de los materiales de la
bodega tanto de materiales como de productos terminados.

e Realizar la compra de los materiales que falten para que la produccion
siempre se mantenga en movimiento.

e Respaldar cada uno de los ingresos con una copia de los documentos de
compracon cuales ingresa y verificar que corresponda al pedido.

e Entregar las facturas original a contabilidad

e Mantener el espacio de la bodega limpio y ordena de modo que no se

interrumpa el despacho de ningn material ni producto

Contador _General:Son funciones y obligaciones de un Contador General las

siguientes:

e Realizacion de estados financieros de acuerdo a los PCGA (Principios de
Contabilidad Generalmente aceptados)

e Registro cronoldgico de las transacciones

e Realizar las declaraciones de los impuestos oportunamente

e Realizacién de los roles de pagos vy planillas del IESS

e Realizar y firmar las conciliaciones bancarias

e Manejar y controlar los movimientos de los bancos de manera que no
existan inconsistencias en sus movimientos.

e Planificar y organizar las actividades generales del departamento de
contabilidad.

e Revisar la emision de los cheques de pagos a proveedores o demas

deudores.
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e Controlar vy registrar los cobros e ingresos de dinero en general.

e Realizar toma de inventarios periodicos de la bodega de manera que al
existir alguna inconsistencia realizar los ajustes necesarios.

e Realizar las facturas de ventas realizadas por el jefe de ventas y emitir sus

correspondientes retenciones si el caso amerita.

Recursos Humanos: Son funciones y obligaciones de un jefe de Recursos Humanos

las siguientes:

e Realizar las actividades de reclutamiento y seleccién del personal
mediante la utilizacion de tecnicas de seleccion.

e Realizar la induccién al nuevo empleado de manera que se incorpore al
equipo de trabajo y se sienta bienvenido a su lugar que deempefiara sus
funciones.

e Realizar capacitaciones constantemente a los trabajadores de manera que
mejores sus capacidades y habilidades del trabajador que contribuira con
una mayor productividad.

e Realizar los contratos de trabajo, liquidaciones y pagar nominas.

e Motivar al peronal mediante la realizacion de programas de incentivos de

manera que se mejore el clima laboral y por lo tanto la productividad.

Jefe de Ventas: Son funciones y obligaciones de un Jefe de ventas las siguientes:

e Realizar las facturas de ventas constantando que el producto corresponda
al pedido del cliente.

e Realizar el ingreso minucioso de las ventas realizadas.

e Mantener actualizada la informacion de los productos vendidos y

devueltos.
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e Desarrollar promociones y descuentos con el objetivo de captar el interés
de los clientes

e Buscar nuevos clientes

e Receptar los pedidos de los clientes del taller de manera que con ellos
realice la cotizaciones del producto.

e Confirmar los pedidos con los clientes.

e Atender a los clientes con respecto a sus pedidos o inconformidades que

puede existir con el producto.

6.7.3 FASE 2. IMPLEMENTACION
6.7.3.1. PLANIFICACION:

La planeacién de los procesos productivos no solamente se basaran en la
programacion de las actividades, ya que con la aplicacién de una metodologia Justo
a Tiempo ira mucho mas alld de simples planificaciones, buscard implementar medios
y mecanismos que contribuyan al cumplimiento de los objetivos de calidad y
productividad de los procesos productivos, de acuerdo a las necesidades del taller y
con la utilizacion de los recursos diponibles. De manera que se tenga como resultado
procesos Optimos, tomando en cuenta los factores de planeacion se ha determinado
que los mas importantes son la localizacion y disposicion del taller, ademas de la
identificacion de como se realiza cada uno de los procesos productivos mediante la
aplicacion de flujogramas que describan de una manera mas simple cada proceso

productivo, que se aplique como fuente de informacién para nuevos empleados.
DISPOSICION DEL TALLER
Despues de haber conocido cuales son los factores que se debe tener en cuenta para

una adecuada planeacién de nuestro proceso productivo, se ha llegado a determinar

que con respecto a localizacion del taller se encuentra en un sector que es de facil
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acceso para sus clientes, proveedores como para sus trabajadores ya que se encuentra
cerca del centro de la ciudad, por lo cual su abastecimiento tanto de materia prima

para su produccién y de productos terminados para sus clientes son de facil acceso.

Por otro lado con respecto al punto de la disposicion de la planta de produccién en
base a nuestra lista de verificacion que fue realizada en el capitulo 4 se determind que
la disposicion de la planta de produccion no esta estructurada de manera adecuada

ya que los procesos o flujos de produccion que se realizan no son continuos.

Por lo cudl se recomienda la siguiente disposicion de la planta de produccion para
que de esta manera el proceso productivo sea continuo, reduciendo los movimientos
al momento de traslado del productos hasta el siguiente proceso de produccion y por

atimo  al producto terminado.

DISPOSICION PROPUESTA DE LA PLANTA DE PRODUCCION DEL TALLER ARTESANAL "HALLY"
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GRAFICO N° 23 DISPOSICION PROPUESTA DE LA PLANTA DE PRODUCCION DEL
TALLER ARTESANAL "HALLY"

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS:

La identificacion de los procesos productivos es de vital importancia ya que en este
se describe cada uno de los procesos que se debe desarrollar para llegar al producto
terminado, ésta informacion no solo contribuye a la planificacion y control del
proceso productivo; sino también para el conocimiento de los nuevos empleados que
son parte primordial de la empresa, ya que deben tener conocimiento pleno del

proceso de productivo y cada uno de sus fases de manera detallada y ordenada.

ESTRUCTURA DEL PROCESO DE PRODUCCION DEL
TALLER ARTESANAL " HALLY™

JEFE DE
PRODUCCION

i AREA DE AREA DE
AREA DE CORTE | | CONEECCION | | TERMINADOS

GRAFICO N° 24 ESTRUCCTURA DE PROCESO DE PRODUCCION DEL TALLER
ARTESANAL "HALLY
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO PARA LA ELABORACION
DE ROPA INTERIOR

Antes de cada uno de los procesos productivos de corte, costura y terminado se debe
de tener en cuenta cada uno de los procesos anteriores en los que se incurre antes de

realizar un nuevo lote de produccion produccion.
PEDIDOS:
Para dar inicio un nuevo lote de produccion, el jefe de ventas del taller acude a

diferentes clientes a ofrecer o presentar los productos, que al haber interés de

compras por parte de los clientes realizan un pedido del producto que sea de su
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necesidad, se procede a enviar los pedidos de produccion al gerente propietario del
taller donde se procede aprobar o no el pedido de produccion, antes de pasar el pedido
para ser aprobado este sera confirmado el pedido nuevamente con el cliente
verificando las especificaciones de cada producto, para consiguiente ser enviado a

produccion. El jefe de produccion debe verificar si cuenta con

-y gy
-

y

AREA DE CORTE:

Para proceder con el corte de las prendas el jefe de produccién recibe el pedido

aprobado por el gerente propietario para realizar la respectiva orden de produccion.

La dérden de produccion que fue realizado por el jefe de produccion es recibido por el
encargado de la bodega, el cual entregara los materiales requeridos en la orden de
produccidn, éstos solamente serdn pedespachados con la respectiva requisicion de
materiales con el objetivo que se cuente con el respaldo necesario que demuestre el
consumo de los materiales; es obligacion del encargado de la bodega debe verificar
que se cuente con la existencias de materiales necesarios para la produccién como
son la tela, hilo, etiquetas, cartones, agujas, etc en caso de no contar con los materiales

necesarios se deberan de realizar la respectiva compra.
Después de que se cuente con los materiales necesarios para la produccién, se da paso

al corte de las piezas para la elaboracion de la ropa interior, la tela para el corte es

entregado al cortador de acuerdo a la cantidad, color y especificaciones de la orden
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de produccion, para el corte de la tela se procede al tendido de la misma que son
colocadas en capas de colores que seran producidos, 6 colores con relacion a la ropa
interior de mujer y 12 colores en el la ropa interior maculina, la tela utilizada es la de
nilo poliester para la ropa interior de mujer y la tela poli algodén cardada o peinada
para la ropa interior masculina, una vez ya tendida la tela se procede a colocar los
moldes sobre la tela, para proseguir con la rayada y por lo tanto a la cortada e igualada
de las piezas, para culminar con este proceso de cortado e igualado de las piezas se

procede a numerarlas por tallas y modelos, listos para ser enviados a confeccion.

e Tendido de tela:

e Colocacion de moldes

141



e Rayada de la Tela

e Cortada e Igualada de la Tela

e Numeracion de las piezas por tallas
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AREA DE CONFECCION:

Al igual que en el area de corte las personas encargada del proceso de produccion
realiza la requisicion de los hilos, elasticos, agujas, tallas, etc que necesiten para
realizar la confeccion del nuevo lote de produccion en donde se procede a realizar la
primera actividad de la confeccién de ropa interior que es el armado o fundillado de
las piezas que consiste unir cada una de las piezas de la ropa interior tanto como la
parte delantera como trasera y la parte del fundillo, en el fundillo de la ropa interior
masculina se le incorpora la etiqueta de la talla a diferencia de la ropa interior de

mujer que se lo coloca al final.

Despueés de este se procede a la elasticada de las piernas para asi poder cerrar un lado
de la ropa interior incorporandole la talla, a continuacion se elastica la cintura de la
prenda y cierra el otro, en el caso de la ropa interior femenina como masculina hay
dos modelos de productos; en la ropa interior de mujer Modelo Liz (elastico visto) y
la de Modelo Anny (elastico recubierto), en el cual se aumenta un proceso mas en la
ropa interior del Modelo Anny (elastico recubierto), después de haber cerrado los dos
lados se recubre la cintura de manera que el elastico se cubierto por la tela de la ropa
interior.

Al igual que la ropa interior de mujeres la de la seccion de hombres cuenta con dos
modelos la de Tangas de Hombre Bronco (elastico visto) el cual su proceso de
produccion es el de armada o fundillada en diferencia de la ropa interior de mujer en
este proceso se coloca la etiqueta en el fundillo de la ropa interior, elasticada de
piernas, cierre de un lado de la prenda, elasticada de cintura, cerrar el siguiente lado
se recubre las piernas y se pasa la recta en cada constura de los lados de la ropa
interior; la del Calzoncillo Clasico Bronco (elastico recubierto) sigue el mismo
procedimiento hasta el de cerrar los dos lados de la ropa interior, se procede a recubrir

las piernas y la cintura del calzoncillo de modo que el elastico se recubierto por la
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tela de la prenda se pasa la recta al igual que el otro modelo ademéas de esto se coloca

la marquilla en la parte delantera de la ropa interior.

e Requisicion de materiales necesarios para la confeccion

e Armado o Fundillada

FUNDILLO INTERIOR DE MUJER

FUNDILLO INTERIOR DE HOMBRE
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e Elasticada de Piernas

”
)

il

e Cerrar un lado de la ropa interor y colocacion de la talla

e FElasticado de cintura
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e Cerrado del otro lado

e Costura de la etiqueta delantera

—-——

A 4
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AREA DE TERMINADO:

Después de ya confeccionado la prenda pasa al area de terminado en donde se procede
a la pulida o corte de hilos de la prenda interior, la colocacion de accesorios si el caso
lo amerita se procede a un control de la prenda terminada antes de ser doblada de la
ropa interior para proceder a realizar la combinacion de los colores, para ser
empaquetadas segun su tallas y por Gltimo ser almacenada.

e Pulida y corte de hilos

e Control de prendas terminadas

e Doblado de prendas y combinacion de colores
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e Empaquetado Yy almacenaje

E IR ONCO

BEIROMNCC
| .

FLUJOGRAMAS

Para un conocimiento mas dinamico de los proceso de produccion de manera que sea
sencilla de visualizarla y comprenderla, a mas de conocer el proceso escrito y
detallado se procede a estructurar flujogramas de cada uno de los procesos de
produccion. Se entiende como un flujograma son representaciones graficas de las
actividades que desarrolla una empresa, con la utilizacion de diferentes simbologias

se mostrara la secuencia entre los procesos.

Para poder realizar los flujogramas debemos de saber cual es su definicién y su

simboligia para la elaboracion de estos:
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HERRAMIENTAS DEL FLUIOGRAMA

CONCEPTO SIMBOLOGIA

Acciones Elaborarinformes

Transporte/Traslado

)

Documento \\Oﬂd}_
Inspeccion/Verificacion Verificar Expe@

Archivo

Archivo/Almacenamiento

Dinero (efectivo, cheques) —

Aprobar
Decision

Inicio/Termino
Conector @

GRAFICO N° 25 HERRAMIENTAS DEL FLUJOGRAMA
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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FLUJOGRAMAS DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE PEDIDOS

Jefe de Ventas

Gerente Propietario

Jefe de Produccidon

Visita clientes

|}

Presentacién de

los productos
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Sl

Elaboracion
del Pedido

Verificar
pedido

Archivo

O

|

NO

%D

Recibe el pedido

%D

Recibe el pedido

J

Orden de
Produccién

\?

GRAFICO N° 26 FLUJOGRAMAS DEL PROCESO DE PEDIDO

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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FLUJOGRAMAS DEL PROCESO DE CORTE

Jefe de Producciéon Bodeguero Cortador
Coes ) - -
Recibe el pedido Recibe laorden de )
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-_/_! Requisicion de
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@ Cortado e igualado
\M/ de piezas
l

Numeracidn de
piezas por tallas

N

Envio al
departamentode
costura

J
( FIN ]

GRAFICO N° 27 FLUJOGRAMAS DEL PROCESO DE PEDIDO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONFECCION

N2

Armada j(e la parte
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Costurade losdos
Recibe los cortes Elasticar piernas costadosde la
prenda

2

Costurade la marca
enla parte delantera

\2
( FIN ]

GRAFICO N° 28FLUJOGRAMAS DEL PROCESO DE PRODUCCION
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE TERMINADO

Corte de Hilos Doblado Empacado
INICIO 1
\
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Control en el cartén
J J 2
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carton

V. ) T

lidade | bi 4nd Almacenaje enla
Puli ade as ComclTaC|on e bodega de
prendas olores productos
N terminados

D L

FIN

GRAFICO N° 29 FLUJOGRAMAS DEL PROCESO DE TERMINADO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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Jefe de Ventas

FLUJOGRAMA PROPUESTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL TALLER ARTESANAL HALLY DE CONFECCIONES DE PRENDAS DE PUNTO
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GRAFICO N° 30 FLUJOGRAMADEL PROCESO DE PRODUCTIVO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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6.7.3.2.CONTROL

MEDIDAS DE CONTROL PARA MEJORAR LA CALIDAD DE LA
PRODUCCION

El control de cada una de las areas de las empresas son de vital importancia ya que
este ayuda a establecer normas de desempefio de cada uno de los procesos de manera
que contibuyana incrementar la productividad de la empresa y por lo tanto
incrementaria sus ingresos debido a que se reduciria los tiempos osiciosos causados
por interrupciones de la produccion por los diferentes factores como son la falta de
abastecimientos de materiales, reprocesos, obstaculizacion de la produccion y entre
otras, por lo cual se a considerado importante implementar controles en las diferentes
areas del departamento de produccion de manera que se optimice el tiempo de

produccion.

Para poder realizar nuestro manual de controles de calidad del proceso productivo

hemos definido la siguiente politica de calidad y los objetivos de calidad:

POLITICA DE CALIDAD:

Las politicas de calidad son definidas por los directivos de las organizaciones en
donde se plasma las directrices para la planificacion de la gestion de calidad,
orientada a la satisfaccion de las necesidades de los clientes. La politica de calidad

del taller "Hally” es la siguiente:

e “"Mantener una produccion de alta calidad, mediante la utilizacion de alta
tecnologia, procesos eficientes y personal calificado, direccionado al
mejoramiento continuo de sus procesos satisfaciendo las necesidades de

nuestros clientes mas exigentes .
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OBJETIVOS DE CALIDAD:

Los objetivos al igual que las politicas de calidad son definidas con por los directivos
de las organizaciones estos deben de ser medibles y coherentes con la politica de

calidad. Los objetivos de calidad para el taller artesanal "Hally ~son los siguientes:

e Disminuir en un cien por ciento los reclamos realizados por de los clientes
que estan inconformes con el producto.

e Aumentar el nivel de eficiencia de entrega de productos.

e Disminuir las devoluciones de productos defectuosos en su totalidad.

e Mantener productos novedosos e innovadores de alta calidad

MANUAL DE CONTROLES DE CALIDAD

El manual de controles de calidad es uno de los puntos aplicar para tener un sistema
de gestién eficiente de los procesos de produccion, en el cual se describe de manera
adecuada, ordenada y detallada cada uno de los procedimientos y procesos que
ayudaran como una referencia escrita para el control adecuado de la produccin;
también se establecera un manual de contratacion de personal, que contribuya al
correcto desempefio de contratacion del nuevo personal, ya que actualmente se lo

hace por medio de recomendaciones de los mismos trabajadores.

CONTROLES DE CALIDAD PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE
ROPA INTERIOR:

PEDIDOS DE COMPRA: Esta actividad la lleva al cabo el bodeguero del taller el

cual debe de tener en cuenta las siguientes medidas de control:

e Constatar las existencias minimas de los materiales de bodega de manera

que no se quede desabastecida de materiales.
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e Mantener actualizada el registro de materiales (Kardex) para evitar
compras innecesarias.

e Al momento de realizar una compra se debera de realizar una solicitud de
compra que sera realizado por la persona encargada de bodega, para ser
aprobada por el jefe de produccion para poder ser enviada a los
proveedores.

e Solicitar cotizaciones de las solicitudes de compras.

e Corroborar los precios de las cotizaciones y procesar la que tenga menor
costo

e Enviar el pedido de compra de acuerdo a la cotizacion aprobada y firmada
por el jefe de produccion

e Mantener una copia de la cotizaciébn aprobada conjuntamente con el
pedido de compra realizado.

e Establecer fecha maxima de la entrega del pedido de compra.

RECEPCION Y ALMACENAJE DE MATERIALES PARA LA
PRODUCCION:

Esta actividad la lleva a cabo el bodeguero, los controles y medidas que debe de

tener en cuenta para este proceso de recepcion y almacenaje:

e Constatar que los materiales que abastecen nuestros proveedores estén
dentro de la fecha de compra acordada.

e Revisar que las especificaciones y cantidades sean las que estan detalladas
en la orden de compra.

e Revisar que los materiales recibidos no estén en mal estado, manchados,

rotos, deteriorados, descoloridos, entre otros.
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e Revisar que la factura de compra se encuentren correctamente descritas
las cantidades, descripciones y precios acordados en la orden de compra
y cotizacion aprobada.

e Firmar y sellar la factura de la compra.

e Sacar una copia de la factura de compra para archivo de bodega y entregar
la original al departamento de contabilidad.

e Actualizar el registro de materiales de bodega (Kardex) de manera
inmediata de modo que se evite errores de ingreso.

e Almacenar de forma adecuada y organizada los materiales de manera que
no interrumpan el movimiento de la bodega.

e Control de ingresos y egresos de materiales.

MOLDEADA, RAYADA Y CORTE DE LA TELA: Esta actividad la lleva acabo

el cortador y sus actividades de control para este proceso son las siguientes:

e De acuerdo a la orden de produccién emitida por el jefe de produccion se
procede a la realizacion de la requisicion de materiales (tela)

e Verificar que los materiales que son entregados por bodega sean de
acuerdo a las especificaciones de la orden de produccion

e Revisar minuciosamente que los materiales no tengan ninguna clase de
falla (calidad de la tela).

e Revisar que los moldes que van a ser utilizados para el rayado de la tela
correspondan a los modelos y tallas requeridas por la orden de produccion.

e Al momento de realizar la rayada de la tela procurar que los trazos queden
lo mas cerca posible de manera que se evite el desperdicio de la tela.

e Revisar constantemente que las telas no se hayan movido de los trazos
realizados.

e Verificar que la cortadora de tela se encuentre en perfecto estado.
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e Verificar que las cuchillas estén afiladas de caso contrario se procede al
afilado de cuchillas

e Utilizar los implementos que sean necesarios para la proteccion personal
al momento de cortar la tela.

e Cortar la tela de manera minuciosa de tal forma que no se muevan las
demas telas de por debajo.

e Organizar las piezas de modo que no se pierdan ningunas de ellas.

e Colocar las tallas de cada una de las piezas en cada paquete de cortes que
seran asegurados con una liga para que no se pierdan ni mezclen.

e Comprobar que se hayan realizado todos los cortes de las piezas
necesarias para la costura.

e Apagar la cortadora al momento de finalizar el proceso de corte.

COSTURA DE LAS PIEZAS: Esta actividad la lleva a cabo el personal de costura,

el cual debe de tener en cuenta la aplicacién de las siguientes actividades de control:

e Comprobar que los cortes entregados sea de la misma talla, color, calidad
y cantidad exacta de manera que al momento de realizar la costura no
falten piezas.

e Contar que los delanteros, traseros y fundillos de los cortes sean de la
misma cantidad.

e Utilizar los implementos de proteccién personal (mascarillas)

e Revisar que los cortes estén en buen estado.

e Revisar la maquina que va a ser utilizada este en las mejores condiciones
y que todos sus implementos sean los adecuados como son las agujas e
hilos.

e Revisar el aceite de la maquina.

e Revisar cada costura que sea realizada de modo que no someta a

reproceso.
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e Colocar las tallas correctamente y sin olvidos.

e Revisar gque no exista costuras abiertas.

TERMINADOQ: Este proceso lo lleva a cabo el personal de acabados los cuéles

deben de tener en cuenta las siguientes actividades de control:

e Comprobar que no falte ninguna costura

e Cortar y pulir de manera minuciosa las prendas evitando cortar la tela.

e Verificar que la prenda tenga su talla y marca colocada

e Doblar por tallas

e Realizar las combinaciones de colores

e Almacenar en un lugar adecuado que no se maltrate los productos

terminados-

CONTROL DE CALIDAD: Este proceso lo lleva a cabo el jefe de produccion el

cual verificara:

e Este bien confeccionado
e Acabado
e Empacado

e Combinacion adecuada de colores

MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DEL DEPARTAMENTO DE
RECURSOS HUMANOS:

Es de vital importancia la implementacion de un manual de funcionamiento del
departamento de Recursos Humanos (RRHH) en este caso para el gerente propietario
del taller, ya que la contratacion que se lleva a cabo actualmente se basa en

recomendaciones de los mismos trabajadores, mas no son sometidos a las pruebas
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necesarias de seleccion y reclutamiento del personal idoneo, de manera que se

propone el siguiente manual:

OBJETIVOS:

e Desarrollar e integrar en el taller un equipo de trabajo que contribuyan a
incrementar el rendimiento de los procesos productivos.

e Disefiar las herramientas que apoyen a generar un mejor ambiente de trabajo.

e Implementar mecanismos cuyo fundamental objetivo sea incentivar que
contribuyan al trabajo en equipo Yy crear vinculos entre los empleados.

e Apoyar a la capacitacion de los empleados de manera que se desarrollen sus

habilidades y aptitudes.

POLITICA:

e Contribuir a la seguridad del trabajador, dotandoles de los materiales
necesarios para el desarrollo de sus funciones como son los mandiles y las

mascarillas que son necesarias para la proteccién del personal.

ACTIVIDADES A DESARROLLAR POR EL DEPARTAMENTO:

e Reclutamiento del personal requerido.

e Seleccion de los candidatos que poseen los conocimientos solicitados.

e Entrenamiento Yy capacitacion del puesto de trabajo.

e Evaluacion del desempefio de los trabajadores en cada area.

e Capacitacion constante de nuevos procedimientos que aporten al crecimiento
personal como del taller.

e Aplicacién de Incentivos a los trabajadores.

e Mejorar el entorno en el cual se desarrolla las diferentes actividades.
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RECLUTAMIENTO Y SELECCION DEL PERSONAL

El taller no cuenta con un departamento de recursos humanos, pero sin embargo se
debe conocer como se debe de proceder de manera adecuada a la contratacion del
personal idoneo para un puesto vacante. El procedimiento para el reclutamiento es el

siguiente:

1. Notificacion del puesto de trabajo requerido, en uno de los periddicos locales
méas conocidos.

2. Si el caso lo amerita, se procederd a escoger entre una de las mismas
trabajadoras que ocupe el puesto de trabajo vacante, si es un cargo mayor al
que ocupa Yy se encuentra capacitada de hacerlo. De manera que se pueda
apoyar al desarrollo del personal propio del taller.

3. Establecer un rango de tiempo en el cudl se realizard las entrevistas
pertinentes, en el cual se recibira el respectivo curriculum del aspirante al
puesto de trabajo, tanto como recomendaciones y referencias personales.

4. En la entrevista se evaluard las actitudes del aspirante, mediante la aplicacion
de una serie de preguntas que permitan conocer las reacciones ante las
preguntas aplicadas, pueden ser acerca de trabajos anteriores, aspiraciones de
sueldos o de como se desenvolveria ante una dificultad del puesto de trabajo.

5. Después de haber evaluado las respectivas entrevistas, se procede a escoger
un determinado ndmero de personas idoneas para el puesto requerido, a los
que se \verificaran su documentacion presentada y de sus referencias
personales.

6. Se procede a llamar al personal escogido, al cual se les aplique una prueba del
puesto de trabajo, ya que los procesos realizados en la produccion son
consecutivos, se necesita que el personal conozcan el proceso del puesto
requerido, de manera que no retrase el proceso productivo.

7. Una vez ya escogido el candidato idoneo para el puesto de trabajo se solicita

la documentacion necesaria para realizar su respectivo ingreso al Instituto
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Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) y como documentacion de respaldo
para el taller.
8. Presentacion general del candidato ante los demas trabajadores del taller.
9. Entrenamiento del puesto de trabajo de manera que se evite fallas futuras.
10. Control y seguimiento del desarrollo productivo del nuevo empleado de

manera que se pueda aplicar medidas correctivas a tiempo.

ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION DEL PUESTO DE TRABAJO:

1. De manera que el personal se encuentre capacitado de reemplazar en caso de
ausencia de un trabajador, se debe de realizar rotaciones de puestos, estos se
los puede realizar en ocasiones que la produccion sea baja, de manera que no
se pierda el tiempo de produccion.

2. Capacitar constantemente a los trabajadores de cada puesto de trabajo, de
manera que se especialice en la funcion en la que se desempefia, de manera
que realice sus actividades en menos tiempo y contribuyan a incrementar la
rentabilidad.

Desarrollar las destrezas y habilidades de cada uno de los trabajadores.

4. Capacitar al trabajador de manera que si existe una falla técnica en la

maquinaria utilizada, sea capaz de solucionarlo sin necesidad de ayuda de un

profesional, con el objetivo de que no se paralice la produccion.

EVALUACION DEL DESEMPENO DE LOS TRABAJADORES EN CADA
AREA:

Se aplicara indicadores de rendimiento implementados y desarrollados por el taller,
de acuerdo a la evaluacion que se desee aplicar, de manera que se pueda medir el
desempefio de cada uno los trabajadores y en conjunto. Uno de los indicadores que

se puede aplicar son:
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Produccié da ( trabajador) Produccién mensual v
roduccion esperada (por trabajador) = =
P P J Produccion Esperada °

Este indicador puede ser desarrollado de acuerdo a las necesidades de informacion
del taller, en él se busca conocer cual es la el porcentaje de produccion de cada
trabajador o como se puede realizar con el total de los trabajadores, este indicador es
posible realizarlo ya que se contara con la hojas de costos de donde obtendremos los
datos de la produccién mensual, y la produccion esperada es resultado de una base
de produccion planteada al inicio de cada mes, o el objetivo de produccién mensual,

midiendo si se ha llegado a la meta esperada.

) Produccion entregada
Entrega de perdidos(mensual) = »: - =%
Produccién requerida

Este indicador ayudard a medir el porcentaje de las entregas oportunas, de los pedidos
de clientes, este indicador también contribuye a medir el desempefio productivo del

taller.

APLICACION DE INCENTIVOS A LOS TRABAJADORES:

1. La aplicacion de incentivos hacen que el trabajador, busque mejorar su
desarrollo personal y productivo, ya que este esfuerzo extra aplicado podra
ser recompensado por parte del taller.

2. Se establecera premios al trabajador que concluya su trabajo en tiempos
menores a los establecidos, siendo este una bonificacién econdmica.

3. Mantenga un alto margen de productos sin fallas durante un periodo
establecido, se podria implementar como un incentivo préstamos por parte de

la empresa.
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MEJORAR EL ENTORNO EN EL CUAL SE DESARROLLA LAS
DIFERENTES ACTIVIDADES.

1. Un empleado contento y que se desarrolle en un buen ambiente laboral,
desarrollara de mejor manera sus procesos productivos, por lo cual la empresa
debe estar atento a las necesidades de los empleados, ya que el ambiente en
el cual se desarrolla la actividad productiva debe estar limpia, ordenada,

sefializada entre otros.

6.7.3.3. DISENO

ELABORACION DE FORMATOS QUE RESPALDEN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION

Uno de los controles més efectivos y precisos son la documentacion de los procesos
productivos mediante la utilizacion de documentos de control los cuales respaldan
los procesos de produccion de manera que sirvan de herramienta de informacion para
la determinaciébn de costos, materiales utilizados, tiempo ocupado, controlar los
materiales y optimizar los recursos disponible para la produccion y como respaldo de
los movimientos realizados. Los formatos basicos para el eficiente control de los

procesos de produccion son los siguientes:

e Pedido de cliente

e Orden de Produccion

e Solicitud de Compras

e Orden de Compras

e Requisicion de Materiales

e Hoja de Control de descargas

e Kardex
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e Tarjetas de Control de Tiempo

¢ Hoja de Costos

PEDIDO DE CLIENTE: El pedido es un acuerdo escrito entre el cliente y el
proveedor de los productos que requiere el cliente a una fecha determinada de entrega
este documento es realizado por el jefe de Ventas quien recepta los pedidos de los
clientes. Para que el jefe de produccidn de paso a la fabricacion de un producto, debe
tener previamente un pedido de cliente en el cual se sefiala las especificaciones del

lote de productos que solicita el mismo.

Se propone que la orden de produccion tenga por lo menos una original y una copia

en donde la original para el Jefe de produccion y la primera copia para ventas.

Forma de Llenado: El modelo propuesto de pedido debera ser realizado por el jefe de

Ventas en donde se debe llenar primero el nimero de pedido que corresponda para a
continuacion ingresar los datos del cliente como son su nombre, ruc y direccion
ademds de la fecha de realizacion del pedido, fecha de entrega del producto al cliente

y la forma de pago en la cual va a cancelar el cliente.

En la parte de especificaciones al ser un formato basico no es de dificil llenado en
donde se ingresara la cantidad, descripcion del producto aqui se ingresa el modelo
del producto, las tallas o numeracion que se desea del producto, el precio unitario y

costo total de las prendas que son solicitadas.

El pedido del cliente sera elaborado y firmado por el jefe de ventas que toma el pedido

y también lo firmara el cliente el cual esta de acuerdo con la informacion del pedido.
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Modelo:

. % b TALLER HALLY
".;*; i e Alejandro Chéavezr y Maugeri
= ‘ f Teléfonos: 032459684 / 032844867
: RUC: 1706636782001
[ PEDIDO Ne.... ]
Cliente: ... Fecha: .
R o e e Fecha de Entrega:........_.____
DirecciONM e Formade Pago:...oeeeenoo.
Cantidad Descripcién Tallas Precio Unit. Total
Observaciones: ... e e TOTAL &
Elaborado
Jefe de Ventas Cliente

GRAFICO N° 31 ORDEN DE PEDIDO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

ORDEN DE PRODUCCION: Para dar inicio a la produccion de un nuevo lote de
productos el jefe de produccidn elabora la orden de produccion de acuerdo a las
especificaciones del pedido este es el documento donde se formalizan el plan de
produccién. Se propone que la orden de produccion tenga por lo menos una original
y dos copias en donde la original en Produccion, primera copia en bodega y segunda

copia para archivo Jefe de Produccion.

Forma de Llenado: En el modelo de orden de produccion propuesto se deberd de

realizar después de tener el pedido autorizado por el gerente propietario, donde el jefe
de produccion debera de llenar el nimero de la orden de produccién y los datos del
cliente que realizo el pedido, el numero de pedido al cual se basara el nuevo lote de
produccion y la fecha del pedido.

También se deberd de ingresar la fecha en la cual se daré el inicio de la produccion y
la fecha programada para culminar la produccion del nuevo lote y a la seccidn a
donde va dirigida como es el de produccion, existe muchos casos que algunas

empresas ademds de producir también presta servicios por lo cual queda libre esta
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opcion donde se puede ingresar la seccion como por ejemplo una orden de
mantenimiento. En este  modelo propuesto también se debe de ingresar el cddigo de
producto, la descripcion, la cantidad a producir y las especificaciones que pueden ser
de color, tallas, tipo de empacado, entre otras. En caso de haber alguna observacion
en general se puede ingresar en la parte inferior del cuadro de especificaciones del
producto a producir. Este documento de control debe de ser realizado y firmado por

el jefe de produccion.

. "’f w . TALLER HALLY
‘%: = F:- Alejandro Chiavez y Maugen
! Teléfonos: 032459684 / 032844867
RUC: 1706636782001
[ ORDEN DE PRODUCCION N2.... ]

Cliente:.. ... Fecha de inicio-................
Pedido N2:-_____________.__ Fechade Entrega:.........___.
Fecha Pedido:........_. Seccidn:-. .

Coédigo Articulo Cantidad Especificaciones

Autoriza

Jefe de Produccidn

GRAFICO N° 32 ORDEN DE PRODUCCION
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

SOLICITUD DE COMPRA: La solicitud de compra es un proceso interno el cuél
es realizado por el bodeguero donde se especifica los materiales que son requeridos
para la produccion de un lote de productos, este se origina de una requisicién de
materiales de produccion en caso de existir faltantes para la fabricacion. Una vez
aprobada la solicitud de compra después de haber recibido la cotizacion por parte del
proveedor se procederd a realizar la orden de compra. Se propone que la solicitud de
compra tenga por lo menos una original y dos copias en donde la original para el

proveedor, la primera copia para el Jefe de produccion y la segunda copia en bodega.
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Forma de Llenado: La solicitud de compra de materiales es un documento que realiza

el bodeguero de la empresa como se habia mencionado antes, se lo realiza cuando no
hay un faltante de materiales en bodega o para abastecer la bodega de materias
primas, el encargado de la bodega debe de ingresar el nimero de la solicitud de
compra, los datos del proveedor como su nombre, con la persona que se realizara el
contacto, teléfonos, fecha de envio de la solicitud y la fecha méxima que se debe de
enviar la cotizacion. Ademas de ingresar la cantidad, la unidad y especificaciones de

los materiales requeridos por la empresa y la fecha de entrega de cada producto.

% - 2 TALLER HALLY
- F:: Alejandro Chévez y Maugeri
! il Teléfonos: 032459684 / 032844867
RUC: 1706636732001
[ SOLICITUD DECOMPRA N2.... ]
Nombre Proveedor:-......... Fechade envio:s........... ... ...
CONTAaCTO e e an Fecha maxima cotizacién:......
Teléfonos:... ..
Favor de cotizarnos los articulos detallados a continuacién
Cantidad Unidad Especificaciones Fecha de Entrega

Observaciones:...

Elaborado Aprobado

Bodeguero Jefe de Produccién

GRAFICO N° 33 SOLICITUD DE COMPRA
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

ORDEN DE COMPRA: Después de realizado la solicitud de compra y de haber
llegado a un acuerdo de precios con el proveedor que nos haya enviado su mejor
cotizacion de los materiales requeridos, se realiza la orden de compra que es el pedido
formal de que autoriza al proveedor entregar los materiales que se le han sido
solicitados en donde se detalla los términos de pago y de entrega. Se propone que el
orden de compra tenga por lo menos una original y dos copias en donde la original

para el proveedor, la primera copia en Contabilidad y la segunda copia en Bodega.
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Forma de Llenado: Después de recibir la solicitud de compra conjunto con la

cotizacion aprobada acordada por el cliente y el proveedor, el bodeguero procede a
realizar la orden de compra ingresando el nimero de orden correspondiente ademéas
de los datos del proveedor al igual que la solicitud de compra el nombre y direccion
del proveedor, las fechas de requerimiento de entrega del pedido, fecha de pago,
términos de entrega del pedido es decir si el total del pedido sera entregado o en partes
y la fecha maxima de entrega de la mercancia solicitada. Se debera de ingresar el
nimero de la cotizacién a la cual esta referido el pedido. Se ingresa los datos del
producto la cantidad, unidad de medida la descripcion los precios unitarios y total de
acuerdo a la cotizacion recibida. ElI documento lo elabora y firma el bodeguero y es

aprobado por el jefe de produccion.

% ‘ TALLER HALLY
‘?; -: Alejandro Chavez y Maugeri
ik ‘ x Teléfonos: 032459684 / 032844867
RUC: 1706636782001
[ ORDENDE CONMPRA N2.... ]
ProveedoOr oo aeea o Fechade pagoO o o e een
Direcciomn o aeaes Terminos de entregac o
Fecha Requerida:...... Fecha maxima Recepciéon:......
En atencion a nuestro requerimientos, y con base a su oferta N2__.___
Sirvase a despacharnos fo siguiente:
Cantidad Unidad Descripcion P. Unit P. Total
L L e g = T o T
Elaborado Aprobado
Bodeguero Jefe de Produccion

GRAFICO N° 34 ORDEN DE COMPRA
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

REQUISICION DE MATERIALES: La requisicion de materiales de bodega es un
documento que se realiza para tener un control mucho més minucioso de los
materiales que son solicitados por produccion, esta es una solicitud exigida por el
personal de bodega para el despacho de la materia prima a produccién Se propone

que la requisicion de materiales tenga por lo menos una original y dos copias en
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donde la original para el Jefe de produccion, la primera copia en Bodega y la segunda

copia para el Obrero.

Forma de Llenado: La requisicidn de materiales debera ser llenado por el obrero o

trabajador que requiera los materiales para realizar la produccion del nuevo lote de
productos especificado en la orden de produccion, en donde debera ser llenado el
numero de la requisicion de materiales, el nimero de solicitante de la materia prima,
la seccion de donde es el trabajador y especificar al nimero de orden de produccion
que corresponde el pedido y la fecha en la que se realiza. En donde se especifica el
codigo del material, el nombre del articulo solicitado, la cantidad necesaria para la
produccion y una descripcion adicional. Este deberd ser aprobado por el jefe de

produccion y por la persona que despacha el material.

Modelo:
B % 5 TALLER HALLY
“?ﬁ,; Aﬁ:: Alejandro Chivez y Maugerni
1 o Teléfonos: 032459684 / 032844867

RUC: 1706636782001

[ REQUISICION DE MATERIALES Ne.... ]

Fechade Entrega:..................

Orde de Produccién N

cadigo Articulo Cantidad Descripcidén

Aprobado Despachado

Jefe de Produccion Bodeguero

GRAFICO N° 35REQUISICION DE MATERIALES
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

HOJA DE CONTROL DE DESCARGAS: La hoja de control de descargas es un
documento en donde se respalda cada una de los materiales que son recibidos por la
empresa en donde se especifica el documento, el proveedor y las materias ingresadas

a la empresa. Se propone que la hoja de control de descargas tenga por lo menos una
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original y una copia en donde la original para Bodega y la primera copia en
Contabilidad.

Forma de Llenado: La hoja de control de descargas debe de ser llenado por el personal

de bodega en donde se especificara su nombre y la semana a la que corresponde los
descargos de materia prima este documento se lo puede también realizar diariamente
si los materiales que ingresan a la empresa son constantes. El llenado de este
documento es de facil utilizacion ya que solamente se ingresara el nimero de ingreso
de las materias la fecha en que llega la mercaderia, el nombre del proveedor, el
numero de documento con el cual fue despachada la mercancia este puede ser una
factura o guia de remision ademés de ingresar y constatar la cantidad y la descripcion
del producto y su estado de llegada. Este documento después de haber confirmado
que cumpla con todos los detalles del pedido y por Gltimo es firmado o sellado por el
proveedor que entrega la mercancia. Este documento al ser llenado cada semana seréa
firmado por la persona que lo elaboro es decir el bodeguero y recibido por el personal

de contabilidad conjuntamente con las facturas que ingreso las mercancias.

Modelo:

vl h TALLER HALLY

w ! E Alejandro Chavez y Maugeri

Teléfonos: 032459684 / 032844867
RUC: 1706636782001

[ HOJA CONTROL DESCARGAS N2.... ]

Nombre Encargado:
Semana del:
N2 Fecha de Llegada Pr d D 1to N2 Cantidad Descripcion Estado Firma Proveedor

Elaborado Recibido

Bodeguero Contabilidad

GRAFICO N° 36 HOJA DE CONTROL DESCARGAS
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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KARDEX: La Kardex es un registro diario de control de los movimientos de las
existencias que tiene la empresa tanto como para control de las mercancias para la
produccion como de los productos terminados, este documento contribuye al
control exacto de las mercancias con el objetivo de evitar pérdidas de productos y
mercancias, y para conocer los costos de los productos de cada uno y su variacion

de compra a compra.

Existen tres métodos de llevar la tarjeta kardex:

e Método promedio ponderado: Este método es el més utilizado en la mayoria
de las empresas por la simplicidad del mismo en donde su procedimiento es
de tomar el valor de la suma del costo, este valor sera dividido al total de
unidades del inventario para asi determinar el nuevo precio del costo, en el
caso que exista una devolucion este se debera de ingresar al mismo valor de
venta.

e Meétodo LIFO: Ultimas en entrar primeras en salir como su nombre lo
menciona las mercancia que entran al Gltimo son las primeras que salen.

e Meétodo FIFO: Primeras en entrar primeras en salir como su nombre lo

menciona las mercancias que ingresan seran aquellas que salen primero.

Se propone que la Kardex tenga por lo menos una original y una copia en donde:

e Original: Bodega

e Primera Copia: Contabilidad

Forma de Llenado: La realizacion o llenado de la tarjeta de Control o Kardex lo debe

de hacer el encargado de la bodega ya que el llevara el registro de ingresos y salidas
de las mercancias y productos terminados de la bodega en este formato se debera de
ingresas el articulo, descripcién adicional de la mercaderia como color o tallas en

caso de productos terminados, ademas de la existencia minima que se debe de tener
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para que la bodega no quede desabastecida y la maxima que no tiene que pasar la
cantidad de materiales, se ingresa también el método que se va utilizar en la tarjeta

Kardex puede ser esta la del promedio ponderado, LIFO o FIFO.

Se deberd ingresar en los cuadros del producto la fecha de ingreso y salida del
producto, el detalle en este se ingresa si es una salida o ingreso y el documento que
respalde esta, ademéas de las cantidades, valor unitario y total aqui se ingresara el
costo de la mercancia dependiendo si son ingresos 0 egresos. Estos se sumaran o

restaran en la parte de existencias donde quedara el valor real de existencias.

TALLER HALLY
;&% k Alejandro Chévez y Maugeri
: E Teléfonos: 032459684 / 032844867
! T RUC: 1706636782001
| KARDEXDE MERCANCIAS ||
Artleulo: Existencia Minima:......ooe e
Descripcidn:... Existencia Maxima -
MELOO et e e e Unidad de Medida:....cee e
Fecha Detalle

Cantidad | valor Unit Total Cantidad | valor Unit| Total Cantidad | Valor Unit | Total

GRAFICO N° 37 KARDEX DE MERCANCIA
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

TARJETAS DE TIEMPO: Las tarjetas de tiempo es una herramienta de control el
cual ayuda a registrar los tiempos que emplean los trabajadores en la produccion
identificando las tardanzas y ausencias de los empleados esta ayuda a determinar en
qué procesos de produccién se esta ocupando un mayor tiempo del necesario y tomar
medidas pertinentes para solucionarlo, también es utilizada por la administracion para
néminas y pagos de horas extras. Se propone que la tarjeta de tiempo tenga por lo
menos una original y una copia en donde la original para el Jefe de Produccion y la

primera copia en Contabilidad.
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Forma de Llenado:

La tarjeta de control de tiempo la debe de llenar el jefe de produccién en donde se
debe de llenar el jefe de produccion en este caso como la empresa tiene poco
trabajadores se la puede hacer una por trabajador de modo que se pueda controlar los
tiempos de cada trabajador para detectar en donde puede haber un retraso de la
produccion aqui se debera de ingresar el nombre y el cddigo del trabajador ademas
del costo de hora trabajo, cantidad de produccién o lote de trabajo y la fecha en que

se realiza.

En el cuadro se debera de ingresar el niumero de la orden de produccion la fecha de
la orden y el detalle de produccion, se debera de ingresar la hora de ingreso y salida
de la produccion diaria y el tiempo de horas diarias ordinarias y extraordinarias para
mantener un control especffico de las horas de trabajo. Este documento lo elabora y
firma el jefe de produccién y lo entrega a contabilidad encargado de contabilizar las

horas de trabajo.

Modelo:
; TALLER HALLY

% F Alejandro Chavez y Maugeri

# Teléfonos: 032459684 / 032844867

7 ‘ E RUC: 1706636782001

o [ TARJETA DE TEMPO ]
Nombre: Cantidad:
Cédigo:. Fecha:
Co5to POr HOMa v i s ssvss s
Tiempo Empleado

Omden N2 Fedha Detalle Hora Ingreso | Hora Salida

Tiempo Horas | Tiempo Ordinario | Tiempo Extraordinasio

TOTAL

Elaborado Recibido

Jefe de Produccion Contabilidad

GRAFICO N° 38 TARJETA DE TIEMPO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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HOJA DE COSTOS: La hoja de costos es una herramienta que ayudan a las
empresas en las cuales los procesos son identificables facilmente en donde se pueda
seguir la trayectoria de las operaciones hasta llegar al producto terminado para poder
determinar los recursos utilizados en cada lote de produccion. Se propone que la Hoja
de Costos tenga por lo menos una original y una copia en donde la original para el

Jefe de Produccion vy la primera copia en Contabilidad.

Forma de Llenado: La hoja de costos lo debe de realizar el jefe de produccion ya que

tiene las herramientas y hojas de controles que le ayudaran a llenar la hoja de costos
donde simplemente llenard los campos de acuerdo a las hojas de registros disponibles
se ingresard la orden de produccién a la que corresponde, el producto, cliente,

cantidad fecha de inicio y entrega.

Los datos de los cuadros se los ha divido para més fécil llenado en la cual se ingresara
datos de documentos como la requisiciones de materiales para la produccion, los
datos de las tarjetas de tiempo, y los materiales indirectos, mano de obra indirecto
incurridos. Se tiene un cuadro resumen en el cual se ingresara los totales de cada uno
ademas de lis CIF costos indirectos de fabricacion incurridos y que no son
especificados como el consumo de luz, agua y en general, en este documento se
detallaran los tres elementos que integran el costo de produccion de ventas que son
Materiales Directos, Mano de Obra Directa y los Costos indirectos de fabricacion
(Materia prima indirecta, mano de obra indirecta y los demas costos como servicios

bésicos y depreciaciones)
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Modelo:

e TALLER HALLY
35% k Alejandro Chavez y Maugeri
= 5’ Teléfonos: 022459684 / 032844867
RUC: 1706636782001
[ HOJA DE COSTOS ]
Orden de Produccidn N2 . Lo T

Producto:a. s e cencen e e e canas (o1 1) < [- F- 1. SR ——
Fecha INTCiom i e e e e e cee mcmmmmmmmm e Fechade ENTtrega oo v oo e e e cce e e e
Materia Prima Directa Mano de Obra Directa
Materia Prima Requisicién N2 Valor Mano de Obra | N2 de Horas Costo Hora Valor
TOTAL TOTAL
Materia Prima Indirecta Mano de Obra Indirecta
Materia Prima Requisicién N2 Valor Mano de Obra | N2 de Horas Costo Hora Valor
TOTAL TOTAL
Total Materia Prima Directa =]
Total Manode Obra Directa 5
COSTO PRIMO s
Elaborado Total Materia Prima Indirecta |S
Total Manode Obra Indirecta |S
Otros CIF 5
Jefe de Produccidén COSTO DE PRODUCCION S

GRAFICO N° 39 HOJA DE COSTOS
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

6.7.4. FASE 3: EVALUACION Y SEGUIMIENTO
6.7.4.1. ANALISIS DE LAS MEDIDAS APLICADAS

Para la presente investigacion como efecto de demostracion de la efectividad de la
aplicacion de las medidas correctivas del modelo de gestién de la produccién basada
en una filosofia Justo a Tiempo, se ha ido eliminando procesos innecesarios Yy
reestructurando de manera total el proceso productivo del taller como son la
reubicacion de las maquinarias de manera que no exista ninguna interrupcion al
momento de producir, unificar y eliminar procesos que no agregan valor a la
produccion, implementar mecanismos de control de la produccion de manera que se
identifique los tiempos muertos y controle la calidad del producto de manera

constante de modo que se evite incurrir en procesos.
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6.7.4.2. EJEMPLO PRACTICO

A continuacion mediante la aplicacion de un caso practico sencillo se demostrara el
aumento de la productividad de la empresa. El taller cuenta con cuatro lineas de
productos que son de hombre la tanga de hombre marca Bronco y el calzoncillo
clasico Bronco en cambio el de mujer el modelo Liz y Anny estos son los productos
los cuéles el taller comercializa en las ciudades de Costa, Sierra y Oriente. A pesar
que el taller trabaja bajo pedidos también produce lotes para mantenerlos en bodega
como stock disponibles para la venta. Para la demostracion del incremento de la
productividad del taller con la aplicacién del modelo de Gestion propuesto se ha
tomado el modelo de calzoncillo clasico Bronco y el interior de mujer Anny debido
a que este cuenta con todos los procedimientos productivos tomando como referencia
la fabricacion realizada el mes de noviembre del 2013 que fue el uno de los meses

en que mas produccidn tuvieron que realizar de este producto.

Para la elaboracion de esta demostracion se necesita saber la cantidad de productos
realizados en el mes antes mencionado y los datos proporcionados por el gerente
propietario fueron que los pedidos de la prendas de ropa interior del modelo de
calzoncillo clasico Bronco fueron de 743 prendas pero solamente se alcanzd a
entregar la cantidad de 615 y del interior Anny fueron solicitados 318 que se cumplid
con la totalidad de este pedido, no se entrego la totalidad del pedido, debido a que se
tuvo otros pedidos de completar y el tiempo se quedd muy corto para la realizacion
completa de la produccion. Para la entrega de un nuevo lote de produccion el jefe o
encargado de esta &rea deberd de realizar un control de los tiempos en cual incurren
los trabajadores para la produccion, de los productos de manera que se eviten
despilfarros de tiempo para obtener el mayor beneficio de la produccion obteniendo
de esta costos bajos que se busca con la aplicacién de las medidas correctivas y
controles necesarios para la adecuada gestion de los procesos productivos
manteniendo una alta productividad, bajos costos y rentabilidad eficiente. A

continuacion se mostrard un cuadro en donde se procederd a determinar los tiempos
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en cuales incurre cada uno de los procesos productivos y los dias de produccion en
que intervino para la produccion de los 615 calzoncillos clasicos Bronco de hombre

de todas las tallas y de la ropa interior Anny 318 prendas.

TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA POR AREAS

Calzoncillo Clasico Bronco (por prenda) minutos

Ne Actividad N2 Operarios | Tiempo en Minutos

1| Areade Corte 1 1,28

N

Areade Costura 8 4,12

3| Areade Terminado 3 1,34

TOTAL 6,74

TABLA N° 29 Tiempos de fabricacién por areas
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA POR AREAS
ANNY (por prenda) minutos
N2 Actividad N2 Operarios Tiempo en
Minutos
1|Areade Corte 1 1,21
2| Areade Costura 8 3,55
3| Areade Terminado 3 1,34
TOTAL 6,10

TABLA N° 30 Tiempos de fabricacion por prenda
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Después de observar los tiempos totales que se toma cada area de produccion se
mostrara el cuadro dividido por actividades estos tiempos fueron tomados por

cronometro por cada actividad de produccion.
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TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA DIVIDIDA EN ACTIVIDADES CALZONCILLO CLASICO BRONCO

TIEMPO UTILIZADO CALZONCILLO CLASICO BRONCO
e Actividad Proceso Ne Total :
N Operarios Tfem po en Tiempo Utilc;:i; do Fraccién.Horas I(-Ilg;a;r:::li?:ac:g:)a: Ne Dias (E/8
minutos (A) | muerto (B) (AXB)= C (C/60 min)= D E horas)
1 | TendidodeTela 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
2 | Colocaddnde Moldes 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
3 | RayadodeTela Corte 1 0,10 1,20 0,12 0,002 1,23 0,15
4 | Cortado e lgualado deTela 1,00 1,20 1,20 0,020 12,30 1,54
5 | NumeraddéndeTela 0,04 1,20 0,05 0,001 0,49 0,06
6 | Fundillar 1 0,44 1,20 0,53 0,009 5,41 0,68
7 | Elasticar piernas 1 0,59 1,20 0,71 0,012 7,26 0,91
8 | Cerrada unlado delaprenda 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
9 | Elasticarcintura Costura 1 0,48 1,20 0,58 0,010 5,90 0,74
10| Cerrarel otrolado dela prenda 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,74 0,09
11| Recubrirpiernasycintura 2 1,01 1,20 1,21 0,020 12,42 1,55
12 | Pasaren larectaen los dos costados 1 0,20 1,20 0,24 0,004 2,46 0,31
13| Costura delamarca 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
14 | Cortar Hilos 0,25 1,20 0,30 0,005 3,08 0,38
15| Verificarcortes de hilos 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
16 | Pulidade prendas 0,08 1,20 0,10 0,002 0,98 0,12
17 | Inspeccidny Control . 1 0,16 1,20 0,19 0,003 1,97 0,25
Terminado

18 | Dobladode Prendas 0,14 1,20 0,17 0,003 1,72 0,22
19 | Combinacionde Colores 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,74 0,09
20 | Colocaddndetallarenel carton 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
21| Empacado 0,11 1,20 0,13 0,002 1,35 0,17

TOTAL 63,22 7,90

TABLA N°31 TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA DIVIDIDA EN ACTIVIDADES CALZONCILLO CLASICO BRONCO

Fuente: Propuesta
Haborado por: Mayra Veintimilla
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TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA DIVIDIDA EN ACTIVIDADES INTERIOR ANNY

TIEMPO UTILIZADO INTERIOR ANNY
N2 - . ’
N® Actividad Proceso | operarios| Tiempo en Ei':ﬂi Total Utilizado H:::: c(I::,/neo Trabal;:dr:: (Dx N?E?;as
minutos (A) (B) (AxB)= C min)=D Produccion)= E horas)
1 | Tendido de Tela 0,03 1,20 0,04 0,001 0,19 0,02
2 | Colocaciénde Moldes 0,04 1,20 0,05 0,001 0,25 0,03
3 | Rayadode Tela Corte 1 0,10 1,20 0,12 0,002 0,64 0,08
4 [ Cortado elgualadode Tela 1,00 1,20 1,20 0,020 6,36 0,80
5 | Numeracion de Tela 0,04 1,20 0,05 0,001 0,25 0,03
6 | Fundillar 1 0,34 1,20 0,41 0,007 2,16 0,27
7 | Elasticarpiernas 1 0,58 1,20 0,70 0,012 3,69 0,46
8 | Cerrada un ladodela prenda 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,32 0,04
9 | Elasticarcintura Costura 1 0,51 1,20 0,61 0,010 3,24 0,41
10 | Cerrarel otroladode la prenda 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,38 0,05
11 | Recubrir piernas ycintura 2 1,01 1,20 1,21 0,020 6,42 0,80
12 | Pasarenlarecta en los dos costados 1 0,20 1,20 0,24 0,004 1,27 0,16
13| Costurade lamarca 0,00 1,20 0,00 0,000 0,00 0,00
14 | Cortar Hilos 0,25 1,20 0,30 0,005 1,59 0,20
15 | Verificar cortes de hilos 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,32 0,04
16 | Pulida deprendas 0,08 1,20 0,10 0,002 0,51 0,06
17| Inspeccidény Control . 1 0,16 1,20 0,19 0,003 1,02 0,13
Terminado

18 | Doblado de Prendas 0,14 1,20 0,17 0,003 0,89 0,11
19 | Combinacion de Colores 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,38 0,05
20| Colocaciéndetallarenel carton 0,09 1,20 0,11 0,002 0,57 0,07
21 | Empacado 0,11 1,20 0,13 0,002 0,70 0,09

TOTAL 31,16 3,90

TABLA N°32 TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA DIVIDIDA EN ACTIVIDADES INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
BEaborado por: Mayra Veintimilla
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Después de haber realizado el cuadro de tiempos en los cuales se determina que
cantidad de minutos utiliza cada uno de los operarios para la produccién de una
prenda como también de las 615 prendas interiores de modelo calzoncillos clasicos
Bronco, donde se determind que se empled en esta produccion 7,90 dias laborables,

sin la aplicacion de la gestion eficiente de los procesos productivos.

De igual manera al haber realizado el cuadro de tiempos en los cuales la cantidad
tiempo que utilizaron los operarios para la produccion de una prenda del interior de
mujer Anny, como de las 318 prendas, en donde tuvimos como resultado 3,90 dias
laborables para la elaboracion del total de estas prendas, sin ninguna aplicacion de

controles y planificaciones para una eficiente gestion de los procesos productivos.

Para determinar los dias utilizados se procedid como antes se habia mencionado a
tomar por cronometro los tiempos utilizados en cada actividad donde se multiplico
por el tiempo muerto existente en cada uno de las actividades, obteniendo el tiempo
utilizado el cual lo dividiremos en 60 minutos en que corresponde la hora para obtener
un tiempo real en que interviene cada proceso como es la fraccion hora, el cual se lo
multiplicé por el total de las prendas producidas el cual es resultado de horas
trabajadas, se procede a dividirle por las 8 horas laborables para obtener los dias

utilizados.

En el caso que la empresa hubiese realizado la produccion de todo el pedido de 743
unidades del producto calzoncillo clasico Bronco, con el modelo empirico utilizado
hasta la actualidad por el taller hubiera tomado el tiempo de produccion de 9,55 dias
laborales, lo que implica una diferencia de casi dos dias de produccion, los cuales
podrian ser ocupados en la produccion de diferentes pedidos de los otros productos

que ofrece el taller.

A continuacién se mostrara el cuadro de los tiempos de produccion que se invertiria

para la fabricacion total de los pedidos del calzoncillo clasico Bronco:
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TIEMPO DE FABRICACION PEDIDO COMPLETO DETERMINADO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO

Ne

Tiempo utilizado Calzoncillo Clasico BRONCO

Ne Actividad Proceso ) Tiempo en | Tiempo Total Fraccion Horas
Operarios | minutos muerto Utilizado Horas (C/60 | Trabajadas (Dx N2 Dias
(A) (B) (AxB)= C min)= D Producciéon)= E | (E/8 horas)
1 | Tendido de Tela 0,09 1,20 0,11 0,002 1,34 0,17
2 | Colocacién de Moldes 0,05 1,20 0,06 0,001 0,74 0,09
3 | Rayadode Tela Corte 1 0,10 1,20 0,12 0,002 1,49 0,19
4 | Cortado e lgualadode Tela 1,00 1,20 1,20 0,020 14,86 1,86
5 | Numeracién de Tela 0,04 1,20 0,05 0,001 0,59 0,07
6 | Fundillar 1 0,44 1,20 0,53 0,009 6,54 0,82
7 | Elasticarpiernas 1 0,59 1,20 0,71 0,012 8,77 1,10
8 | Cerrada un ladodelaprenda 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,74 0,09
9 | Elasticarcintura 1 0,48 1,20 0,58 0,010 7,13 0,89
10 | Cerrarel otro ladode la prenda Costura 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,89 0,11
11 | Recubrir piernas ycintura 2 1,01 1,20 1,21 0,020 15,01 1,88
Pasarenlarectaen los dos
12 | costados 1 0,20 1,20 0,24 0,004 2,97 0,37
13 | Costura de la marca 0,09 1,20 0,11 0,002 1,34 0,17
14 | Cortar Hilos 0,25 1,20 0,30 0,005 3,72 0,46
15 | Verificar cortes de hilos 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,74 0,09
16 | Pulida deprendas 0,08 1,20 0,10 0,002 1,19 0,15
17 | Inspecciény Control . 1 0,16 1,20 0,19 0,003 2,38 0,30
Terminado

18 | Doblado de Prendas 0,14 1,20 0,17 0,003 2,08 0,26
19 | Combinacion de Colores 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,89 0,11
20 | Colocacidondetallarenel cartén 0,09 1,20 0,11 0,002 1,34 0,17
21 | Empacado 0,11 1,20 0,13 0,002 1,63 0,20
TOTAL 76,38 9,55

TABLA N°33 TIEMPO DE FABRICACION PEDIDO COMPLETO DETERMINADO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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PROPUESTA:

Como se habia propuesto se busca implementar un modelo de Gestién de Produccion
basada en una metodologia Justo a Tiempo en la cual se determind que se debe de
evitar y disminuir los desperdicios de tiempo y materiales como también la eliminacion
de procesos que no agreguen valor a los procesos productivos y por ultimo la

eliminacion del tiempo ocioso.

En el siguiente cuadro mostramos las actividades que son innecesarias y repetitivas en
el departamento de terminados, como es la de verificar cortes de hilos y pulida de
prendas se procedera a quitar estos dos procesos, debido a que la metodologia JAT
propuesta busca eliminar procesos que no agreguen valor, se ha observado que la
pulida y verificacion de los hilos se los puede realizar en la actividad principal de cortes

de hilos utilizando el mismo tiempo que se utilizd anteriormente.

Otro punto observado que se utiliza un tiempo mayor del necesario es la de corte e
igualado de las prendas en donde se ha determinado que al momento de tender la tela
el personal encargado ya iguala la tela para colocar los moldes por lo cual el tiempo es
innecesario volverlo a realizar al momento del corte, eliminando este proceso el nuevo
tiempo de corte tomado nuevamente con el crondmetro fue de 0,48 en el calzoncillo

Bronco y en el interior Anny fue de 0,46 segundos.

Y por ultimo uno de los objetivos principales que establece el JAT es la de eliminacion
del tiempo ocioso, se ha considerado que el tiempo muerto entre actividades es mayor
al que se deberia de tener, y como resultado de la reubicacién de la planta se ha
disminuido el tiempo muerto ya que con la aplicacion de la reestructuracion de la
disponibilidad del taller contribuye a que los procesos sean mucho méas continuos y

fluidos por lo cual se ha logrado a disminuirlo a 1,05 minutos.
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ELIMINACION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR CALZONCILLO BRONCO

Tiempo utilizado Calzoncillo Clasico BRONCO

N2 Actividad Proceso Ne . Tiempo en Tiempo Total Fraccion Horas

Operarios minutos (a) | MUert Utilizado | Horas (C/60 | Trabajadas (Dx | N2 Dias (E/8
(B) (AxB)= C min)= D Produccién)= E horas)
1 | Tendido de Tela 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
2 | Colocacién de Moldes 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
3 | Rayadode Tela Corte 1 0,10 1,20 0,12 0,002 1,23 0,15
4 | Cortado elgualadode Tela 1,00 1,20 1,20 0,020 12,30 1,54
5 | Numeracion de Tela 0,04 1,20 0,05 0,001 0,49 0,06
6 | Fundillar 1 0,44 1,20 0,53 0,009 5,41 0,68
7 | Elasticarpiernas 1 0,59 1,20 0,71 0,012 7,26 0,91
8 | Cerrada un ladode la prenda 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
9 | Elasticarcintura Cost 1 0,48 1,20 0,58 0,010 5,90 0,74
ostura

10 | Cerrarel otro ladode la prenda 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,74 0,09
11 | Recubrir piernas ycintura 2 1,01 1,20 1,21 0,020 12,42 1,55
12 | Pasarenlarectaen los dos costados 1 0,20 1,20 0,24 0,004 2,46 0,31
13 | Costura de lamarca 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
14 | Cortar Hilos 0,25 1,20 0,30 0,005 3,08 0,38
15 | Verificar cortes de hilos 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,62 0,08
16 | Pulida deprendas 0,08 1,20 0,10 0,002 0,98 0,12
17 | Inspecciény Control Terminado 1 0,16 1,20 0,19 0,003 1,97 0,25
18 | Doblado de Prendas 0,14 1,20 0,17 0,003 1,72 0,22
19 | Combinacién de Colores 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,74 0,09
20 | Colocacidondetallarenel carton 0,09 1,20 0,11 0,002 1,11 0,14
21 | Empacado 0,11 1,20 0,13 0,002 1,35 0,17
TOTAL 63,22 7,90

TABLA N° 34 ELIMINACION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ELIMINACION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR INTERIOR ANNY

Tiempo utilizado Interior ANNY

Ne Actividad Proceso Ne . | Tiempo en | Tiempo Total Fraccién Horas

Operarios | inutos | muerto | Utilizado | Horas (C/60 | Trabajadas (Dx | N2 Dias (E/8

(A) (B) (AxB)= C min)= D Produccion)= E horas)
1 [ Tendido de Tela 0,03 1,20 0,04 0,001 0,19 0,02
2 | Colocacion de Moldes 0,04 1,20 0,05 0,001 0,25 0,03
3 | Rayadode Tela Corte 1 0,10 1,20 0,12 0,002 0,64 0,08
4 | Cortado elgualadode Tela 1,00 1,20 1,20 0,020 6,36 0,80
5 | Numeracion de Tela 0,04 1,20 0,05 0,001 0,25 0,03
6 | Fundillar 1 0,34 1,20 0,41 0,007 2,16 0,27
7 | Elasticarpiernas 1 0,58 1,20 0,70 0,012 3,69 0,46
8 | Cerrada un ladode la prenda 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,32 0,04
9 | Elasticarcintura Costura 1 0,51 1,20 0,61 0,010 3,24 0,41
10 [ Cerrarel otro lado de la prenda 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,38 0,05
11 [ Recubrir piernas ycintura 2 1,01 1,20 1,21 0,020 6,42 0,80
12 | Pasarenlarecta en los dos costados 1 0,20 1,20 0,24 0,004 1,27 0,16
13 | Costura de lamarca 0,00 1,20 0,00 0,000 0,00 0,00
14 | Cortar Hilos 0,25 1,20 0,30 0,005 1,59 0,20
15 | Verificar cortes de hilos 1 0,05 1,20 0,06 0,001 0,32 0,04
16 | Pulida de prendas 0,08 1,20 0,10 0,002 0,51 0,06
17 | Inspecciény Control . 1 0,16 1,20 0,19 0,003 1,02 0,13
Terminado

18 | Doblado de Prendas 0,14 1,20 0,17 0,003 0,89 0,11
19 | Combinacion de Colores 1 0,06 1,20 0,07 0,001 0,38 0,05
20 | Colocaciondetallarenel carton 0,09 1,20 0,11 0,002 0,57 0,07
21 | Empacado 0,11 1,20 0,13 0,002 0,70 0,09

TOTAL 31,16 3,90

TABLA N°35 ELIMINACION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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Después de haber realizado las medidas correctivas necesarias basadas en la
metodologia Justo a Tiempo para tener una Eficiente Gestion de los procesos
productivos eliminando los procesos innecesarios y disminuyendo los tiempos ociosos
se ha obtenido que la misma produccion de 615 prendas del calzoncillo clasico Bronco
se las realizara en el nuevo tiempo de 6,04 dias laborales con una diferencia de 1,86
dias de diferencia; al igual que al fabricar las 318 prendas del interior Anny se realizo
en 3,22 con la diferencia de 0,96 minutos, confirmando con esto que la aplicacion de
una adecuada Gestion de Produccion el taller tendrd mayor productividad por lo tanto
sus produccion sera mayor, a bajos costos y contribuyendo a una mayor rentabilidad.
TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO CALZONCILLO
BRONCO

TIEMPOS DE FABRICACIGN POR PRENDA
(Calzoncillo Clasico Bronco (por prenda)
Tiempo utilizado por prenda
Ne Actividad Ne Operarios (Tiempo en minutos| Tiempo | Total Utilizado | Fraccidn Horas | Horas Trabajadas | N2 Dias
(A) muerto(B) |  (AxBJ=C | (C/60min)=D | (Dx Produccién)= E | (E/8 horas)
1 [Tendido de Tela 0,09 1,05 0,09 0,002 0,97 0,12
2 (Colocacion de Moldes 0,05 1,09 0,05 0,001 0,54 0,07
3 |Rayado de Tela 1 0,10 1,05 01 0,002 1,08 0,13
4 [Cortado e Igualado de Tela 0,48 1,05 0,50 0,008 517 0,65
5 [Numeracion de Tela 0,04 1,05 0,04 0,001, 043 0,05
6 |Fundillar 1 0,44 1,05 0,46 0,008 474 0,59
7 |Elasticar piernas 1 0,59 1,05 0,62 0,010 6,35 0,79
8 |Cerrado un lado de la prenda 1 0,05 1,05 0,05 0,001 0,54 0,07
9 |Elasticar cintura 1 0,48 1,05 0,50 0,008 517 0,65
10 |Cerrar el otro lado de la prenda 1 0,06 1,09 0,06 0,001, 0,65 0,08
11 |Recubrir piemas y cintura 2 1,04 1,05 1,06) 0,018 10,87 1,39
12 |Pasar en larecta en los dos costados ! 0,20 1,05 021 0,004 215 027
13 |Costura de la marca 0,09 1,05 0,09 0,002 097 012
14 |Cortar Hilos 1 0,25 1,05 0,26 0,004 2,69 0,34
15 [Inspeccion y Control 1 0,16 1,05 0,17 0,003 172 022
16 | Doblado de Prendas 0,14 1,05 0,15 0,002 151 0,19
17 [Combinacion de Colores 1 0,06 1,05 0,06 0,001, 0,65 0,08}
18 [Colocacion de tallar en el carton 0,09 1,05 0,09 0,002 097 012
19 |Empacado 0,4 1,05 0,12 0,002 1,18 0,15
TOTAL 832 6,04

TABLA N° 36 TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO INTERIOR ANNY

TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA
Ropa Interior Anny (por prenda)
Tiempo utilizado por prenda

N Actividad N® Operarios (Tiempo enminutos| Tiempo | Total Utilizado | Fraccion Horas | Horas Trabajadas | N Dias
(A muerto(8) | (AxBj=C | (C/60min)=D | (Dx Produccion)- E | (E/8 horas)

1 [Tendido de Tela 003 1,05 003 0001 017 002
2 |Colocacion de Moldes 004 1,05 004 0,001 00 003
3 [Rayadode Tela 1 010 1,05 011 000 0,5 007
4 |Cortado e lgualado de Tela 046 105 043 0,008 256 032
5 [Numeracion de Tela 004 1,05 004 0,001 00 003
6 {Fundillar 1 034 1,05 039 0,006 189 04
7 |Elasticar piemas 1 058 1,05 0,61 0,010 303 040
8 |Cerrado un lado de la prenda 1 005 1,05 005 0,001 028 003
9 |Elasticar cintura 1 051 1,05 05 0,009 2 035
10{Cerrarel otrolado de a prenda 1 0,06 1,09 0,06 0,001 03 0,04
11 {Recubrir piernas y cintura ) 1,01 1,05 1,06 0,018 5,62 0,70
12 |Pasarenla recta en los dos costados : 020 1,09 01 0,004 11 014
13 |Costura de lamarca 0,00 1,05 0,00 0,000 0,00 0,00
14 {Cortar Hilos 1 025 1,05 026 0,004 139 017
15 {Inspeccion y Control 1 016 1,05 017 0,003 089 011
16 |Doblado de Prendas 014 1,09 015 0,002 078 010
17 |Combinacion de Colores : 0,06 1,09 006 0,001 033 0,04
18 |Colocacion de tallar en el carton 009 1,09 009 0,002 050 0,06
19 |Empacado 01 1,05 012 0,002 0,61 0,08
TOTAL B 294

TABLA N°37TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Como se habia mencionado antes el pedido de los calzoncillos clasicos Bronco fuero
de 743 y solamente se pudo abastecer 615 calzoncillos es decir 128 calzoncillos menos
de los solicitados debido a que sus procesos productivos no eran controlados de
manera adecuada por lo cual no se pudo abastecer totalmente ya que el tiempo les
quedo corto por el motivo que se tuvo que realizar otros productos, después de haber

realizado los cambio pertinentes se pudo establecer que si se aplicaba un adecuado
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modelo de Gestion de la Produccion se podia entregar el pedido completo en el tiempo

de 7,30 y con respecto al modelo de ropa interior Anny lo hubiese producido en 2,94

dias.

TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO CALZONCILLO

BRONCO
TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA
Calzoncillo Clasico Bronco (por prenda)
Tiempo utilizado por prenda
Ne Actividad N@ Operarios |Tiempo en minutos| Tiempo | Total Utilizado | Fraccion Horas | Horas Trabajadas | N Dias
(A) muerto(B) |  (AxB)=C | (C/60min)=D | (Dx Produccion)= E | (E/8 horas)
1 |Tendido de Tela 009 1,05 009 0,002 11 015
2 [Colocacion de Moldes 0,05 1,05 0,05 0,001 0,65 0,08
3 |Rayado de Tela 1 0,10 1,05 011 0,002 1,30 0,16
4 {Cortado e Igualado de Tela 0,48 1,05 0,50 0,008 6,24 0,78
5 [Numeracion de Tela 0,04 1,05 0,04 0,001 052 0,07
6 |Fundillar 1 0.4 1,05 046 0,008 57) 072
7 |Elasticar piemas 1 0,5 1,05 0,62 0,010 767 0,9
8 [Cerraunlado de la prenda 1 0,05 1,05 0,05 0,001 0,65 008
9 [Elasticar cintura 1 048 1,05 050 0,008 6,24 0,78I
10 [Cerrarel otro lado de laprenda 1 0,06 1,09 0,06 0,001 078 0.0
11 [Recubrir piernas y cintura 2 1,01 1,05 1,06 0,018 1313 1,64
12 [Pasar en la recta en los dos costados | 0,2 1,09 021 0,004 260 033
13 [Costura de la marca 0,09 1,09 0,09 0,002 117 0,15
14 |Cortar Hilos 1 025 1,05 026 0,004 305 041
15 |Inspeccion y Control 1 0,16 1,05 017 0,003 2,08 0,26
16 {Doblado de Prendas 0,14 1,05 0,15 0,002 18 03
17 {Combinacion de Colores ’ 0,06 1,05 0,06 0,001 078 0,10
18 [Colocacion de tallar en el carton 0,09 1,05 0,09 0,002 117 0,15
19 (Empacado 0,11 1,05 012 0,002 18 0,18
TOTAL 58,38 130

TABLA N°38 TIEMPO DE FABRICACION MODELO PROPUESTO CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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También se comprobd que en el mismo tiempo que se utilizd al producir las 615
prendas con un sistema empirico de manejo de sus procesos productivos, aplicando el
modelo propuesto podia haber producido 888 prendas del calzoncillo clasico Bronco
en el mismo tiempo invertido de 9,55 dias es decir 273 prendas méas, y con respecto al
interior femenino Anny en el mismo tiempo de 3,90 dias no solamente se hubiese
podido fabricar 318 prendas, sino que con la aplicacién del modelo de Gestidén de

Produccion se hubiese producido 421 prendas es decir 103 prendas mas.
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TIEMPO DE PRODUCCION APLICADO JAT

TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA
Calzoncillo Clasico Bronco (por prenda)

Tiempo utilizado por prenda
o . Ne . Tiempo Total . Horas
Ne Actividad Operarios r;';r::::: ‘(3:) muerto Utilizado I;Ea;::,)o:ﬁ:;):? Trabajadas (Dx | N2 Dias (E/8
(B) (AxB)= C Produccion)= E horas)

1 | Tendido de Tela 0,09 1,15 0,10 0,002 1,53 0,19
2 | Colocacidén de Moldes 0,05 1,15 0,06 0,001 0,85 0,11
3 | Rayadode Tela 1 0,10 1,15 0,12 0,002 1,70 0,21
4 | Cortado elgualadode Tela 0,48 1,15 0,55 0,009 8,17 1,02
5 | Numeracién de Tela 0,04 1,15 0,05 0,001 0,68 0,09
6 | Fundillar 1 0,44 1,15 0,51 0,008 7,49 0,94
7 | Elasticarpiernas 1 0,59 1,15 0,68 0,011 10,04 1,26
8 | Cerrado un ladode la prenda 1 0,05 1,15 0,06 0,001 0,85 0,11
9 | Elasticarcintura 1 0,48 1,15 0,55 0,009 8,17 1,02
10 | Cerrarel otro lado de la prenda 1 0,06 1,15 0,07 0,001 1,02 0,13
11 | Recubrir piernas ycintura 2 1,01 1,15 1,16 0,019 17,19 2,15
12 | Pasarenlarecta en los dos costados 1 0,20 1,15 0,23 0,004 3,40 0,43
13| Costura de lamarca 0,09 1,15 0,10 0,002 1,53 0,19
14 | Cortar Hilos 0,25 1,15 0,29 0,005 4,26 0,53
15 [ Inspecciéony Control 0,16 1,15 0,18 0,003 2,72 0,34
16 | Doblado de Prendas 0,14 1,15 0,16 0,003 2,38 0,30
17 | Combinacion de Colores 1 0,06 1,15 0,07 0,001 1,02 0,13
18 | Colocaciéndetallarenel cartdn 0,09 1,15 0,10 0,002 1,53 0,19
19 | Empacado 0,11 1,15 0,13 0,002 1,87 0,23

TOTAL 76,42 9,55

TABLA N°39 TIEMPO DE PRODUCCION APLICADO JAT CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA
Ropa Interior Anny (por prenda)

Ne

Tiempo utilizado por prenda

N® Actividad Operarios n::::::‘s) F:) Tiempo muerto (B) TOt(aAIXL:)T?dO l;:;‘;‘zér:i:: a[;s Trabal}l:(;:: (Dx N¢ Dias (E/8
Produccion)= E horas)
1 | TendidodeTela 0,03 1,05 0,03 0,001 0,22 0,03
2 [ Colocaddnde Moldes 0,04 1,05 0,04 0,001 0,29 0,04
3 | RayadodeTela 1 0,10 1,05 0,11 0,002 0,74 0,09
4 | Cortado e lgualado deTela 0,46 1,05 0,48 0,008 3,39 0,42
5 | NumeraddndeTela 0,04 1,05 0,04 0,001 0,29 0,04
6 | Fundillar 1 0,34 1,05 0,36 0,006 2,50 0,31
7 | Elasticar piernas 1 0,58 1,05 0,61 0,010 4,27 0,53
8 [ Cerrada unlado delaprenda 1 0,05 1,05 0,05 0,001 0,37 0,05
9 [ Elasticarcintura 1 0,51 1,05 0,54 0,009 3,76 0,47
10 | Cerrarel otro lado dela prenda 1 0,06 1,05 0,06 0,001 0,44 0,06
11 | Recubrirpiernasycintura 2 1,01 1,05 1,06 0,018 7,44 0,93
12 | Pasaren larectaen los dos costados 1 0,20 1,05 0,21 0,004 1,47 0,18
13 | Costura delamarca 0,00 1,05 0,00 0,000 0,00 0,00
14 | Cortar Hilos 0,25 1,05 0,26 0,004 1,84 0,23
15 | Inspecciony Control 1 0,16 1,05 0,17 0,003 1,18 0,15
16 | Dobladode Prendas 0,14 1,05 0,15 0,002 1,03 0,13
17 | Combinaciénde Colores 1 0,06 1,05 0,06 0,001 0,44 0,06
18 | Colocaddndetallarenel cartéon 0,09 1,05 0,09 0,002 0,66 0,08
19 | Empacado 0,11 1,05 0,12 0,002 0,81 0,10
TOTAL 31,16 3,90

TABLA N° 40 TIEMPOS DE FABRICACION POR PRENDA ROPA INTERIOR ANNY

Fuente: Propuesta
Eaborado por: Mayra Veintimilla
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CUADRO COMPARATIVO:

Se realizard un cuadro comparativo de la produccidn que se solicitd y el tiempo que lo
tomo en realizarlo, tanto como con la aplicacion del proceso empirico de las
actividades productivas que ha llevador el taller y el modelo propuesto para la
eficiente gestion de sus procesos eliminando tiempos ociosos y actividades que no
agregan valor, tanto como la reestructuracion de los procesos.

CUADRO COMPARATIVO PRODUCCION CALZONCILLO CLASICO
BRONCO
. CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD
DESCRICION REQUERIDA PRODUCIDA | ADICIONAL
MODELO ANTERIOR
CANTIDAD 743 615 0
DIAS 9,55 7,9 0
MODELO PROPUESTO
CANTIDAD 743 615 888
DIAS 7,3 6,04 9,55

TABLA N° 41 CUADRO COMPARATIVO PRODUCCION CALZONCILLO CLASICO
BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

CUADRO COMPARATIVO PRODUCCION INTERIOR ANNY
. CANTIDAD CANTIDAD | CANTIDAD
DESCRICION REQUERIDA PRODUCIDA | ADICIONAL
MODELO ANTERIOR
CANTIDAD 318 318 0
DIAS 3,9 3,9 0
MODELO PROPUESTO
CANTIDAD 318 318 421
DIAS 2,94 2,94 3,9

TABLA N°42 CUADRO COMPARATIVO PRODUCCION INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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INDICADOR DE EFECTIVIDAD
Este indicador involucra a la efeciencia y eficacia, mide el logro de los resultados

programados.

) o Resultados Obtenidos
Indicador de efectividad = - x100
Metas Establecidas

Para la elaboracion de este indicador se tomara los datos de produccion del calzoncillo
clasico Bronco ya que este producto no se pudo completar el pedido de los clientes, ya
que solamente se pudo producir 615 prendas de las 743 solicitadas, se aplicara también

con los datos obtenidos del modelo propuesto.

Con la utilizacion del modelo propuesto se demuestra que la eficiencia de produccion

es mucho mayor que continuar con la misma metodologia de produccion.

e Produccion con modelo empirico utilizado por el taller:

Resultados Obtenidos
Metas Establecidas

Indicador de Efectividad =

615
Indicador de Efectividad = mxlOO

Indicador de Efectividad = 82,77%

e Produccion con la aplicacion del modelo de Gestion de la produccion:

Resultados Obtenidos
Establecidas

Indicador de Efectividad =

888
Indicador de Efectividad = mxlOO

Indicador de Efectividad = 119,52%
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Interpretacion: Con los resultados obtenidos se ha podido destacar, que con la
aplicacion del modelo determinado por el taller el porcentaje de efectividad es tan solo
el 82,77% y con el modelo propuesto se obtendra un 119,52% de efectividad en

conseguir las metas de produccion esperadas o pedidas.

DEMOSTRACION DEL INCREMENTO DE LA UTILIDAD CON LA
APLICACION DE UN MODELO DE GESTION DE PRODUCCION CON UNA
METODOLOGIA JUSTO A TIEMPO

Después de haber demostrado la eficiencia de la aplicacion de la metodologia justo a
tiempo aplicando medidas correctivas e eliminando tiempos ociosos y eliminacion de
controles innecesarios, se deberd demostrar la aplicacién del modelo con respecto a la
rentabilidad, que con la aplicacion del modelo propuesto contribuira al aumento de la
rentabilidad a mas de controlar eficientemente los procesos de produccion. Una vez
determinado los tiempos que se utilizd para la produccion de 615 prendas interiores
del modelo calzoncillo clasico Bronco en 7,90 dias y el interior Anny e produjo 318
prendas en 3,90; con la aplicacion del método empirico de la empresa que no contaba
con controles especificos en la produccion, y la produccion de las mismas prendas
intimas en el mismo tiempo pero con la aplicacion del modelo propuesto se determind
que se podria producir 888 prendas de la ropa interior de hombre y 421 prendas de

mujer.

A continuacion se mostrara los calculos correspondientes para demostrar la

efectividad del modelo propuesto con respecto a la rentabilidad.
MODELO APLICADO POR LA EMPRESA
MATERIA PRIMA DIRECTA: En el cuadro se presenta la materia prima que se

utiliz6 para la elaboracién de una prenda y el costo total de la produccion del total de

produccion.
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e Calzoncillo clésico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA

CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO | TOTAL | PRODUCCION | COSTO
0,30 Metros | Tela Algodon lycra 1,02 mts 0,30 615 184,50
0,12 Metros | TelaAlgodén Fundillo 0,69 mts 0,08 615 49,20
0,30 Metros Elasticos Cintura 0,21 mts 0,06 615 36,90
0,26 Metros Elasticos Piernas 0,13 mts 0,03 615 18,45
1,00 Unidad Etiquetas de Talla | 3,50 las 150 unid | 0,02 615 12,30
1,00 Unidad Marca 6,80 las 150 unid | 0,04 615 24,60
TOTAL 325,95

TABLA N° 43 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO

BRONCO

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA

CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO | TOTAL | PRODUCCION| COSTO
0,30 Metros | Tela Algoddn lycra 1,02 mts 0,30 318 95,40
0,12 Metros | TelaAlgoddn Fundillo 0,69 mts 0,08 318 25,44
0,30 Metros Elasticos Cintura 0,21 mts 0,06 318 19,08

0,26 Metros Elasticos Piernas 0,13 mts 0,03 318 9,54

1,00 Unidad Etiqguetas de Talla | 3,50 las 150 unid | 0,02 318 6,36
1,00 Unidad Marca 6,80 las 150 unid | 0,04 318 12,72
TOTAL 168,54

TABLA N°44 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

MATERIA PRIMA INDIRECTA: En el cuadro se presentard de igual manera la

cantidad utilizada por prenda, el costo unitario y total de la produccion de las pendas,

a pesar de ser materiales que no identifican facilmente con el producto se pudo

determinar lo siguiente:

196




e Calzoncillo clésico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO |TOTAL | PRODUCCION | COSTO
5| Metros |Hilo 4,10 los 600 mts 0,03 615 18,45
1| Unidad |Colgante 6,50 las 300 unid 0,02 615 12,3
1| Unidad |Agujas 1,05 las 30 unid 0,03 615 18,45
1|Unidad |Cajadeempaque |125 las500 unid 0,25 615 153,75
TOTAL 202,95

TABLA N° 45 COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO
BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO |TOTAL | PRODUCCION |COSTO
5| Metros [Hilo 4,10 los 600 mts 0,03 318 9,54
1| Unidad [Colgante 6,50 las 300 unid 0,02 318 6,36
1| Unidad |Agujas 1,05 las 30 unid 0,03 318 9,54
1| Unidad |Cajadeempaque |125 las500 unid 0,25 318 79,5
TOTAL 104,94

TABLA N°46 COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta

Haborado por: Mayra Veintimilla

MANO DE OBRA DIRECTA: Se identificara las personas que intervienen en cada

proceso de la produccion de manera que se pueda determinar el costo de produccion.

e Calzoncillo clasico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias
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MANO DE OBRA DIRECTA
Ne Nombre Cargo Sueldo Total Aporte Total Costo Costo 7,90
Unificado Ingresos Personal Egresos | empleado dias

1| Byron Miranda Cortador 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
2 [ Maria Ocana Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
3| NancySegura Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
4| Elina Villegas Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
5| Marisol Sanchez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
6 | Vanessa Lopez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
7 | Janeth Rodriguez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
8 | Eugenia Garcia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
9| Marcia Galarza Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
10 | Patricia Solis Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
11| Andrea Salazar Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
12 | Ximena Ochoa Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
TOTAL 4080,00 4080,00 381,48 381,48 3698,52 973,94

TABLA N°47 MANO DE OBRA DIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

MANO DE OBRA DIRECTA

Ne Nombre Cargo St_u_eldo Total Aporte Total Costo Costc’) 3,90
Unificado Ingresos Personal | Egresos | empleado dias

1 | Byron Miranda Cortador 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
2 | Maria Ocafia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
3 | NancySegura Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
4 | Elina Villegas Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
5 | Marisol Sanchez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
6 | Vanessa Lépez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
7 | Janeth Rodriguez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
8 | Eugenia Garcia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
9 | Marcia Galarza Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
10 | Patricia Solis Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
11 | Andrea Salazar Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
12 | Ximena Ochoa Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
TOTAL 4080,00 4080,00 381,48 381,48 3698,52 480,81

TABLA N° 48 MANO DE OBRA DIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Eaborado por: Mayra Veintimilla
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MANO DE OBRA INDIRECTA: Es toda aquella que no interviene directamente en

la produccion en este caso tenemos al jefe de produccion:

e Calzoncillo clasico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias

MANO DE OBRA INDIRECTA
Ne Nombre Cargo Sueldo Unificado |Horas Extras Tota Aporte Descuentos | Total Egresos Costo Costo 7,90 dias
Ingresos Personal empleado
1|Elizabeth Lopez  |Jefe de Produccid 450,00 0,00 450,00 42,08 0,00 42,08 407,93 107,42
MANO DE OBRA ADMINISTRATIVO
Sueldo Total Aporte Total Costo
Ne Nombre Cargo u . Horas Extras P Descuentos Costo 7,90 dias
Unificado Ingresos | Personal Egresos | empleado
1|Fredy Garcia Jefe de Ventas 450,00 0,00 450,00 42,08 0,00 42,08 407,93 107,42
2|Mauricio Garcia  |Gerente Propietari 500,00 0,00 500,00 46,75 0,00 46,75 453,25 119,36,
TOTAL 950,00 0,00 950,00 88,83 0,00 88,83 861,18 26,78

TABLA N°49 MANO DE OBRA INDIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta

Eaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

MANO DE OBRA INDIRECTA
Sueldo Total Aporte Total Costo
N Nombre Cargo N Horas Extras P Descuentos Costo 3,90 dias
Unificado Ingresos | Personal Egresos [ empleado
1|Elizabeth Lopez ~ [Jefe de Produccid 450,00 0,00 450,00 42,08 000 42,08 407,93 53,03
MANO DE OBRA ADMINISTRATIVO

Sueld Total Aport Total Cost

Ne Nombre Cargo ue ° Horas Extras o porte Descuentos o 0510 Costo 3,90 dias
Unificado Ingresos | Personal Egresos | empleado

1|Fredy Garcia Jefe de Ventas 450,001 0,00 450,00 42,08 0,00 42,08 407,93 53,03
2Mauricio Garcia  |Gerente Propietari 500,00 0,00 500,00, 46,75 0,00 46,75 453,25 58,92
TOTAL 950,00 0,00 950,00 88,33 0,00 88,83 861,18 111,95

TABLA N°50 MANO DE OBRA INDIRECTA ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION: Son aquellos que no son

considerados ni mano de obra directa, 0 materiales indirectos, pero si son parte de la

produccion.
e Calzoncillo clésico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias
CIF PRODUCCION

PRODUCCION VALOR 7,90

DESCRIPCION VALOR (45%) VALOR DIARIO DiAS
Energia Electrica 94,30 42,44 1,41 11,17
Teléfono 35,39 15,93 0,53 4,19
Agua Potable 5,60 2,52 0,08 0,66
TOTAL 135,29 60,88 2,03 16,03

CIF ADMINISTRACION
. ADMINISTRACION VALOR 7,90
DESCRIPCION VALOR VALOR DIARIO p

(15%) DiAS
Energia Electrica 94,30 6,37 0,21 1,68
Teléfono 35,39 2,39 0,08 0,63
Agua Potable 5,60 0,38 0,01 0,10
TOTAL 135,29 9,13| 0,30 2,40

TABLA N°51 CIF RODUCCION ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

DEPRECIACIONES
AREA DE PRODUCCION
. . DEP .
ACTIVO FlJO VALOR VIDA UTIL % DEPRECIACION | DEP ANUAL MENSUAL DEP DIARIA | DEP 7,90 DIAS
Equipo de Oficina 230 10 10% 23 1,92 0,06) 0,50
Mueblesy Enseres 2500 10, 10% 250 20,83 0,69 5,49
Maquinaria 12000 10| 10% 1200} 100,00 3,33 26,33]
Herramientas 1100 10] 10% 110) 9,17, 0,31 2,41
TOTAL 15830 1583 131,92 4,40] 82,18
DEPRECIACIONES
AREA ADMINISTRATIVA
. . DEP .
ACTIVO FlJO VALOR VIDA UTIL % DEPRECIACION | DEP ANUAL MENSUAL DEP DIARIA | DEP 7,90 DIAS
Equipo de Oficina 540 10 10% 54 4,50 0,15 1,19
Mueblesy Enseres 800) 10] 10% 80 6,67 0,22 1,76
Equipo de Comput 680) 3] 33% 226,64 18,89 0,63 4,97
TOTAL 2020 360,64 30,05 1,00] 7,91

TABLA N° 52 DEPRECIACIONES AREA ADMINISTRATIVA ESTABLECIDO POR EL TALLER
CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

CIF PRODUCCION

PRODUCCION VALOR VALOR 3,90
DESCRIPCION VALOR (10%) DIARIO DIiAS
Energia Electrica 94,30 9,43 0,31 1,23
Teléfono 35,39 3,54 0,12 0,46
Agua Potable 5,60 0,56 0,02 0,07
TOTAL 135,29 13,53 0,45 1,76

CIF ADMINISTRACION

< ADMINISTRACIO VALOR VALOR 3,90
DESCRIPCION VALOR .
N (9%) DIARIO DIAS
Energia Electrica 94,30 0,85 0,03 0,11
Teléfono 35,39 0,32 0,01 0,04
Agua Potable 5,60 0,05 0,00 0,01
TOTAL 135,29 1,22 0,04 0,16

TABLA N° 53 CIF RODUCCION CIF ADMINISTRACION ESTABLECIDO POR EL
TALLER INTERIOR ANNY

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

DEPRECIACIONES
AREA DE PRODUCCION
%
ACTIVOFlIO VALOR VIDAUTIL DEPRECIACIO| DEP ANUAL DEP DEP DIARIA DEP,?"SO
N MENSUAL DIAS
Equipo de Oficina 230 10 10% 23 1,92 0,06 0,25
Muebles y Enseres 2500) 10 10% 250 20,83 0,69 2,71
Maquinaria 12000 10 10% 1200 100,00} 3,33 13,00
Herramientas 1100f 10) 10% 110 9,17 0,3]] 1,19
TOTAL 15830) 1583 131,92 4,40 82,18
DEPRECIACIONES
AREA ADMINISTRATIVA
0
ACTIVOFlIO VALOR VIDA UTIL DEPRE/CDIACI('J DEP ANUAL DEP DEP DIARIA DEP,S'%
M MENSUAL DIAS
Equipo de Oficina 540 10 10%, 54 4,50) 0,15 0,59
Muebles y Enseres 800 10] 10%) 80 6,67 0,22 0,87,
Equipo de Computo 680 3 33% 226,64 18,89 0,63 2,46
TOTAL 2020) 360,64 30,05 1,00 3,91

TABLA N° 54 DEPRECIACIONES AREA D PRODUCCION Y AREA ADMINISTRATIVA

ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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HOJA DE COSTOS: En la hoja de costos se determinara todos los costos incurridos

en cada uno de los elementos del costo como es de la Materia Prima Directa, Mano de

Obra Directa y CIF (costos indirectos de fabricacion)

e Calzoncillo clasico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias

TALLER HALLY
z '“ Alejandro Chavez y Maugeri
; l Teléfonos: 032459684 / 032844867
' RUC: 1706636782001
HOJA DE COSTOS
Orden de Produccion N2: 001 Cliente: Distribuciones Cely
Producto: Calzoncillo Clasico Bronco Cantidad: 615
Fecha Inicio: 01 de Noviembre del 2013 Fecha de Entrega: 30 de Noviembre 2013
Materia Prima Directa Mano de Obra Directa
Materia Prima Requisicion N2 Valor Mano de Obra | Costo Hora Valor
Tela Algodon lycra 001-001-001 184,50| Corte, Costuray 1541 973,94
Tela Algoddn Fundillo  |001-001-002 49,200  Terminados
Elasticos Cintura 001-001-003 36,90,
Elasticos Piernas 001-001-004 18,45)
Etiquetas de Talla 001-001-005 12,30
Marca 24,60,
TOTAL 325,95{TOTAL 973,94
Materia Prima Indirecta Mano de Obra Indirecta
Materia Prima Requisicion N2 Valor Mano de Obra | Costo Hora Valor
Hilo 001-001-001 18,45MOI 3,59 107,42
Colgante 001-001-002 12,3
Agujas 001-001-003 18,45)
Caja de empaque 001-001-004 153,75
TOTAL 202,95/ TOTAL 107,42
Total Materia Prima Direct 325,95
Total Manode Obra Directa 973,944
COSTO PRIMO 1299,89
Elaborado Total Materia Prima Indire 202,95
Total Manode Obra Indirec 107,42,
Otros CIF 98,22
Jefe de Produccion COSTO DE PRODUCCION 1708,48

TABLA N°55 HOJA DE COSTOS ESTABLECIDO POR EL TALLER CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

o”ﬂ
v“

TALLER HALLY

Alejandro Chavez y Maugeri

Teléfonos: 032459634 / 032844867

RUC: 1706636782001

HOJA DE COSTOS
Orden de Produccion N2: 001 Cliente: Distribuciones Cely
Producto: Interior Anny Cantidad: 318
Fecha Inicio: 01 de Noviembre del 2013 Fecha de Entrega: 30 de Noviembre 2013
Materia Prima Directa Mano de Obra Directa
Materia Prima Requisicion N2 Valor Mano de Obra| Costo Hora Valor
Tela Algoddn lycra 001-001-001 95,40  Corte, 15,41 480,81
Tela Algoddn Fundillo [001-001-002 25,44 Costuray
Elasticos Cintura 001-001-003 19,08
Elasticos Piernas 001-001-004 9,54
Etiquetas de Talla 001-001-005 6,36
Marca 12,72
TOTAL 168 54| TOTAL 430,81
Materia Prima Indirecta Mano de Obra Indirecta
Materia Prima Requisicion N@ Valor Mano de Obra| Costo Hora Valor
Hilo 001-001-001 9,54{ Mol 3,59 53,03
Colgante 001-001-002 6,36
Agujas 001-001-003 9,54
Caja de empaque 001-001-004 79,5
TOTAL 104,94| TOTAL 53,03
Total Materia Prima Directa 168,54
Total Manode Obra Directa 480,81
COSTO PRIMO 649,35
Elaborado Total Materia Prima Indirect 104,94
Total Manode Obra Indirect3 53,03
Otros CIF 83,94
Jefe de Produccion COSTO DE PRODUCCION 891,26

TABLA N°56 HOJA DE COSTOS ESTABLECIDO POR EL TALLER INTERIORES ANNY

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ESTADOS DE COSTOS DE PRODUCCION: Estado financiero donde se
encuentra resumido los costos incurridos en la produccion para determinar su costo de
produccion final.

e Calzoncillo clasico Bronco 615 prendas en los 7,90 dias

TALLER HALLY
ESTADO DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS
De O1 al 30 de Noviembre de 2013

Compras de materias Primas MPD S 325,95
(+) Inventario inicial de materia prima S -
(-) Inventario final de materia prima S -
(=) MATERIA PRIMA UTILIZADA s 325,95
(+) Mano de Obra directa MOD S 973,94
(=) COSTO PRIMO S 1.299,89
(+) Costos Indirectos de Fabricacidon S 408,59
(=) COSTO TOTAL DE FABRICACION s 1.708,48
(+) Inventario inicial de productos en proceso S -
(-)Inventario final de productos en proceso S -
(=) COSTO TOTAL DE PRODUCTOS PRODUCIDOS S 1.708,48
(+)Inventario inicial de productos terminados S -
(-)Inventario final de productos terminados S -
(=) COSTO DE PRODUCCION Y VENTAS S 1.708,48
GERENTE CONTADOR

TABLA N° 57 ESTADOS DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS ESTABLECIDOS POR
EL TALLER CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 318 prendas en los 3,90 dias

TALLER HALLY
ESTADO DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS
De O1 al 30 de Noviembre de 2013

Compras de materias Primas MPD S 168,54
(+) Inventario inicial de materia prima S -
(-) Inventario final de materia prima S -
(=) MATERIA PRIMA UTILIZADA 3 168,54
(+) Mano de Obra directa MOD S 480,81
(=) COSTO PRIMO 3 649,35
(+) Costos Indirectos de Fabricacion S 241,91
(=) COSTO TOTAL DE FABRICACION S 891,26
(+) Inventario inicial de productos en proceso S -
(-)Inventario final de productos en proceso S -
(=) COSTO TOTAL DE PRODUCTOS PRODUCIDOS S 891,26
(+)Inventario inicial de productos terminados S -
(-)Inventario final de productos terminados S -
(=) COSTO DE PRODUCCION Y VENTAS S 891,26
GERENTE CONTADOR
Costo unitario
2,80

TABLA N° 58 ESTADOS DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS ESTABLECIDOS POR
ELTALLER INTERIOR ANNY

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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MODELO PROPUESTO:

En base al cuadro de tiempos para la produccion también se pudo determinar que si se

aplicaba el modelo propuesto realizando las medidas mencionadas anteriormente se

podria producir en el mismo tiempo de 7,90 dias la cantidad de 888 prendas del modelo

bronco y en 3,90 dias la cantidad de 421 prendas, ya que con la aplicacion del modelo

sugerido se optimizara los tiempos y procesos Yy se obtuvo los siguientes datos:

MATERIA PRIMA DIRECTA:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO | TOTAL PRODUCCION COSTO
0,30 | Metros Tela Algoddn lycra 1,02 mts 0,30 888 266,40
0,12 | Metros Tela Algoddn Fundillo 0,69 mts 0,08 888 71,04
0,30 | Metros Eldsticos Cintura 0,21 mts 0,06 888 53,28
0,26 | Metros Elasticos Piernas 0,13 mts 0,03 888 26,64
1,00| Unidad Etiquetas deTalla 3,50 las 150 unid 0,02 888 17,76
1,00| Unidad Marca 6,80 las150unid 0,04 888 35,52
TOTAL 470,64
TABLA N°59 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA PROPUESTA CALZONCILLOS BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias
COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO TOTAL PRODUCCION COSTO
0,30 | Metros Tela Algodén lycra 1,02 mts 0,30 421 126,30
0,12 | Metros Tela Algoddn Fundillo 0,69 mts 0,08 421 33,68
0,30 | Metros Eldsticos Cintura 0,21 mts 0,06 421 25,26
0,26 | Metros Elasticos Piernas 0,13 mts 0,03 421 12,63
1,00 | Unidad Etiquetas deTalla 3,50 las150unid 0,02 421 8,42
1,00 | Unidad Marca 6,80 las150unid 0,04 421 16,84
TOTAL 223,13

TABLA N°60 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA PROPUESTA INTERIORES ANNY

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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MATERIA PRIMA INDIRECTA:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO | TOTAL | PRODUCCION | COSTO
5| Metros | Hilo 4,10 los 600 mts 0,03 888 26,64
1| Unidad |[Colgante 6,50 las 300 unid 0,02 888 17,76
1| Unidad |Agujas 1,05 las 30 unid 0,03 888 26,64
1| Unidad [Cajadeempaque |125las500unid 0,25 888 222
TOTAL 293,04

TABLAN°® 61 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA CALZONCILLOS PROPUESTA BRONCO EN 888

PRENDAS

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

COSTO DE MATERIA PRIMA INDIRECTA
CANTIDAD | UNIDAD DETALLE COSTO UNITARIO | TOTAL | PRODUCCION | COSTO
5| Metros | Hilo 4,10 los 600 mts 0,03 421 12,63
1| Unidad [ Colgante 6,50 las 300 unid 0,02 421 8,42
1| Unidad | Agujas 1,05 las 30 unid 0,03 421 12,63
1| Unidad | Cajadeempaque | 125las 500 unid 0,25 421 105,25
TOTAL 138,93

TABLA N° 62 COSTO DE MATERIA PRIMA DIRECTA INTERIORES PROPUESTA ANNY EN 421

PRENDAS

Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

MANO DE OBRA DIRECTA:

e Calzoncillo clésico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias
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MANO DE OBRA DIRECTA

Ne Nombre Cargo Stféldo Total Aporte Total Costo C;ZLO

Unificado | Ingresos | Personal Egresos | empleado dias
1| Byron Miranda Cortador 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
2 | Maria Ocaia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
3| NancySegura Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
4 | Elina Villegas Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
5| Marisol Sanchez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
6 | Vanessa Lopez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
7 | JanethRodriguez | Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
8 | Eugenia Garcia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
9 | Marcia Galarza Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
10 | Patricia Solis Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
11 | AndreaSalazar Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
12 | Ximena Ochoa Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 81,16
TOTAL 4080,00 | 4080,00 381,48 | 381,48 3698,52 973,94

TABLA N° 63 MANO DE OBRA DIRECTA PROPUESTA CALZONCILLOS BRONCO 888 PRENDAS EN
7.9 DIAS

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

MANO DE OBRA DIRECTA

Sueldo Total Aporte Total Costo Costo
Ne Nombre Cargo Unificado | Ingresos Pe':sonal Egresos | empleado | 3,90 dias
1 | Byron Miranda Cortador 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
2 | Maria Ocafia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
3 | Nancy Segura Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
4 | Elina Villegas Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
5 | Marisol Sanchez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
6 | Vanessa Lopez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
7 | Janeth Rodriguez Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
8 | Eugenia Garcia Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
9 | Marcia Galarza Costura 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
10 | Patricia Solis Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
11 | Andrea Salazar Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
12 | Ximena Ochoa Terminados 340,00 340,00 31,79 31,79 308,21 40,07
TOTAL 4080,00 | 4080,00 381,48 | 381,48 3698,52 480,81

TABLA N° 64 MANO DE OBRA DIRECTA PROPUESTA INTERIORES ANNY 421 PRENDAS EN 3.90 DIAS
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
MANO DE OBRA INDIRECTA:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias
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MANO DE OBRA INDIRECTA

Sueldo Total Aporte Total Costo Costo 7,90
Ne Nombre Cargo o .
Unificado Ingresos | Personal | Egresos | empleado dias
Elizabeth Jefe de
1| Lépez Produccién 450,00 450,00 42,08 42,08 407,93 107,42
MANO DE OBRA ADMINISTRATIVO
Costo
Ne Nombre Cargo Slfe.ldo Total Aporte | Total Costo 7.90
Unificado | Ingresos | Personal | Egresos | empleado dias
1| Fredy Garcia Jefe de Ventas 450,00 450,00 42,08| 42,08 407,93 107,42
Gerente
2| Mauricio Garcia | Propietario 500,00| 500,00 46,75 46,75 453,25 119,36
TOTAL 950,00 950,00 88,83| 88,83 861,18 226,78

TABLA N° 65 MANO DE OBRA DIRECTA PROPUETA CALZONCILLOS BRONCO 888 PRENDAS EN 7.90 DIAS
Fuente: Propuesta
Haborado por: Mayra Veintimilla

Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

MANO DE OBRA INDIRECTA
Ne| Nombre Cargo Sueldo Total Aporte Total Costo Costo
Unificado| Ingresos | Personal | Egresos | empleado| 3,90 dias
Elizabeth [Jefede
1| Lépez Produccion 450,00 450,00 42,08 42,08 407,93 53,03
MANO DE OBRA ADMINISTRATIVO
Ne | Nombre Careo Sueldo Total Aporte Total Costo Costo
8 Unificado | Ingresos | Personal | Egresos | empleado | 3,90 dias
Fredy Jefede
1| Garcia Ventas 450,00 450,00 42,08 42,08 407,93 53,03
Mauricio | Gerente
2| Garcia Propietario 500,00 500,00 46,75 46,75 453,25 58,92
TOTAL 950,00 950,00 88,83 88,83 861,18| 111,95

TABLA N° 66 MANO DE OBRA ADMINISTRATIVA PROPUESTA INTERIOR ANNY 421 PRENDAS EN 3.90 DIAS
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias

CIF PRODUCCION
PRODUCCION VALOR 7,90
DESCRIPCION VALOR (45%) VALOR DIARIO DiAS
Energia Eléctrica 94,30 42,44 1,41 11,17
Teléfono 35,39 15,93 0,53 4,19
AguaPotable 5,60 2,52 0,08 0,66
TOTAL 135,29 60,88 2,03 16,03
CIF ADMINISTRACION
DESCRIPCION VALOR ADMITEI;)ACION VALOR DIARIO 7,90 DIAS
(]
Energia Eléctrica 94,30 6,37 0,21 1,68
Teléfono 35,39 2,39 0,08 0,63
AguaPotable 5,60 0,38 0,01 0,10
TOTAL 135,29 9,13 0,30 2,40
DEPRECIACIONES
AREA DE PRODUCCION
VIDA % DEP DEP DEP 7,90
ACTIVO FLIO VALOR UTIL DEPRECIACION | ANUAL | MENSUAL DEP DIARIA DIiAS
Equipo de Oficina 230 10 10% 23 1,92 0,06 0,50
Muebles y Enseres 2500 10 10% 250 20,83 0,69 5,49
Maquinaria 12000 10 10% 1200 100,00 3,33 26,33
Herramientas 1100 10 10% 110 9,17 0,31 2,41
TOTAL 15830 1583 131,92 4,40 82,18
DEPRECIACIONES
AREA ADMINISTRATIVA
VIDA % DEP DEP DEP 7,90
ACTIVO FLIO VALOR UTIL DEPRECIACION | ANUAL | MENSUAL DEP DIARIA DIiAS
Equipo de Oficina 540 10 10% 54 4,50 0,15 1,19
Muebles y Enseres 800 10 10% 80 6,67 0,22 1,76
Equipo de
Cémputo 680 3 33%| 226,64 18,89 0,63 4,97
TOTAL 2020 360,64 30,05 1,00 7,91

TABLA N°67 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION PROPUESTO CALZONCILLO BRONCO

Fuente: Propuesta

Haborado por: Mayra Veintimilla
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e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

CIF PRODUCCION

PRODUCCION VALOR 3,90
DESCRIPCION VALOR (10%) VALOR DIARIO DiAS
Energia Eléctrica 94,30 9,43 0,31 1,23
Teléfono 35,39 3,54 0,12 0,46
AguaPotable 5,60 0,56 0,02 0,07
TOTAL 135,29 13,53 0,45 1,76

CIF ADMINISTRACION

. ADMINISTRACION .
DESCRIPCION VALOR (9%) VALOR DIARIO |VALOR 3,90 DIAS
(]

Energia Eléctrica 94,30 0,85 0,03 0,11

Teléfono 35,39 0,32 0,01 0,04

AguaPotable 5,60 0,05 0,00 0,01

TOTAL 135,29 1,22 0,04 0,16

DEPRECIACIONES
AREA DE PRODUCCION

. % DEP DEP .
ACTIVO FlJO VALOR VIDA UTIL DEPRECIACION ANUAL | MENSUAL DEP DIARIA | DEP 3,90 DIAS
Equipode Oficina 230 10 10% 23 1,92 0,06 0,25
MueblesyEnseres 2500 10 10% 250 20,83 0,69 2,71
Maquinaria 12000 10 10% 1200 100,00 3,33 13,00
Herramientas 1100 10 10% 110 9,17 0,31 1,19
TOTAL 15830 1583 131,92 4,40 82,18

DEPRECIACIONES
AREA ADMINISTRATIVA

. % DEP DEP .
ACTIVO FlJO VALOR VIDA UTIL DEPRECIACION ANUAL | MENSUAL DEP DIARIA | DEP 3,90 DIAS
Equipode Oficina 540 10 10% 54 4,50 0,15 0,59
MueblesyEnseres 800 10 10% 80 6,67 0,22 0,87
Equipode COmputo 680 3 33% 226,64 18,89 0,63 2,46
TOTAL 2020 360,64 30,05 1,00 3,91

TABLA N° 68 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION PROPUESTO INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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HOJA DE COSTOS:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias

TALLER HALLY
'2 '1 Alejandro Chavez y Maugeri
' I Teléfonos: 032459684 / 032844867
‘ A RUC: 1706636782001
HOJA DE COSTOS
Orden de Produccién N2: 001 Cliente: Distribuciones Cely
Producto: Calzoncillo Clasico Bronco Cantidad: 888
Fecha Inicio: 01 de Noviembre del 2013 Fecha de Entrega: 30 de Noviembre 2013
Materia Prima Directa Mano de Obra Directa
MateriaPrima  Requisicion N Valor Mano de Obra Costo Hora Valor
Tela Algodon lycra  |001-001-001 266,400  Corte, Costuray 15,41 973,941
Tela Algodon Fundillo |001-001-002 71,04 Terminados
Elasticos Cintura 001-001-003 53,28
Elasticos Piernas 001-001-004 26,64
Etiquetasde Talla  [001-001-005 17,76
Marca 35,52,
TOTAL 470,64| TOTAL 973,94
Materia Prima Indirecta Mano de Obra Indirecta
MateriaPrima  Requisicion N Valor Mano de Obra Costo Hora Valor
Hilo 001-001-001 26,64 Mol 3,59 107,42
Colgante 001-001-002 17,76
Agujas 001-001-003 26,64
Caja de empaque 001-001-004 22
TOTAL 293,04{ TOTAL 107,42
Total Materia Prima Directa 470,64
Total Manode Obra Directa 973,94'
COSTO PRIMO 1444,58
Elaborado Total Materia Prima Indirect 293,041
Total Manode Obra Indirect3 107,42
Otros CIF 98,22
Jefe de Produccion COSTO DE PRODUCCION 1943,26

TABLA N°69 HOJA DE COSTOS CALZONCILLOS BRONCO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

TALLER HALLY
’ " Alejandro Chavez y Maugeri
.' ' Teléfonos: 032459684 / 032844867
‘ ‘ RUC: 1706636782001
HOJA DE COSTOS
Orden de Produccion N2 001 Cliente: Distribuciones Cely
Producto: Interior Anny Cantidad: 421
Fecha Inicio: 01 de Noviembre del 2013 Fecha de Entrega: 30 de Noviembre 2013
Materia Prima Directa Mano de Obra Directa
Materia Prima hequisicién N Valor Mano de Obra Costo Hora Valor
Tela Algoddn lycra 001-001-001 12630]  Corte, Costuray 15,41 480,81
Tela Algoddn Fundillo 001-001-002 33,68 Terminados
Elasticos Cintura 001-001-003 25,26
Elasticos Piernas 001-001-004 12,63
Etiquetas de Talla 001-001-005 8,42
Marca 16,84
TOTAL 223, 13{TOTAL 480,81
Materia Prima Indirecta Mano de Obra Indirecta
Materia Prima kequisicién N Valor Mano de Obra Costo Hora Valor
Hilo 001-002-001 12,63|MO 359 53,03
Colgante 001-001-002 8,42
Agujas 001-001-003 12,63
Cajade empaque 001-001-004 105,25
TOTAL 138,93|TOTAL 53,03
Total Materia Prima Directa 2313
Total Manode Obra Directa 480,81
COSTO PRIMO 703,941
Elaborado Total Materia Prima Indirect 138,93
Total Manode Obra Indirect3 53,03
Otros CIF 83,94
Jefe de Produccion C0STO DE PRODUCCION 979,84

TABLA N°70 HOJA DE COSTOS INTERIORES ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION:

e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias

TALLER HALLY
ESTADO DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS
De 01 al 30 de Noviembre de 2013

Compras de materias Primas MPD S 470,64
(+) Inventario inicial de materia prima S -
(-) Inventario final de materia prima S -
(=) MATERIA PRIMA UTILIZADA S 470,64
(+) Mano de Obra directa MOD S 973,94
(=) COSTO PRIMO S 1.444,58
(+) Costos Indirectos de Fabricacion S 498,68
(=) COSTO TOTAL DE FABRICACION S 1.943,26
(+) Inventario inicial de productos en proceso S -
(-)Inventario final de productos en proceso S -
(=) COSTO TOTAL DE PRODUCTOS PRODUCIDOS S 1.943,26
(+)Inventario inicial de productos terminados S -
(-)Inventario final de productos terminados S -
(=) COSTO DE PRODUCCION Y VENTAS S 1.943,26
GERENTE CONTADOR
Costo unitario|
2,19

TABLA N° 71 ESTADOS DE PRODUCCION DE VENTAS PROPUESTO CAZONCILLO
BRONCO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
[ ]

e Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias
TALLER HALLY

ESTADO DE COSTOS DE PRODUCCION DE VENTAS
De O1 al 30 de Noviembre de 2013

Compras de materias Primas MPD S 223,13
(+) Inventario inicial de materia prima S -
(-) Inventario final de materia prima S -
(=) MATERIA PRIMA UTILIZADA S 223,13
(+) Mano de Obra directa MOD S 480,81
(=) COSTO PRIMO S 703,94
(+) Costos Indirectos de Fabricacidon 'S 275,90
(=) COSTO TOTAL DE FABRICACION S 979,84
(+) Inventario inicial de productos en proceso s -
(-)Inventario final de productos en proceso S -
(=) COSTO TOTAL DE PRODUCTOS PRODUCIDOS S 979,84
(+)Inventario inicial de productos terminados s -
(-)Inventario final de productos terminados s -
(=) COSTO DE PRODUCCION Y VENTAS S 979,84
GERENTE CONTADOR
Costo unitario
2,33

TABLA N° 72 ESTADOS DE PRODUCCION DE VENTAS PROPUESTO INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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DETERMINACION PRECIO DE VENTAS

Uno de los puntos mencionados en la presente investigacion fue el del establecimiento
del precio de venta en donde se concluye que, el gerente propietario no ha establecido
un porcentaje de utilidad sobre el costo de produccidn, solamente lo determina de
manera empirica, o en base al mercado, actualmente el precio en el cual es
comercializado la prenda es de 3,90 el calzoncillo clasico Bronco y a 3,50 el interior
Anny sin haber determinado cual es el costo del producto, por lo general el
establecimiento de precios es una decision del gerente propietario pero debe de basarse
en costo en cual incurrié para producirlo y establecer un margen de rentabilidad que

generalmente es del 30%.

A continuacion se presenta un cuadro de comparacion de los costos obtenidos con el
sistema manejado por el taller y el modelo propuesto en donde se destaca que en la
misma cantidad de dias, aplicando el modelo de la empresa se produjo 615 prendas en
7,90 dias del calzoncillo de hombre, y de la ropa interior de mujer se produjo 318
prendas en 3,90 dias pero aplicando el modelo de gestién de produccidén propuesto en
la misma cantidad de tiempo se produjo 888 prendas masculinas y 421 prendas

femeninas.

El costo de cada uno esta determinado en el siguiente cuadro:
e Calzoncillo clasico Bronco 888 prendas en los 7,90 dias
CUADRO DE PRECIOS DE VENTAS

PRECIO DE VENTA PRECIO DE VENTA
DETERMINADO POR LA EMPRESA PROPUESTA APLICANDO JAT
Concepto Valor Unit. Concepto Valor Unit.
Costode Ventas 2,78 | Costo de Ventas 2,19
Margen de utilidad 40,29% 1,12 | Margen de Utilidad 78,08% 1,71
Preciode Ventas 3,90| Preciode Ventas 3,90

TABLA N° 73 PRECIOS DE VENTAS CALZONCILLO BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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Ropa Interior de Mujer Anny 421 prendas en los 3,90 dias

CUADRO DE PRECIOS DE VENTAS

PRECIO DE VENTA PRECIO DE VENTA
DETERMINADO POR LA EMPRESA PROPUESTA APLICANDO JAT
Concepto Valor Unit Concepto Valor Unit
Costode Ventas 2,80 [ Costode Ventas 2,33
Margen de utilidad 25% 0,70 | Margen de Utilidad 50,211% 1,17
Preciode Ventas 3,50 [ Preciode Ventas 3,50

TABLA N°74 CUADRO PRECIOS DE VENTAS INTERIOR ANNY
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

En el cuadro presentado nos muestra los costos de produccién de cada uno de los

procesos llevados a cabo tanto como el determinado por el taller como el propuesto en

donde destacamos lo siguiente:

En el determinado por la empresa se produjo las 615 prendas masculinas en un
periodo de 7,90 dias, se obtuvo un costo de 2,78 y el precio de venta en cual
comercializa el propietario es de 3,90 es decir que tiene un margen de utilidad
del 40,29%, este porcentaje no fue definido en base a los costos obtenidos, sino
que solamente se lo estimd segun la experiencia del gerente propietario en el
mercado de la ropa interior, lo recomendable es el establecimiento real de los
costos de produccion para determinar el porcentaje de utilidad que se desea

obtener evitando asi que se subvalore el precio del producto.

De igual manera sucede con la interior de mujer que se produjo la cantidad de
318 unidades en 3,90 el cual produjo un costo de produccion de 2,80 ddlares,
y el precio de venta que se da para este producto es de 3,50 délares, obteniendo
un margen de utilidad del 25% igualmente establecida empiricamente en base

a experiencia del gerente propietario, a pesar de tener un margen de utilidad
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considerablemente alto en las dos prendas, se debe tener en cuenta que este se

debe de establecer segin costos obtenidos al momento de producir.

e En el caso del costo determinado por el modelo de gestion propuesto se puede
determinar que en el mismo lapso de tiempo se puede producir la cantidad de
888 prendas masculinas y 421 prendas femeninas, a un costo menor del
obtenido por el método empirico llevado ya que se optimizado tanto recursos

como tiempo.

e Con la aplicacion del modelo propuesto se ha podido determinar un costo de
produccién menor ya que con el modelo propuesto se podra producir en el
mismo tiempo de 7,90 dias en el caso del calzoncillo clasico Bronco, y 3,90
dias la ropa interior Anny, la cantidad de 888 prendas masculinas y 421 prendas
femeninas, teniendo un costo de produccion menor al obtenido con el modelo
aplicado por la empresa, el costo de éstos son de 2,19 las prendas de hombre y
2,33 para las de mujer siendo estos evidentemente menores que los obtenidos
anteriormente, mejorando su productividad, se aplica el calculo con los mismos
precios de ventas establecidos y con los nuevos costos obtenidos nos ha llevado
a incrementas el margen de utilidad al 78,08% en las prendas masculinas y al

50,21% en las de mujer.

e De modo que si la empresa controla adecuadamente sus procesos productivos
aplicando un modelo de Gestion de Produccion eficiente, con la aplicacion de
una metodologia Justo a Tiempo, eliminando todas clases de despilfarros y
procesos innecesarios se podra incrementar los ingresos de la empresa como se

ha demostrado.
A continuacién se mostrara el estado de pérdidas y ganancias obtenido tanto como de
la produccion de las prendas masculinas como femeninas, con la utilizacion de los

datos ya calculados:
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ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS MODELO CALZONCILLO CLASICO BRONCO

TALLER HALLY TALLER HALLY

ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

De 01 al 30 de Noviembre de 2013 De 01 al 30 de Noviembre de 2013
VENTAS 2398,50 VENTAS 3463,20
(-)COSTO DE VENTAS 1708,48 (-)COSTO DE VENTAS 1943,26
(=)UTILIDAD BRUTA 690,02 (=)UTILIDAD BRUTA 1519,94
(-)GASTOS OPERACIONALES (-)GASTOS OPERACIONALES
Gastos Administrativos 154,77 Gastos Administrativos 154,77
Sueldos 119,36 Sueldos 119,36
Depreciacién 7,91 Depreciacion 7,91
Energia Eléctrica 1,68 Energia Eléctrica 1,68
Teléfono 0,63 Teléfono 0,63
Servicios Basicos 0,10 Servicios Basicos 0,10
Gasolinay Combustibles 25,10 Gasolinay Combustibles 25,10
Gastos de Venta 119,72 Gastos de Venta 132,02
Sueldos 107,42 Sueldos 119,72
Fletes y movilizaciones 12,30 Fletes y movilizaciones 12,30
(=)UTILIDAD O PERDIDA DEL EJERCICIO 415,53 (=)UTILIDAD O PERDIDA DEL EJERCICIO 1233,15

GERENTE CONTADOR GERENTE CONTADOR

TABLA N° 75 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS MODELO CALZONCILLO CLASICO BRONCO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS MODELO INTERIOR DE MUJER ANNY

ESTADO DETERMINADO POR LA EMPRESA ESTADO PROPUESTA
TALLER HALLY TALLER HALLY
ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS
De 01 al 30 de Noviembre de 2013 De 01 al 30 de Noviembre de 2013
VENTAS 1113,00 VENTAS 1473,50
(-)COSTO DE VENTAS 891,26 (-)COSTO DE VENTAS 979,84
(=)UTILIDAD BRUTA 221,74 (=)UTILIDAD BRUTA 493,66
(-)GASTOS OPERACIONALES (-)GASTOS OPERACIONALES
Gastos Administrativos 75,64 Gastos Administrativos 75,64
Sueldos 58,92 Sueldos 58,92
Depreciacidn 3,91 Depreciacion 3,91
Energia Eléctrica 0,11 Energia Eléctrica 0,11
Teléfono 0,04 Teléfono 0,04
Servicios Basicos 0,01 Servicios Basicos 0,01
Gasolinay Combustibles 12,65 Gasolinay Combustibles 12,65
Gastos de Venta 53,03 Gastos de Venta 53,03
Sueldos 53,03 Sueldos 53,03
Fletes y movilizaciones 0,00 Fletes y movilizaciones 0,00
(=)UTILIDAD O PERDIDA DEL

(=)UTILIDAD O PERDIDA DEL EJERCICIO 93,07 EJERCICIO 364,99

GERENTE CONTADOR GERENTE CONTADOR

TABLA N° 76 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS MODELO INTERIOR DE MUJER ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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Con los estados de resultados mostrados es claro diferenciar el incremento de la
utilidad de un modelo a otro, la utilidad obtenida en el caso del calzoncillo clasico
Bronco, en el modelo realizado por la empresa tenemos una utilidad de 415,53 doélares
y en cambio con la aplicacién del modelo propuesto se observa un incremento de
1233,15 dolares més que la utilidad obtenida empiricamente; y en el caso de la ropa
interior Anny se obtuvo una utilidad con el modelo aplicado por el taller de 93,07
dolares y con el modelo propuesto una cantidad de 364,99 dolares, demostrando con
esto que la aplicacion de una adecuado modelo de gestion de produccion contribuye a

que la rentabilidad de la empresa aumente.
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6.7.4.3. APLICACION DE INDICADORES DE RENTABILIDAD

CALZONCILLO BRONCO

APLICACION DE iNDICES DE RENTABILIDAD CALZONCILLO CLASICO BRONCO

iNDICES

BALANCE DETERMINADO EMPRESA

BALANCE PROPUESTA

INTERPRETACION

1. Rentabilidad Bruta

Utilidad Bruta

Rentabilidad Bruta= x100
Ventas Netas

Rentabilidad Bruta———ﬁgo'02 x100
239850

Rentabilidad Bruta=28,77%

Utilidad Bruta

Rentabilidad Bruta= x100

Ventas Netas

1519,94

Rentabilidad Bruta= x100
3463.21

Rentabilidad Bruta=43,89%

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 28,77% de sus ventas,
después de haber cubierto el valor de las
mercancias Balance
Propuesta: Al taller Hally, le queda disponible
el 43,89% de sus ventas, después de haber

cubierto el valor de las mercancias.

2. Rentabilidad Operacional

Utilidad Operacional

Rentabilidad Operacional=

Venta< Netac

415,53

Rentabilidad Operacional= x100
2398.50

Rentabilidad Operacional=17,32%

x100

Utilidad Operacional

Rentabilidad Operacional=

Venta< Netac

1233,15

Rentabilidad Operacional= x100
3463.21

Rentabilidad Operacional=35,61%

x100

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 17,32% de sus ventas,
después de haber cubierto el valor de las
mercancias, los gastos de administraciény
ventas. Balance
Propuesta: Al taller Hally, le queda disponible
el 35,61% de sus ventas,después de haber
cubierto el valor de las mercancias, los gastos
de administracion y ventas.

3. Rentabilidad Neta

Utilidad Neta

Rentabilidad Neta= x100

Ventanc Netac

415,53

Rentabilidad Neta= x100
2398.50

Rentabilidad Neta=17,32%

Rentabilidad Neta= x100

Ventas< Netac

1233,15

Rentabilidad Neta= x100
3463.21

Rentabilidad Neta=35,61%

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 17,32% de sus ventas,
después de haber descontado todos los costos
y gastos incurridos.

Balance Propuesta: Al taller Hally, le queda
disponible el 35,61% de sus ventas, después
de haber descontado todos los costos y gastos
incurridos.

TABLA N°77 APLICACION
Fuente: Propuesta

INDICES DE RENTABILIDAD CALZONCILLO BRONCO

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ROPA INTERIOR ANNY

APLICACION DE iNDICES DE RENTABILIDAD ROPA INTERIOR DE MUJER ANNY

iNDICES

BALANCE DETERMINADO EMPRESA

BALANCE PROPUESTA

INTERPRETACION

1. Rentabilidad Bruta

Utilidad Bruta

Rentabilidad Bruta= x100

Ventas Netas

221,74
1112

Rentabilidad Bruta= x100

Rentabilidad Bruta=19,92%

Utilidad Bruta

Rentabilidad Bruta= x100

Ventas Netas

Rentabilidad Brutaﬂ x100
14735

Rentabilidad Bruta=33,50%

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 19,92% de sus ventas,
después de haber cubierto el valor de las
mercancias Balance
Propuesta: Al taller Hally, le queda disponible
el 33,50% de sus ventas, después de haber
cubierto el valor de las mercancias.

2. Rentabilidad
Operacional

Utilidad Operacional

Rentabilidad Operacional=

Ventnc Netac

93,07
T1112

Rentabilidad Operacional x10C

Rentabilidad Operacional=8,36%

x100

Utilidad Operacional

Rentabilidad Operacional=

Ventnc Netac

Rentabilidad Ope racional-i64'9

° X100
473.5

Rentabilidad Operacional=24,77%

x100

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 8,36% de sus ventas,
después de haber cubierto el valor de las
mercancias, los gastos de administraciény
ventas. Balance
Propuesta: Al taller Hally, le queda disponible
el 24,77% de sus ventas,después de haber
cubierto el valor de las mercancias, los gastos
de administracion y ventas.

3. Rentabilidad Neta

Rentabilidad Netawxloo

Ventnc Netac

93,07
x10C
1112

Rentabilidad Neta=

Rentabilidad Neta=8,36%

Utilidad Neta

Rentabilidad Neta= x100

Ventas Netns<

364,99
T1a73 5

Rentabilidad Neta x100

Rentabilidad Neta=24,77%

Balance determinado empresa: Al taller Hally,
le queda disponible el 8,36% de sus ventas,
después de haber descontado todos los costos
y gastos incurridos.

Balance Propuesta: Al taller Hally, le queda
disponible el 24,77% de sus ventas, después
de haber descontado todos los costos y gastos
incurridos.

TABLA N°78 APLICACION INDICES DE RENTABILIDAD INTERIOR ANNY

Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla
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CUADRO RESUMEN

CUADRO RESUMEN INDICADORES FINANCIEROS CALZONCILLO CLASICO BRONCO
(COMPARACION)

INDICADORES % EMPRESA % MODELO PROPUESTA DIFERENCIAS
Rentabilidad Bruta 28,77% 43,89% 15,12%
Rentabilidad Operacional 17,32% 35,61% 18,29%
Rentabilidad Neta 17,32% 35,61% 18,29%
TOTAL 63,41% 115,11% 51,70%

TABLA N° 79 CUADRO RESUMEN DE INDICADORES FINANCIEROS CALZONCILLOS BRONCO
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

CUADRO RESUMEN INDICADORES FINANCIEROS ROPA INTERIOR DE MUJER ANNY
(COMPARACION)

INDICADORES % EMPRESA % PROPUESTA DIFERENCIAS
Rentabilidad Bruta 19,92% 33,50% 13,58%
Rentabilidad Operacional 8,36% 24,77% 16,41%
Rentabilidad Neta 8,36% 24,77% 16,41%
TOTAL 36,64% 83,04% 46,40%

TABLA N° 80 CUADRO RESUMEN DE INDICADORES FINANCIEROS INTERIORES ANNY
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

Mediante la utilizacion de los indicadores de rentabilidad se puedo determinar que con
la aplicacion de un adecuado modelo de gestion de produccion propuesto la empresa
tendra mayores niveles de rentabilidad en lugar de tener un minimo margen de

rentabilidad si se sigue operando de la misma manera.

6.7.4.4. DEMOSTRACIONDE MEJORAMIENTO CONTINUO
Segin AGUILAR MORALES J. (2010:3) ™ La mejora continua”. Network de

Psicologia Organizacional. Meéxico: Asociacion Oaxaquefia de Psicologia A.C.

menciona que el mejoramiento continuo es:
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El concepto de mejora continua se refiere al hecho de que nada puede
considerarse como algo terminado o mejorado en forma definitiva. Estamos
siempre en un proceso de cambio, de desarrollo y con posibilidades de
mejorar. La vida no es algo estatico, sino mas bien un proceso dinamico en
constante evolucion, como parte de la naturaleza del universo. Y este criterio

se aplica tanto a las personas, como a las organizaciones y sus actividades.

El esfuerzo de mejora continua, es un ciclo interrumpido, a traveés del cual
identificamos un &rea de mejora, planeamos cémo realizarla, la
implementamos, verificamos los resultados y actuamos de acuerdo con ellos,
ya sea para corregir desviaciones o para proponer otra meta mas retadora.
Este ciclo permite la renovacion, el desarrollo, el progreso y la posibilidad de
responder a las necesidades cambiantes de nuestro entorno, para dar un

mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios.

Como punto final a la aplicacion de presente propuesta se demostrara el mejoramiento
que tendria el taller con la aplicacion del modelo de Gestion de Produccion propuesto
basado en una metodologia Justo a tiempo; se aplicO un mejoramiento continuo ya que
se busco cual es el problema en que incurre el taller, y se planed cuales son los cambios
a realizar, mediante la implementacion de mecanismos necesarios para la mejora de la
produccion del taller, teniendo como referencia la verificacion de los resultados
obtenidos mediante la aplicacion del ejercicio préactico, de modo que se pueda
identificar, eliminar y corregir errores a tiempo, contribuyendo al desarrollo de la
productividad y manteniéndose en constante renovacion de sus procesos de control

mejorando también asi sus ingresos.

A continuacion se describird en los procesos que se incurrid para obtener un

mejoramiento continuo de los procesos de produccion del taller artesanal Hally.
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Taller artesanal Hally

Objetivo: Mejoramiento del proceso productivo con la aplicacion de una metodologia

Justo a Tiempo

Informacion General:
e Unidad: Produccion
e Inicio del estudio: 01/07/2013
e Fin del estudio: 31/07/2014
e Investigador: Mayra Veintimilla
FASES DE SEGUMIENTO DEL MODELO PROPUESTO

Reestructuracion de
losprocesos

Eficiente
Gestion de
Produccion

Mejoramiento

Control de Procesos continuo

GRAFICO N° 36 FASES DE SEGUIMIENTO DEL MODELO PROPUESTO
Fuente: Propuesta

Elaborado por: Mayra Veintimilla

CONTROL DE LOS PROCESOS:
Se disefid de controles necesarios que regulen y describan las actividades que se debe
llevar a cabo de manera que se obtenga un resultado Optimo de los procesos que se

realizada. Los procesos de Control implementados fueron:
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Disefio de un plan operativo que contiene el proposito del taller es decir su
mision, ademas de la visidn, objetivos y estrategias.

Reestructuracion del organigrama funcional, ya que se debe conocer cada uno
de los niveles jerarquicos del taller.

Establecimiento de manuales de funcionamiento de cada uno de los puestos de
trabajo.

Desarrollo de documentos de control para los procesos productivos y de los
materiales, cada uno de estos estan descritos su descripcion, llenado, y quien lo
realiza.

Establecimiento de politicas de calidad.

Definicion de medidas de control de cada puesto de trabajo con el propdsito de
mejorar los procesos productivos.

Asignacion de Responsables de cada lugar de trabajo.

Aplicacion de indices de efectividad de los tiempos de produccion segin las

metas programadas

REESTRUCTURACION DE LOS PROCESOS:

Se desarroll6 planificaciones necesarias con respecto a la reestructuracion de procesos

que contribuyan a la mejorara de la productividad del taller de manera que se aplicé lo

siguiente:

Se determind que la disposicion del taller no es el adecuado de manera que se
implanto una reestructuracion del espacio fisico del taller, evitando con esto
que se obstaculice la produccion.

Reestructuracion de la manera de controlar los procesos productivos,
implementando un modelo adaptable a las necesidades de control y
planificacion de sus actividades productiva, contribuyendo de esta manera con

la productividad del taller.
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MEJORAMIENTO CONTINUO:

El mejoramiento continuo implica la consecucion de cuatro etapas planificar, actuar,

hacer las mejoras y evaluar. Se desarroll estas etapas en el modelo propuesto de la

siguiente manera:

Planificar: Se ha establecido como un plan de mejora en el taller un modelo
de gestiébn de produccion basada en una metodologia Justo a tiempo ya que
solamente controla y planifica la produccion sino también, se basa en los
objetivos de eliminacion de cualquier tipo de desperdicios sean materiales, de
tiempo o de fuerza laboral. Para lo cual se ha implementado los controles,
especificaciones y estrategias necesarias en la produccion, de manera que los

procesos llevados a cabo sean excelentes.

Actuar: En este punto nos encontramos en la implementacién del modelo
adaptable para el taller, que actué como motor para el mejoramiento de los
procesos, de manera que estos puedan generar mediciones de los procesos
realizados y estos sean eficientes, como son la de control de los tiempos del
produccion con la finalidad de que se pueda hacer un seguimiento de la
efectividad de los procesos. También se pueden implementar indicadores de
gestion aplicados a cada uno de los procesos que se necesita conocer su
efectividad como se aplicoO anteriormente para medir la efectividad de la

utilizacion del modelo propuesto.

Hacer las mejoras: Con respecto a este punto se lo implemento en el desarrollo
de la demostracion del incremento que tuvo la rentabilidad del taller con la
aplicacion de la metodologia Justo a Tiempo, también se aplico las mejoras el

espacio fisico del taller de manera que la produccién sea fluida.
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Evaluar: Los cambios de un modelo a otro fueron evaluados con los
indicadores de rentabilidad, ya que contribuyen a un mejor entendimiento de
los resultados obtenidos desde el momento que inicia el proceso productivo
hasta la venta del producto. Una forma de evaluar los procesos también son el
establecimiento de metas tanto productivas, de tiempo y de ventas de manera
que se pueda medir el nivel de crecimiento de estos. El mejoramiento es un
continuo que es necesario repetir este ciclo e ir identificando nuevas falencias

y soluciondndolas.

6.7.4.5. ESTRATEGIAS

Después de haber realizado el desarrollo de la presente propuesta y de haber realizado

los célculos pertinentes para la demostracion de la aplicacion de las medidas

correctivas mencionadas se ha determinado las siguientes estrategias:

Con la observacion de la estructura y disposicion de la empresa se puede
determinar que el flujo de la produccion es de vital importancia ya que con este
se evita el tiempo ocioso y la obstaculizacién de la produccion debido a la
inadecuada disposicion de la ubicacién de las maquinarias utilizadas para la

produccion.

El disefio de formatos de control que contribuyan al registro detallado de cada
uno de los procesos de produccion dando respaldo a cada una de las actividades
realizadas, es de indispensable utilizacion ya que estos son bases para
determinar la utilizacion de materiales y controles de tiempos al momento de

producir.

El establecimiento de medidas de control en cada uno de los procesos

productivos ayudan a identificar falencias oportunamente que se presentan al
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momento de producir, medidas que seran aplicadas para  disminuir los

reprocesos, desperdicios de materiales y recursos en general.

Con la aplicacion de un modelo de Gestion de Produccion eficiente mediante
una metodologia justo a tiempo a méas de eliminar el desperdicio de materiales
ayudan también a la identificacion de procesos que son repetitivos y no
funcionales, eliminando estos procesos que no agregan valor o simplemente

unificando procedimientos.

Una metodologia justo a tiempo aplicada de manera adecuada contribuye
aumentar la productividad mediante la exigencia de la efectividad de los
procesos productivos y eliminando en su mayor parte los tiempos muertos que

intervienen entre un proceso a otro.

El Justo a Tiempo a més de eliminar los desperdicios e identificar los problemas
al momento de producir, ayuda a optimizar los tiempos de produccion,
incrementar la productividad a mas de 100%, disminuyendo sus costos de

produccion e incrementando sus porcentajes de ganancias.

La aplicacion de indicadores de rentabilidad ayudan a determinar si en verdad
se esta obteniendo la rentabilidad que se espera tener antes y después de

descontado todos los costos y gastos incurridos en la produccion.

Mediante la observacion pareja de un proceso llevado con una metodologia
empirica y el modelo de gestion propuesto se pudo verificar las variaciones
tanto como de volimenes de produccion como el incremento de la rentabilidad

a la aplicacion del modelo propuesto.
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6.8. ADMINISTRACION

La administracion de la presente propuesta se dard por jefes de cada area ya que ellos
se encargaran de aplicar las medidas mencionadas como son el gerente propietario de
la empresa que es el encargado de aprobar la aplicacion en el taller de la propuesta, en
caso de su aplicacion total o parcial de la propuesta esta debera ser aplicada y difundida
por los demas miembros directivos o dirigentes de cada area ya que ellos tienen el

conocimiento y la autoridad necesaria para aplicarla.

Por lo cual la administracion de la propuesta quedard definida por el siguiente Talento

Humano:

TALLER "HALLY"
ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

Descripcion Nomina

Gerente Propietario |Sr. Fredy Mauricio Garcia Lopez
Jefe de Produccion Sra. Elizabeth Lopez

Jefe de Ventas Sr. Fredy Marcelo Garcia

TABLA N°81 ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla

6.9. PREVISION DE LA EVALUACION

La evaluacion del trabajo de investigacion y de la aplicacion de la propuesta realizada
estara a cargo del gerente propietario, esta propuesta contribuye a la gestién de los
procesos productivos mejorando su productividad y por lo tanto incrementando sus

ingresos.

Para mejor comprension del plan de evaluacion se ha establecido los elementos y/o

Recursos técnicos en el proceso mencionado, como se detalla a continuacion:
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PREVISION DE LA EVALUACION

Aspectos para el Plan| Elementos y/o Recursos Técnicos en el proceso de

de Evaluacion evaluacion
¢ Quiénes solicitan o
Propietarios de la empresa
evaluar?
Se debe de evaluar debido a que en el taller se ha
¢Por qué evaluar? considerado que no tiene un eficiente control de los
procesos productivos
Para conocer si se estd contribuyendo con los controles al
¢Para qué evaluar? logro de los objetivos y si estd generando los resultados
deseados
¢Quién evalia? Investigadora Mayra Veintimilla
¢ Qué evaluar? La Gestion de Produccion

O evall? Departamento de produccion
¢Que evalla’
Departamento Contable

¢Cuando evaluar? Trimestralmente

cé ar? Mediante encuestas y observacidn de los proceso de
¢Como evaluar? ~
produccion

Encuestas
¢Con qué evaluar? Observacion directa

Listas de Verificacion

TABLA N°82 PREVENCION DE LA EVALUACION
Fuente: Propuesta
Elaborado por: Mayra Veintimilla
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ANEXO 1.
FORMATO DE ENCUESTA N°01
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CONTABILIDAD Y ADITORIA

OBJETIVO: Determinar si el modelo de gestion de produccion a implementar en el

taller mejoraria la rentabilidad de taller artesanal "HALLY™ en el periodo 2013

DIRIGIDA: Encuesta dirigida a los trabajadores y propietarios del taller artesanal
"HALLY"
El presente documento es confidencial para la persona que lo aplique por lo que las

respuestas deben ser o méas veraces.

ENCUESTA
1.- ¢Considera usted que la empresa cuenta con mecanismos adecuados para la
gestién eficiente de los procedimientos de produccion?

Si No

2.- El proceso de produccion ensuempresa a su opinién genera:

Eficiencia Desperdicios _____ Optimizacién de Recursos

3.- En la empresa el costo del producto se establece en base:

Experiencia Mercado Costo de Produccion

4.- Para la adquisicion de las materias primas la empresa realiza previamente:

Planificacion Cotizaciones _____ Ninguna planificacion

5.- ¢ A su criterio en su empresa al mejorar la gestion de los procesos productivos
contribuira a la rentabilidad de la empresa?
Si No
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6.- Para la produccion del producto la empresa previamente realiza:

Planificacion Produccién al Azar No Planifican

7.- ¢De qué manera la empresa controla y analiza la rentabilidad que tiene?

Analisis Financiero Experiencia No analiza

8.- ¢Se analiza periodicamente la rotacion del producto?
Si No

9.- ¢A su criterio la aplicacion de indicadores de rentabilidad contribuye a una
mejor determinacion de las ganancias reales de la empresa?
Si No

10.- ¢Considera que una eficiente productividad influye en la rentabilidad de la
empresa?
Si No

11.- (A sucriterio considera que la rentabilidad de la empresa es?
Alta Normal Baja

12.- ¢ El control y planificacién en el momento de la produccion es?

Malo Bueno Excelente

13.- Para el planeamiento y control de la produccion la empresa posee:

Archivos — Formatos Kardex Ningin Documento
14.- Existen instrucciones escritas relacionadas a los documentos de control para

cada procedimiento de produccion
Si No
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15.- ¢La informacion sobre las existencias y movimientos de materias, insumos,
productos en proceso y terminados son comunicados a tiempo?
Si No

16.- ¢Segun su opinion considera usted que la empresa tiene definidas politicas y
procedimientos de produccion adecuada?
Si No

GRACIAS POR SU
COLABORACION
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ANEXO 2.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CONTABILIDAD Y AUDITORIA

LISTA DE VERIFICACION DE GESTION DE PRODUCCION

EMPRESA: Taller Artesanal "HALLY" de confeccion de prendas de punto
DIRECCION: San Bartolomé de Pinllo en las calles Alejandro Chavez y Maugeri
FECHA: 14 de Diciembre de 2013

AREA CLAVE: Produccion

GESTION DE PRODUCCION

Opciones

N° Actividad Si No | Observacion
1 ¢ Posee objetivos definidos respecto a la productividad de

la empresa?
2 ¢ Considera importante planificar la produccion a través de

procesos?
3 ¢La persona encargada de realizar compras de Materia

Prima solicita cotizaciones a los proveedores?
4 ¢La empresa cuenta con mano de obra calificada y

capacitada en el proceso en que interviene?
5 ¢Las fallas técnicas en el departamento de produccion son

notificadas?
6 ¢ Existe inspeccion en la recepcion de todo material que se

adquiere?
7 ¢ Posee suficientes medios de controles internos del

producto terminado?
8 ¢La precision y exactitud de los controles son adecuadas

para la toma de decisiones correctivas?
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

¢ Mantienen el minimo de existencias en cuanto a la materia
prima para la produccion?

¢El material es abastecido oportunamente sin que
obstaculice la produccién?

¢Las materias primas estan ubicadas convenientemente de
acuerdo a los sitios que vana ser utilizados?

¢Cuenta con un area especffica para la planificacion y
control de la produccion?

¢El personal de planificacion y control de la produccion
posee un nivel técnico y especializado?

¢Para el planeamiento y control de la produccion posee
archivos, formatos, kardex u otra herramienta importante?
¢La planificacion y control de la produccion se encuentra
bien ubicada en el organigrama funcional de la empresa?
¢El sistema de control de costos que aplica la empresa es
el adecuado?

¢Los parametros de produccién, mantenimiento y
capacidad de la maquinaria son plenamente conocidos?
¢Existe diagramas de operacion para los trabajos mas
importantes?

¢Existe personal encargado para realizar el seguimiento
periédico de los productos?

¢Posee un sistema que garantice el conocimiento veraz de
los costos unitarios por productos?

¢Existen procedimientos normalizados para llevar y
comunicar entre las diferentes secciones productivas (hojas
de costos) asi como almacenamiento (archivo) para su
pronta recuperacion?

¢ Elarea de produccion estd definida fisicamente de manera

adecuada?
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23

24

25

26

27

28

29

30

¢Mantienen un registro actualizado de movimientos de:
materias, insumos, productos en proceso Yy productos
terminados?

¢Existe un registro de las materias primas e insumos
utilizados por cada unidad de producto?

¢ Mantienen registros sobre el control de tiempo de proceso
de cada producto?

¢ Establece por escrito fechas de comienzo y terminacion de
un lote de produccion?

¢Antes de empezar un trabajo se verifica la existencia de
todas las materias primas en bodega?

¢Se llevan registros de desperdicios como medida de
control efectivo de los mismos?

¢Se llevan registros de productos defectuosos a fin de
establecer un control efectivo de los mismos?

¢Elresultado de la produccion es eficiente y de calidad?
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