UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Tema:

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA EMPRESA EDY
SANCHEZ SPORT EN LA CIUDAD DE AMBATO

Trabajo de Integracion Curricular Modalidad: Proyecto de Investigacion, presentado

previo a la obtencion del titulo de Ingeniero Industrial

AREA: Produccion y operaciones
LINEA DE INVESTIGACION: Disefio, materiales y produccion
AUTOR: Edwin Omar Chimbo Guaman
TUTOR: Ing. César Anibal Rosero Mantilla, Mg.

Ambato - Ecuador

marzo — 2023



APROBACION DEL TUTOR

En calidad de tutor del Trabajo de Integraciéon Curricular con el tema: PLAN DE
REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA EMPRESA EDY SANCHEZ
SPORT EN LA CIUDAD DE AMBATO, desarrollado bajo la modalidad Proyecto de
Investigacion por el sefior Edwin Omar Chimbo Guaman, estudiante de la Carrera
de Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e
Industrial, de la Universidad Técnica de Ambato, me permito indicar que el estudiante
ha sido tutorado durante todo el desarrollo del trabajo hasta su conclusion, de acuerdo
a lo dispuesto en el Articulo 17 de las segundas reformas al Reglamento para la
ejecucion de la Unidad de Integracion Curricular y la obtencion del titulo de tercer
nivel, de grado en la Universidad Técnica de Ambato y sus reformas y el numeral 7.4

del respectivo instructivo del reglamento.

Ambato, marzo 2023.

Ing. César Anibal Rosero Mantilla, Mg.
TUTOR



AUTORIA

El presente trabajo de Integracion Curricular titulado: PLAN DE REQUERIMIENTO
DE MATERIALES PARA LA EMPRESA EDY SANCHEZ SPORT EN LA
CIUDAD DE AMBATO es absolutamente original, auténtico y personal. En tal virtud,
¢l contenido, efectos legales y académicos que se desprenden del mismo son de

exclusiva responsabilidad del autor.

Ambato, marzo 2023.

chwin Omar thimbo Guaman
C.C. 1850088228
AUTOR

iii



DERECHOS DE AUTOR

Autorizo a la Universidad Técnica de Ambato, para que haga uso de este Trabajo de
Integracion Curricular como un documento disponible para la lectura, consulta y

procesos de investigacion.

Cedo los derechos de mi Trabajo de Integracion Curricular en favor de la Universidad
Técnica de Ambato, con fines de difusion publica. Ademas, autorizo su reproduccion

total o parcial dentro de las regulaciones de la institucion.

Ambato, marzo 2023.

(

Edwin Omar Chimbo Guaman
C.C. 1850088228
AUTOR

v



APROBACION TRIBUNAL DE GRADO

En calidad de par calificador del Informe Final del Trabajo de Integracion Curricular
presentado por el sefior Edwin Omar Chimbo Guaman, estudiante de la Carrera de
Ingenieria Industrial, de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial,
bajo la Modalidad Proyecto de Investigacion, titulado PLAN DE REQUERIMIENTO
DE MATERIALES PARA LA EMPRESA EDY SANCHEZ SPORT EN LA
CIUDAD DE AMBATO, nos permitimos informar que el trabajo ha sido revisado y
calificado de acuerdo al Articulo 19 de las segundas reformas al Reglamento para la
ejecucion de la Unidad de Integracion Curricular y la obtencion del titulo de tercer
nivel, de grado en la Universidad Técnica de Ambato y sus reformas y al numeral 7.6
del respectivo instructivo del reglamento. Para cuya constancia suscribimos,

conjuntamente con la sefiora Presidente del Tribunal.

Ambato, marzo 2023.

Ing. Pilar Urrutia, Mg.
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL

E]
Ing. Israel Ernesto Naranjo Chiriboga, Mg.  Dr. Angel Mauricio Carranza Garcés
PROFESOR CALIFICADOR PROFESOR CALIFICADOR



INDICE GENERAL DE CONTENIDOS

APROBACION DEL TUTOR........ooooioeieieeeeeeeeeeeeeeeeeee s il
AUTORIA ...ttt iii
APROBACION TRIBUNAL DE GRADO ......ccooooiiiririereeiseeeeeeiseesesesseessesesa iv
DERECHOS DE AUTOR .....ooiiiiiiiiiiietee ettt v
INDICE GENERAL DE CONTENIDOS.......cccoriimiimiimeeieeseessessssesssssseesssssonas vi
INDICE DE TABLAS ....cotiittiieiieeiieeiseeise ettt viii
INDICE DE FIGURAS ....ccocoomiimiimeiinriieeiseeesesesssesses st xi
INDICE DE ANEXOS......couutiimriimeisnreseessesssessssssssessssesssessssssssssssessssssssessseeess xiii
RESUMEN EJECUTIVO ..ottt XV
SUMMARYY ..ottt ettt et ettt et e e beestaeesbeesseesnbeenseesnsaenseeenns XVi
INTRODUCCION ....ouiirmiimmiireeissiseseseesseess st ssse s 1
CAPITULO L.ttt sttt st e 3
MARCO TEORICO.......couriemiiimrimneimeeissessseeesesssesssesssesssssssssssas st sssessses s 3
1.1 Tema de INVEStIACION .......eeeuiiiiiieiieeie ettt ettt st et eaeeas 3
1.1.1  Planteamiento del problema............ccceecuieriiniiiiieeiieieceee e 3

1.2 Antecedentes INVESIZAtIVOS ......c.eerveeriieriieeiienieeteeseeeieesiaeereesieesreeseeeeneeas 6
1.3 Fundamentacion tEOTICA. .......c..eevcueeeriieeiiieeiiee e e eieeeeeee e e e e eere e e reeeeevee s 10
L4 ODBJELIVOS tueeieiieeiiieite ettt ettt ettt st b e sttt e b e et ens 29
1.4.1  ODbjetivo general.........ccceeiiiiiiiiiieiiieiee e 29
1.4.2  ODbjetivos €SPECITICOS ..uviiiriiieeiiiieiiie ettt et e eite e eeeeree e e e sveeesavee e 29
CAPITULO IL oottt 30
METODOLOGIA ...ttt 30
2.1 MAALETIALES .. e 30
2.2 MELOAOS ..t e 31
2.2.1 Modalidad de la investigacion ............cccccveeevieeeiiieeeiieeeiieeeee e 31
2.2.2  PoDblacion ¥ MUESIIA .......cceeurieriieeeiieeiiieesiieeesieeeeeeeeieeesveeesaeeeseseeenes 35
2.2.3  Recoleccion de informacion..........c.ceeceerieinieniiienieneeieeeeeeeeee 35
2.2.4  Procesamiento y analisis de datos..........cccceevieiiiieniieiienieeiieeee e 36
CAPITULO TIL.c.eoiiiiiiiseite sttt 37
RESULTADOS Y DISCUSION .......coiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo, 37
3.1  Analisis y discusion de 10s resultados. ........c.cccverieeciieniieniieniieieeeee e 37

vi



3.1.1  Descripcion general de 1a empresa..........cceeevvevveeriieeieeneeecieeneeeieene 37

3.1.2  Informacion general de la empresa ........ccceeveeviieniieeiienieniieieeieene, 38
3.1.3  Estructura organizacional.............ccccceeviiriiiinieniiieniiecieeee e 39
3.1.4  Descripcion de 10S productos ..........c.eecueeeieerieniieenieeieenieeieesee e 40
3.1.5  Cadena de SUMINISIIO ......cecuerieriieriirieriienieeie ettt 41
3.1.6 ANALISIS ABC ..o 45
3.1.7  Descripcion del proceso productivo.........cceeceeveeeniienieeniiesieenieeieene 50
3.1.8  Estudio de tiEmMPOS ....eevueieiieiiieiieeiie ettt 55
3.1.9  Calculo de la capacidad de produccion..........ccceevueeeeieneeniieneenienne. 61
3.1.10  Identificacion del INVENtario ..........cccceeeevueeierienieeiienieniecie e 63
3.1.11  AnALISIS d€ COSLOS ...uuiuiiuiiiiriiniieieeie ettt 67
3.1.12  Salario basico de un trabajador ..........ccceeevieeeiiieeciieeie e 67
3.1.13  Costo de un trabajador PO MES.........cccueeeriieerireeiieeeiieeeiieeereeesvee e 67
3.1.14 Costo para contratar un trabajador ...........ccceeevveeerveeeciieesiie e eeree s 68
3.1.15 Costo por despedir un trabajador ............cccveeevieeeiieeeieeeie e 69
3.1.16  Costo de horas €Xtras .......cccueeeuireeiieeiiieesreeeseeeeeeeeeeeesreeeereeesevee e 70
3.1.17 Costo de ordenar un pedido..........ccceeeviiiieiiieeniieeieecieeeee e 71
3.1.18  CoSto de PreparacCiOn........cceeeeveeerieeeriieenieeeseeeeieeeseeeesaeeesseeesnseeenns 73
3.1.19  Costo de mantener INVENTATIO. ......cevuveetierierriienieeiieeiie et 76
3.1.20 Prondsticos de demanda...........cocceeviiiiiiiiiiiiiniiieeeeee 79
3.1.21 Plan de requerimiento de materiales (MRP) ........ccccceevvviviiieniienniennns 86
CAPITULO TV oot 114
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.......cootiiiieiieieneeeeeseieeie s 114
4.1 CONCIUSIONES ..ottt sttt 114
4.2 ReCOMENAACIONES .....eovieuieriieieeiiesiieieetestte ettt st ettt eaeeseeens 117
C. MATERIALES DE REFERENCITA.........ooiiiiiieeeeeeeeeee e 118
Referencias bibliograficas..........coovueeeiieriieiiieiie ettt 118
AATIEXOS ..ttt ettt ettt ettt ettt ettt ettt e b e aa e bt san e e bt e eaneenee 123

vil



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Simbolos para elaborar diagramas de Proceso .........ccceeeveerveerueerveesreennenns 19
Tabla 2. Suplementos OIT ........ccoooiiiiiiiiieeececee e saee e 20
Tabla 3. Observaciones recomendadas General Electric ..........ccccovcveveeninicncnnenee. 21
Tabla 4. Programa maestro de producCion ...........cccocceeeieeciienieeiiieniieieenie e 24
Tabla 5. Materiales utilizados para el desarrollo de la investigacion........................ 30
Tabla 6. Preguntas de inVeStiZaCiON ..........cecuvieeriiieeiiieeieeecieeeeieeesveeesveeesveeeeenee e 32
Tabla 7. Criterios de inclusion y eXcClUuSiON ..........cccuevvuieniiiiiiienieiiieie e 33
Tabla 8. Poblacion de 1a empresa.........c.eecvieeieeiienieeiieiecieeee e 35
Tabla 9. Datos generales de 1a empresa .........eeecvvveeiiieerieeciieececeie e 38
Tabla 10. Productos fabricados por EDY SANCHEZ SPORT. .........cccocoueueveeueunn.. 40
Tabla 11. Proveedores de la empresa EDY SANCHEZ SPORT ..........cccoovvvueunnnn. 42
Tabla 12. Historico de ventas de la empresa EDY SANCHEZ SPORT................... 46
Tabla 13. Valoracion, porcentajes y clasificacion de los productos ofertados ......... 47
Tabla 14. Numero de observaciones para cada uno de los productos....................... 56
Tabla 15. Valoracion del trabajo de la Westinghouse...........cocceecieniiiiiieniiniiiennn, 57
Tabla 16. Resumen de los indices de desempefio para cada trabajador.................... 58
Tabla 17. Calculo de los suplementos para el proceso de corte CHO _SDG ............ 59
Tabla 18. Tiempo normal y estandar del proceso de corte producto CHO_SDG...... 60
Tabla 19. Resumen de los tiempos estandar por producto...........cceeeeevieerveeiieennnnne 61
Tabla 20. Capacidad de produccion de 10s 3 productos...........cceecveeriieiienveecieennnenns 63
Tabla 21. Material almacenado en la bodega de materia prima...........ccceeeevveerenennne. 64
Tabla 22. Costo de un trabajador POT MES........cccueeevuiieeiiieeiieecee e e e 68
Tabla 23. Costo para contratar un trabajador...........cccceeeiieiiienieiiienieeieecee e 69
Tabla 24. Costo por despedir un trabajador ...........ccoecverieeiiieniieiiiieieeieece s 69
Tabla 25. Costos por horas suplementarias y extraordinarias............cccceeereveeerveennne 71
Tabla 26. Actividades realizadas por el duefio de la empresa.........c..ccccvveeveeeennenne. 71
Tabla 27. Tiempo en que se demora realizar un pedido ........cccocevieriinenienennennnn. 72
Tabla 28. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser recta............... 73
Tabla 29. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser overlock......... 74
Tabla 30. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser recubridora .... 74

Tabla 31.

Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser elasticadora.... 74

viii



Tabla 32. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser pegadora de tiras

.................................................................................................................................... 75
Tabla 33. Costo de mantenimiento de las maquinas de COSer.........cccceevveeerreeereneenne. 75
Tabla 34. Resumen de los costos de preparacion de cada maquina.............cc.eeueeeee. 76
Tabla 35. Determinacion de los costos de mantener inventarios ............ceceeeeeennee. 77

Tabla 36. Capacidad diaria e inventario mensual de la empresa Edy Sanchez Sport77

Tabla 37. Costos relacionados con el mantenimiento de inventario............c.ccceuu.e.. 78
Tabla 38.Resumen de los costos de mantener iINVentario..........cccceeeeveeveereeneeneennne. 79
Tabla 39. Historico de ventas de los diferentes productos...........cceeeeeevienveecieennnnns 80
Tabla 40. Prondstico de la CHOMPA SDG con menor €rror ...........eeeveeerveeereveennne 81
Tabla 41. Prondstico de la CAMISETA SDG con menor €ITor.........cccuveeeveeereveennns 83
Tabla 42. Pronostico del PANTALON_SDG con menor error ..................o.ooeeeen... 84
Tabla 43. Resumen de los prondsticos para el afio 2023 .........ccoecveeviieiiienieniieennenn, 85
Tabla 44. Lista de materiales secuencial de los 3 productos...........cccceeeveeerveeenneennn. 87
Tabla 45. Lista de materiales escalonado de la Chompa SDG...........ccovveeveeeennennes 88
Tabla 46. Lista de materiales escalonado de la Camiseta SDG .......c..cccceeverernnnnee. 88
Tabla 47. Lista de materiales escalonado del Pantalon SDG...........cceeviieiiennnnns 89
Tabla 48. Tamafio de lote de los materiales............ooceeiiiiiiiniiiiiiniieeee 93

Tabla 49. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y
pantalon del mes de Junio del AN 2023 .......ooiiiiiiiiiiiinieieeeeeee e 94
Tabla 50. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y
pantalon del mes de Julio del afio 2023 ........ccvieeiiieeiieeeeee e 96
Tabla 51. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y
pantalon del mes de Agosto del aflo 2023..........ooiiiiriiniiiiiiieieeeee e 98
Tabla 52. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y
pantalon del mes de Septiembre del afio 2023 .........ccoveeeiiieriieeciecee e 100
Tabla 53. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Junio. 102
Tabla 54. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Julio.. 103
Tabla 55. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Agosto

Tabla 56. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de

SEPLIEINIDIE ...ttt ettt ettt et e et e e steesabeebeeenbe e saesnseenneeans 104

X



Tabla 57. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la

ChompPa SDG ..ottt ettt e e be et e et e saeeenbeessaeenres
Tabla 58. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la

CamiSEta SDIG ....cuiiiiiiiiieieece ettt ettt ettt et saeeeareas
Tabla 59. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la

Pantalon SDIG.......coooiiiiiiiiiiie et eaaee s
Tabla 60. Requerimientos finales y como solicitarlos ...........cccccveeeciieerieeenieeennnnn.
Tabla 61. Costo del inventario disponible...........ccceevvieeiiiiiiiiiieniiiieieeeeeee,
Tabla 62. Total de costo de pedir, costo en materiales y costo de mantener en
J1INS) 11 ) o (0 SRR
Tabla 63. Precios de la materia prima antes, durante y después de la pandemia....
Tabla 64. Ahorro con respecto a la reduccion de precios de materia prima............
Tabla 65. Costo actual de los materiales de los 3 productos...........ccceeveeveerenennen.
Tabla 66. Costo actual de mantener inventario durante 8 meses ..........cccceevveenneen.

Tabla 67. Comparacion del costo actual vs el propuesto del MRP........................



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Cadena de suministros inmediata para una empresa individual................. 11
Figura 2. Actividades de la cadena de suministro inmediata ..............ccceeeevveeeenenne. 11
Figura 3. Analisis ABC .......oooiioiiieee ettt st 12
Figura 4. Para calcular los diferentes tipos de prondsticos...........cceeveeeeueerveecieennnenns 17
Figura 5. Cursograma analitico del proceso de COrte.........covvvriireriiieeniieeenieeenieenne 18
Figura 6. Aspectos para considerar en el Plan Maestro de Produccion.................... 23

Figura 7. Elementos que componen el sistema de planificacion de requerimiento de

INATETIALES ..eveiteiiete ettt sttt et b ettt ettt ae e 25
Figura 8. Estructura del sistema MRP ...........cccoiiiiiiiiiiiieeeeee e 26
Figura 9. Lista de materiales (arbol estructural del producto)..........ccccceveevvvennenne. 27
Figura 10. Lista de piezas en formato escalonado y de nivel Unico............ccccuee...e. 28
Figura 11. PRISMA diagrama de flujo .........ccooouieriiiiiieniicieeeecieeeeeeee e 34
Figura 12. Empresa EDY SANCHEZ SPORT ......c.ouvviuiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 37
Figura 13. Ubicacion de la Empresa EDY SANCHEZ SPORT .........cccccoouevuvnnnn.e. 39
Figura 14. Estructura organizacional de la empresa EDY SANCHEZ SPORT ....... 40
Figura 15. Cadena de suministro de la empresa EDY SANCHEZ SPORT ............ 42
Figura 16. Flujo de informacién de la empresa EDY SANCHEZ SPORT ............. 44
Figura 17. Flujo de producto de la empresa EDY SANCHEZ SPORT.................... 45
Figura 18. Diagrama ABC ........cccoooiiiiiiiiieeceeeeee et 48
Figura 19. Diseno de la chompa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman
.................................................................................................................................... 49
Figura 20. Disefio de la camiseta de la Unidad Educativa Santo Domingo de

GUZIMAN ..ttt ettt ettt et e st e sae e saneennee e 50

.................................................................................................................................... 50
Figura 22. AT€a de COTE.........vvvivieeeeeeeeee e 51
Figura 23. Moldes de las partes de 1a CHO _SDG .......cccceeviiiiiiiiiieniiiieeieeieee 51
Figura 24. Moldes de las partes de 1a CAM_SDGi........ccceeviieiiiiciieniieieenieeieeeens 52
Figura 25. Moldes de las partes de 1a PAN SDG.......cccooiiiviiiiiiiieieeeeeeeee e 52
Figura 26. Area de CONfECCION ..........c.coviveiveeeeeeeeeeeeeeee e 53
Figura 27. Area de acabado .............cooouvveviieeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeee e 53

X1



Figura 28.
Figura 29.
Figura 30.
Figura 31.
Figura 32.
Figura 33.
Figura 34.
Figura 35.
Figura 36.
Figura 37.
Figura 38.
Figura 39.
Figura 40.
Figura 41.

Figura 43.
Figura 44.
Figura 45.

Almacenamiento del producto terminado............ccceevvveeviierieeciienieeneenne. 54
Cursograma analitico del proceso de corte producto CHO SDG........... 55
Bodega para el almacenamiento de materia prima..........c.cccccveeeveeennnenn. 64
Bodega principal para el almacenamiento de producto terminado.......... 65
Bodega secundaria de producto terminado...........ccceeveeieenienciienieenenne. 66
Zona para la venta del producto terminado ...........ccceeeeuveeriieeniiieenieeenee. 67
Grafica de serie de tiempo para la demanda de la CHOMPA SDG....... 81
Gréfica de la demanda pronosticada para la CHOMPA SDG................ 82

Grafica de serie de tiempo para la demanda de la CAMISETA_SDG.... 82
Grafica de la demanda pronosticada para la CAMISETA SDG
Grafica de serie de tiempo para la demanda del PANTALON SDG .... 84
Grafica de la demanda pronosticada para el PANTALON_SDG

Grafica de tiempo de entrega para componentes de la CHOMPA SDG 89
Grafica de tiempo de entrega para componentes de la CAMISETA SDG
................................................................................................................... 90

Grafica de tiempo de entrega para componentes del PANTALON SDG
................................................................................................................... 90
Arbol estructural de 1a Chompa SDGi..........eeueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 91
Arbol estructural de la Camiseta SDG ..........coovvvereveeeeeeeeeeeeseeeenees 91
Arbol estructural del Pantalon SDG ............ooveeveveveeeeeeeeeeeeeseeersenes 91

xii



Anexo 1.

Anexo 2.

INDICE DE ANEXOS

Historico de ventas de la empresa Edy Sanchez Sport.........cccccecveveenneene 123

Cursograma analitico del proceso de confeccion producto CHO SDG. 124

Anexo 3. Cursograma analitico del proceso de acabado producto CHO SDG....... 125
Anexo 4. Cursograma analitico del proceso de corte producto PAN SDG............. 125
Anexo 5. Cursograma analitico del proceso de confeccion producto PAN _SDG... 126
Anexo 6. Cursograma analitico del proceso de acabado producto PAN SDG....... 127
Anexo 7. Cursograma analitico del proceso de corte producto CAM_SDG........... 127
Anexo 8. Cursograma analitico del proceso de confeccion producto CAM_SDG.. 128
Anexo 9. Cursograma analitico del proceso de acabado producto CAM _SDG...... 128
Anexo 10. Tiempos preliminares del producto CHO _SDG .......c.ccccevvvevvineniennnene 129
Anexo 11. Tiempos preliminares del producto PAN SDG.........cccoovvieviieinieennee. 131
Anexo 12. Tiempos preliminares del producto CAM_SDG.......ccccceviirieeniennennnn. 133
Anexo 13. Ritmos de trabajo ........cccccvieeiiieeciiiecie e 135
Anexo 14. Indice de desempefio del operador en el proceso de corte..................... 136
Anexo 15. Indice de desempefio del operador 1 en el proceso de confeccion......... 136
Anexo 16. Indice de desempefio del operador 2 en el proceso de confeccion......... 136
Anexo 17. Indice de desempeiio del operador 3 en el proceso de confeccion......... 137
Anexo 18. Indice de desempefio del operador en el proceso de acabado................ 137

Anexo 19.

Célculo de los suplementos para el proceso de confeccion CHO _SDG 138

Anexo 20. Célculo de los suplementos para el proceso de acabado CHO SDG .... 139
Anexo 21. Célculo de los suplementos para el proceso de corte CAM_SDG......... 139
Anexo 22. Célculo de los suplementos para el proceso de confeccion CAM_SDG 140
Anexo 23. Célculo de los suplementos para el proceso de acabado CAM_SDG.... 140
Anexo 24. Célculo de los suplementos para el proceso de corte PAN _SDG.......... 141
Anexo 25. Célculo de los suplementos para el proceso de confeccion PAN_SDG 141
Anexo 26. Célculo de los suplementos para el proceso de acabado PAN _SDG..... 142
Anexo 27. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto

CHO _SDG ..ttt ettt et et e st e e e st e neeaeeneesaeens 143
Anexo 28. Tiempo normal y estandar del proceso de acabado producto CHO_SDG

Anexo 29

. Tiempo normal y estandar del proceso de corte producto PAN_SDG .. 145

xiii



Anexo 30. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto PAN _SDG

Anexo 32. Tiempo normal y estdndar del proceso de corte producto CAM_SDG . 149

Anexo 33. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto

CAM _SDG ..ottt ettt ettt et ettt e et esne et e e neesaeeteentenneens 150
Anexo 34. Tiempo normal y estdndar del proceso de acabado producto CAM_SDG

.................................................................................................................................. 151
Anexo 35. Capacidad de produccién por proceso de acuerdo a cada producto....... 152
Anexo 36. Layout y ubicacion de bodegas ..........ccceeevviieiieeniieeeiie e 153

Anexo 37. Evaluacion de los pronosticos realizados en Minitab para la chompa... 154
Anexo 38. Evaluacion de los pronosticos realizados en Minitab para la camiseta.. 156
Anexo 39. Evaluacion de los pronosticos realizados en Minitab para el pantalon.. 158
Anexo 40. Analisis de lotes de los 3 productos de la empresa..........cccceeveeeeeveennnee. 160

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma..........ccccueeveeeviieniieeieenieeieenie e 163

Xiv



RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene como finalidad desarrollar un plan de requerimientos
de materiales para la empresa Edy Sdnchez Sport en la ciudad de Ambato, puesto que
en la actualidad las empresas emplean un MRP para tener un manejo 6ptimo de los
recursos, logrando establecer una planificacion adecuada para la materia prima, como
también para productos terminados con la finalidad de tener listo la cantidad
establecida del pedido, cumplimento con el plazo de entrega y con el fin de satisfacer
a los clientes, logrando un aumento de la eficiencia dentro de una organizacion. El
desarrollo del proyecto comienza determinando el estado inicial del proceso
productivo de la empresa, mediante el estudio de tiempos con el objetivo de determinar

los tiempos estandar y la capacidad de produccion.

Consecuentemente con la informacion de los histdricos de ventas se establecio el
producto de mayor demanda, donde dichos datos también son utilizados para el calculo
de los prondsticos de demanda que son necesarios para poder desarrollar el programa
maestro de produccion (MPS), el cual contiene la informacién de la cantidad de
productos terminados que se deben confeccionar en un periodo de tiempo, donde las
cantidades son establecidas de los prondsticos calculados para el mes de junio, julio,

agosto y septiembre del ano 2023.

Finalmente, se desarrollo el plan de requerimientos de materiales para el mes de junio,
julio, agosto y septiembre, donde los 3 productos comparten el mismo tipo de material
solo se diferencian en el elastico, los cierres y el tipo de tela, este ultimo
especificamente para la camiseta. Con la aplicacion del MRP se tiene una mejor
planificacion para realizar las compras de materia prima en un tiempo especifico,
logrando tener a tiempo los materiales para empezar con la produccion, evitando el
almacenamiento innecesario de materia prima, donde la implementacion del MRP
tiene un costo de $2.448,95 por los 4 meses del plan, en el mismo se toma en cuenta
los costos de mantener inventario, costos de materiales, costo de pedir, costo del

inventario disponible y costo de preparacion de maquinas.

Palabras clave: Planificacion, plan de requerimiento de materiales, programa maestro

de produccion, costos, produccion.
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SUMMARY

The purpose of this research is to develop a material requirements plan for the
company Edy Sanchez Sport in the city of Ambato, since currently companies use an
MREP to have an optimal management of resources, managing to establish an adequate
planning for the raw material, as well as for finished products in order to have the
established quantity of the order ready, compliance with the delivery deadline and in
order to satisfy customers, achieving an increase in efficiency within an organization.
The development of the project begins by determining the initial state of the company's
production process, through the study of times in order to determine the standard times

and production capacity.

Consequently, with the information of the sales histories, the product of greatest
demand was established, where said data are also used for the calculation of the
demand forecasts that are necessary to be able to develop the master production
program (MPS), which contains the information of the quantity of finished products
that must be made in a period of time, where the quantities are established from the
forecasts calculated for the month of June, July, August and September of the year

2023.

Finally, the material requirements plan was developed for the month of June, July,
August and September, where the 3 products share the same type of material only
differ in the elastic, the closures and the type of fabric, the latter specifically for the T-
shirt. With the application of the MRP, there is a better planning to make raw material
purchases in a specific time, managing to have the materials on time to start
production, avoiding unnecessary storage of raw material, where the implementation
of the MRP has a cost of $2,448.95 for the 4 months of the plan, it takes into account
the costs of maintaining inventory, material costs, cost of ordering, cost of available

inventory and cost of machine preparation.

Keywords: Planning, material requirements planning, master production schedule,

costs, producction.
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INTRODUCCION

Los sistemas de planificacion de requerimiento de materiales tienen su origen en la
década de los 60, estos han cumplido un papel muy importante dentro de las industrias
con el fin de controlar el aumento de las demandas y tener una planificacion adecuada
de los materiales como las cantidades de producto que se desea fabricar[1]. En la
actualidad los sistemas MRP son utilizados en muchas empresas debido a que esta
herramienta ayuda a evitar los almacenamientos innecesarios, reduce el costo por
mantenimiento de inventario y en la disminucion de los tiempos de espera en la
produccion y en la entrega. En el Ecuador, las pequenas y medianas industrias buscan
métodos y herramientas que contribuyan al mejoramiento de sus procesos con el fin
de aumentar su competitividad dentro de un mercado cambiante, por lo que estas
empresas innovan en los métodos de trabajo con el fin de renovar los productos y

servicios que estas prestan[2].

El MRP dentro de una industria es de vital importancia porque permiten reducir el
inventario, los costos de produccion, mano de obra, materia prima, esto se debe a que
se solventa cada uno de estos aspectos, logrando que las empresas se vuelvan mas
competitivas, se establezca una buena relacion con el cliente ya que la entrega de los
productos se los realiza en el plazo establecido y a su vez un beneficio econémico para
la empresa con la reduccion de costos. Por lo tanto, esta herramienta al aplicarla dentro
una organizacion se enfoca en establecer una buena la relacion con proveedores y
clientes, un Optimo manejo en el control de inventario y el analisis de costos,
ofreciendo una planificacion adecuada con la finalidad de establecer un conocimiento

que ayude a la organizacion en su mejora continua.

Todas las industrias textiles del pais solo representan el 11% del sector productivo, sin
embargo, algunas de estas empresas presentan debilidades dentro del sistema de
produccion, ya sea por los altos costos de produccion, falta de control del inventario,
incumplimiento de las entregas provocando que la calidad del servicio y de los
productos sean deficientes. Por esta razones un MRP analizard cada uno de los
elementos de la organizacion como la mano de obra, inventario, los procesos, costos,
entre otros, evitando el mal manejo de los recursos y el incumplimiento de las metas

establecidas [3].



El desarrollo del plan de requerimiento de materiales para la empresa Edy Sanchez
Sport ayudara en un mejor el control de inventario y en el cumplimiento de la demanda,
en el que es necesario de la identificacion de cada uno los procesos, esto con el fin de
establecer la cadena de suministro, analizar cada uno de los costos, establecer los
criterios necesarios para poder elaborar este plan y por ende poder cumplir con el
objetivo principal del proyecto de investigacion que es desarrollar un MRP para la
empresa, con la finalidad de tener un manejo 6ptimo de los recursos y un incremento

de la eficiencia.

El presente proyecto de investigacion, se desarrolla en cuatro capitulos, el primero,
describe el tema propuesto, planteamiento del problema, antecedentes investigativos,
conceptos fundamentales que abordan el tema y los objetivos que se quiere cumplir;
el segundo capitulo, detalla la metodologia empleada en el proyecto, los materiales
que se utilizardn y se aplicaran técnicas como la observacion directa, entrevistas no
estructuradas y cursogramas analiticos luego sigue el tercer capitulo, en el cual se
establecen los resultados obtenidos que es el desarrollo del plan de requerimiento de
materiales con el fin de cumplir los objetivos planteados junto con su respectivo
analisis. Por ultimo, en el capitulo cuatro se presenta las conclusiones y

recomendaciones que se establecieron de acuerdo al estudio realizado en la empresa.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA EMPRESA EDY
SANCHEZ SPORT EN LA CIUDAD DE AMBATO

1.1.1 Planteamiento del problema

A nivel mundial todas las empresas buscan la mejora continua en sus procesos, con el
objetivo de lograr una gran ventaja competitiva dentro del mercado y asi permanecer
continuamente con el pasar del tiempo, por ello primero se debe cumplir con la
demanda de los clientes, sin embargo, las organizaciones se enfrentan a factores
internos y externos que afectan en el cumplimiento de los pedidos, como son los

trabajadores, la maquinaria, la competencia, entre otros [4].

Hoy en dia dentro de las empresas, el uso de la planeacion de requerimientos de
materiales (MRP) es empleada para tener un manejo Optimo de los recursos, con el
objetivo de incrementar la productividad y la eficiencia dentro de una organizacion,
sin embargo, las pequefias y medianas empresas que intentan gestionar o implementar
estos sistemas, necesitan de tiempo y dinero pero por estos inconvenientes no lo han
logrado ejecutar, provocado que no se desarrollen en el ambito productivo y por ende
pierdan competitividad, porque si no existe planificacion no existe eficiencia, debido
que al no poder determinar las cantidades adecuadas para el proceso provocara fallas

en la produccion ya que se hara una mal uso de los recursos disponibles [5].

Uno de los principales problemas que presentan las diferentes industrias textiles de
manufactura es el incremento de la competencia y problemas por exceso o escasez de
inventario, donde la necesidad de las mismas es poder cumplir con las expectativas de
los clientes ya sea aumentando la calidad del servicio y de los productos mediante
herramientas y nuevas tecnologias en comparacion con la competencia que ofrecen los
mismo productos, donde un factor muy importante es la planificacion, debido a que

contribuye a organizar de mejor manera los recursos que son necesarios para la



fabricacion de un producto, esto con la ayuda de prondsticos se pretende establecer las

demandas futuras y un mejor control de la produccién [6].

De acuerdo al AITE (Asociacion de Industrias Textiles del Ecuador), el sector textil
en los afios 2015, 2016 y 2017 presenta reducciones en sus ventas, esto fue generado
por los altos costos de produccion, lo cual genera una gran desventaja con productos
que provienen de otros paises, debido a su bajo precio, como consecuencia el costo de
almacenamiento de los productos terminados en empresas de la region, provoca que
exista pérdidas econdmicas, no obstante, para poder evitar estos inconvenientes las
empresas deciden poner en practica el MRP, la utilizacion de indicadores de

productividad, la reduccion de costos y gastos [7].

El sector textil en el pais representa el 11% de todas las industrias, donde algunas de
estas presentan debilidades dentro del sistema de produccion por falta de inventario,
altos costos de produccion, incumplimiento de las entregas provocando que la calidad
del servicio y de los productos ofrecidos se vean afectados sin embargo, con
herramientas como el plan de requerimiento de materiales el mismo que contribuye en
la toma de decisiones, se analizan cada uno de los elementos de la organizacion como
la mano de obra, los procesos, inspecciones, costos, entre otros, evitando el mal
manejo de los recursos y el incumplimiento de las metas establecidas, no obstante, con
este plan se pueden establecer la cantidad de pedido mediante prondsticos y la
capacidad en cada una de las operaciones, logrando cumplir con el tiempo de entrega

establecido por el cliente y asi incrementar su eficiencia [3].

Con el pasar del tiempo, cada industria manufacturera busca perfeccionar sus procesos,
es decir que ya no se realizan trabajos de manera empirica, debido a la alta demanda y
al aumento de la competencia, esto ha generado que las grandes empresas busquen
reemplazar su tecnologia con el fin de aumentar su productividad, sin embargo, las
pequefias y medianas empresas se ven obligadas a realizar sus actividades basados en
su experiencia, debido que para poder implementar nuevos equipos €s necesario
redisefiar sus plantas tomando en cuenta el lugar, el tiempo y el alto costo de dichas
maquinas hacen imposible optimizar sus procesos, lo que genera que estas empresas
no se desarrollen y no se adapten a nuevos métodos de trabajo por consecuencias estas

se vuelven menos competitivas y con el pasar del tiempo tienden a desaparecer [8].



La presente investigacion se lo realizara en la empresa “EDY SANCHEZ SPORT”,
dedicada a la elaboracion de prendas de vestir especificamente uniformes escolares.
Esta empresa estd en constante desarrollo, sin embargo, con el aumento de la
competencia y la demanda por parte de sus clientes, ha provocado que la empresa se
vea obligada a adquirir materia prima en exceso, esto ha suscitado que exista costos
por inventario y almacenamiento innecesario en bodega, debido a que al contar una
planificacion deficiente, no se puede controlar la falta de materia prima, por ende esto
ocasionara paros en la produccion y a su vez perdidas en las ventas por no poder
cumplir con los pedidos establecidos, causando que los clientes compren en la

competencia.

Con el aumento de la competencia y tomando en cuenta las debilidades que tiene la
empresa como su escaza planificacion, problemas con la fecha de entrega y por falta
de cantidades de materia prima por parte de los proveedores, ha provocado que la
produccion sea baja y no se logre cumplir con los pedidos de los clientes en la fecha
establecida, naturalmente esto generara enojo a los compradores por la pérdida de
tiempo, donde algunos regresan mientras que otros no se sabe si regresaran, causando
que la organizacién pierda terreno con otras empresas del mismo sector lo que conlleva

que la rentabilidad de la misma este en peligro.

Es esencial establecer que la escasa planificacion y el manejo de los procesos basado
en el conocimiento empirico para la elaboracion de prendas de vestir de la empresa
“EDY SANCHEZ SPORT”, que al fabricar uniformes escolares debe enfocarse en los
periodos de inicio de clases para asi poder empezar con la produccion, no obstante al
no tomar en cuenta elementos como el nimero de estudiantes dentro de una escuela,
cuantos hombres y mujeres hay, la talla promedio por género y el tiempo en que se
cambia el disefio, ha provocado produccion sea alta debido a que no existe un control
en la materia prima, causando almacenamiento innecesario y costos por inventario de
igual forma se evidenciaran pérdidas economicas en la empresa por el mal uso en

recursos humanos, materiales y energéticos.



1.2 Antecedentes investigativos

Dentro de la planeacion de la produccion existe una herramienta como es el plan de
requerimiento de materiales que es muy importante para el disefio de un almacén
dentro de una fabrica de recubrimiento de poliuretano, en esta se analizan cada uno de
los parametros de entrada como el lead time, inventario, entre otros, los mismos
provocan que existan cambios en el dimensionamiento, ya que se debe tomar en
cuenta la capacidad tanto a corto, mediano y largo plazo con el fin de tener un mejor
control de los materiales[9]. La planeacion de la produccion en la empresa de calzado
Dy Frans, determind que existe un gran aumento de gastos debido a que el producto
que se almacena es excesivo y es necesario realizar un mantenimiento de inventario,
como también el incumplimiento de los pedidos en diferentes temporadas, por lo que
el uso de prondsticos para determinar la demanda permitird optimizar los recursos
humanos, econdémicos y materiales, logrando incrementar la productividad y

reduciendo el costo de inventario[10].

Para poder empezar con la produccion es preciso determinar los recursos disponibles
en una empresa, por ello es necesario del MRP, dicha herramienta es aplicada en una
empresa de prefabricados de concreto, de tal manera que establece las cantidades de
materia prima para la fabricacion de los productos, donde para poder solventar los
problemas dentro de la produccion, los requerimientos obtenidos se le agrega un factor
de seguridad, de tal manera que se tenga un inventario idoneo con el fin de resolver
dichos problemas internos o externos dentro de la produccion [11]. La planificacion
de requisitos de materiales (MRP) es uno de los procesos mas criticos en muchas
industrias manufactureras, ya que afecta directamente los resultados y el rendimiento
de la produccion. Muchos enfoques de la gestion de MRP se centran en la simulacion
del sistema de optimizacion sin considerar aspectos estocasticos de manera que para
resolver este problema de optimizacidn, se propone un modelo de simulacidon en hoja
de célculo y sobre ¢l se emplea un procedimiento heuristico, dando como resultados
el no usar inventario de seguridad o emplear los niveles maximos de inventario de

seguridad posibles [12].

La productividad es un factor muy importante dentro de las empresas manufactureras,

sin embargo, una empresa dedicada a la fabricacion de tarimas no la tomo en cuenta,



debido a que sus procesos basan en la experiencia, es por ello que mediante la
aplicacion del MPS y el MRP, logro mejorar su economia en un 35%, puesto que se
redujo los costos de compras en un 40%, de igual forma ayudo en la toma de decisiones
por parte de gerencia y en el control de inventario [13]. Para poder determinar las
causas que generan la baja productividad, el estudio realizado en la empresa Castro
Magquinaria propone la utilizacion de diagramas de procesos para identificar cada una
de las operaciones necesarias para la fabricacion de maquinaria, como también se debe
analizar cada uno de los elementos que compone una cadena de suministro, esto con
el fin de controlar los recursos que seran necesarios para la produccion y con ello se
pueda establecer cada una de las areas desde el abastecimiento hasta la distribucion y
venta del producto con el fin de evitar retrasos en las operaciones y la reduccion de la

capacidad de produccion[14].

El incremento de la demanda ha provocado que empresas adquieran materia prima en
grandes volumenes, esto se debe a que no poseen una planificacion eficiente, lo cual
les ha llevado a tener exceso de inventario, debido a que no se conoce la cantidad
adecuada de materiales necesarios para la fabricacion de un producto, ya que esto
depende de la demanda solicitada por los clientes, por ello las empresa optan por
pronosticar sus demandas con el fin de establecer la cantidad adecuada de producto y
dependiendo de los prondsticos poder solicitar las 6rdenes de compra a los diferentes
proveedores, logrando adquirir solo la materia prima necesaria para la produccion y
asi evitar el exceso de inventario[15]. La administracion del inventario ha sido una
problemdtica muy presente hasta la actualidad dentro de las empresas, esto enfocado
principalmente sobre las cantidades especificas de pedir, el nimero de veces que se
realiza esta actividad y en qué tiempo se debe solicitar este pedido, donde para poder
controlar este aspecto, es necesario del sistema de control MRP, el cual logra un
equilibrio del costo de almacenar y pedir optimizandolos, generando un beneficio

dentro de las empresas [16].

La Planificacion de requisitos de materiales basada en la demanda, es una metodologia
que ayuda a perfeccionar la cadena de suministro, donde una empresa dedicada a la
fabricacion de componentes de electrodomésticos cambio del MRP al DDMRP, que
mediante simulacion se establecid una cadena de suministro donde el inventario se

adapta a la demanda, logrando cumplir con demandas de grandes niveles con un menor



inventario y gran ventaja competitiva debido a que se ofrecen productos a menor costo
[17]. En la empresa PT Suwarni Agro Mandiri Plant Pariaman tiene un problema
relacionado con el inventario de materia prima, que aplicando el método MRP ha
realizado control de inventario, el cual mediante el sistema de soporte de decisiones
que esta disenado para ayudar a los usuarios de la empresa, pueden calcular facilmente
la cantidad de materia prima y el tiempo para pedir los insumos a los proveedores con

el fin de poder empezar con la produccion a tiempo y asi evitar retrasos [18].

La industria textil generalmente maneja el disefio, el ensamblaje, la manipulacion de
materiales de gran variedad, también la circulacion y el suministro de textiles
producidos. Hoy en dia, las empresas textiles utilizan la programacion de stock, igual
que la programacién de planificacion de requerimiento de materiales denominado
software MRP textil, con la finalidad de optimizar los recursos y cumplir con las
entregas en las fechas establecidas [19]. Las empresas deben mejorar continuamente
sus procesos, es por ello que una empresa textil utilizo una herramienta de toma de
decisiones basada en un modelo de simulacion para apoyar la produccion de tejidos de
punto y damasco. Dicha herramienta fue utilizada para probar diferentes estrategias de
control del flujo de materiales, desde el almacén de materias primas hasta el almacén
de productos terminados, donde se logré aumentar la produccion en un 44% y se
observé una reduccion del 75% en el tiempo de espera en el punto de entrada al area

de trabajo de acabado, en comparacion con el sistema existente de la empresa [20].

Dentro de una Empresa de Chocolate Ecuatoriano, se establecio que mediante la
implementacién de un sistema MRP, logra establecer una planificacién adecuada para
la materia prima y como también para productos terminados con la finalidad de tener
listo la cantidad establecida del pedido, cumplimento con el plazo de entrega y con el
fin de satisfacer a los de los clientes y generar un aumento de la productividad[21]. La
influencia que genera la falta de implementacion de un sistema MRP, ha provocado
que no se tenga un control adecuado sobre los tiempos de entrega, adquisicion de
inventario y sobre la capacidad de produccion dentro de las industrias, esto debido a
la falta de conocimiento por parte de los duefios y de los trabajadores que al no saber
cuestiones como: qué se va a hacer, que material se necesita, cuando y cuantos
productos se deben entregar, ha generado que las empresas no posean una

planificacion eficiente, por ello los resultados del MRP son necesarios para administrar



de manera eficaz la capacidad de almacenamiento de las bodegas, la cantidad necesaria

de trabajadores y maquinaria[1].

La planeacion de la produccion ayuda en la toma de decisiones dentro de una
organizacion, esto debido a que existe dos ambientes de produccion, la primera se basa
bajo pedido y la otra por inventario, cada una necesita un tratamiento muy diferente,
dependiendo de la planeacion se puede establecer comprar nueva maquinaria, cambiar
los turnos de trabajo, establecer horas extras para empezar las operaciones mas
temprano con el fin de evitar tiempos improductivos, por esta razon la realizacion del
estudio dio como resultado que existen areas que pueden limitar la capacidad [22]. Por
ello la planificacion en el proceso de produccion es muy necesaria ya que se enfoca en
identificar cada uno de los procesos que sigue un producto para que sea procesado,
con el fin de poder identificar las operaciones restringidas por la capacidad que afectan
la produccion dependiendo de la demanda que se quiere cumplir, evitando la

sobrecarga a los trabajadores y disminuyendo las horas extras de trabajo[23].

Combinar el método de inventario ABC con la planificacion MRP, es beneficioso
implementarlo en la préctica debido a que ayuda reducir el numero de tiempos de
inactividad de cambio en el entorno de una empresa de producciéon de ingenieria
actuando de tal manera que sus actividades se realicen con éxito logrando realizarlas
de manera mas inteligente que otras empresas y, al mismo tiempo, gastar menos dinero
que la competencia [24]. La planificacion de requerimientos de materiales es un
método para decidir qué, cuando y cudntos componentes y materiales se necesitan para
la planificacion de la produccion. Donde el exceso de existencias de productos
terminados se puede solucionar por el proceso MRP que a su vez utiliza el método de
Analisis ABC para clasificar los productos terminados de acuerdo a sus ventas. Esto
es para saber que mercancias se mueven rapidamente, lentamente y cuales no se

mueven [25].

La empresa Bazking dedicada a la produccion de calzado en Guayaquil, no cuenta con
una planificacion de la capacidad de su proceso productivo, es por ello que mediante
un plan maestro de produccion solventa este problema, debido a que se establece
cuantos productos deben producirse y en qué tiempo y mediante el MRP, se analiza la

disponibilidad de cada material para empezar con la produccion, evitando sobrecargas



en los centros de trabajo [26]. En la provincia de Tungurahua, las industrias dedicadas
a sector productivo de calzado, han tenido la necesidad de usar métodos o herramientas
como la planeacion agregada donde al ser utilizadas en este sector y mediante el
establecimiento de pronostico con regresion lineal se logrd establecer una demanda
concreta de calzado dentro de la empresa MARCIA, por esta razon la solucion
establecida es trabajar con la cantidad actual de trabajadores obteniendo costos
estables y con ello evitar la contratacion de nuevo personal, el cual generard un
aumento de costo, tanto por salario, capacitacion, seguridad, entre otros, y con la
utilizacion de herramientas como son los diagramas sinOpticos, estos ayudan en la
identificacion cada una de las actividades de tiene el proceso productivo y con ello

evitar transportes y almacenamientos innecesarios [27].
1.3 Fundamentacion teodrica
Cadena de suministro

Una cadena de suministro se encarga de representar el proceso productivo de una
empresa desde la llegada de materia prima hasta la distribucion del producto para la
venta, dentro de los elementos que debe tener una cadena de suministro son: los

proveedores, transporte, fabricantes, clientes, comunicacion y nuevas tecnologias[28].

Las actividades que estan dentro de una cadena de suministro son necesarias con la
finalidad de obtener un producto final con valor afiadido, mediante la transformacion
de las materias primas. Tomando en cuenta que los insumos, materia prima y
materiales no pueden ser fabricados en la misma empresa, por ende, se debe tomar en
cuenta que para solicitar a los distintos proveedores es necesario realizar distintos
pasos mediante un flujo de informacion que se encarga desde la solicitud de materiales
a los distintos proveedores mediante 6rdenes de compra hasta la recepcion de la
materia prima [29]. En la figura 1, se puede ver como funciona el flujo de informaciéon

para una empresa.
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Figura 1. Cadena de suministros inmediata para una empresa individual [29]

Las actividades de una cadena de suministro en una empresa difieren una de otra,
tomando en cuenta como es su esquema organizativo y las decisiones que tome la alta
gerencia dentro de la produccion. Las actividades dentro de una cadena de suministro
se clasifican en dos grupos actividades clave y de apoyo, dentro de las actividades
clave se encuentran el servicio al cliente, los transportes, manejo de inventarios y el
flujo de informacion, dentro de las actividades de apoyo se encuentran las actividades
como almacenamiento, compras, mantenimiento de informacion, entre otros[29]. En

la figura 2, se presentan las actividades que intervienen en una cadena de suministro.

Logistica de los negocios

Suministro fisico Distribucion fisica
(direccion de los materiales)

Fabricas/ m

Fuentes de Clientes
suministro »|Operaciones .

 Transporte + Transporte

» Mantenimiento de inventario + Mantenimiento de inventario

+ Procesamiento de pedidos + Procesamiento de pedidos

+ Adquisicién + Programacion de pedidos

« Embalaje protector * Embalaje protector

+ AlImacenamiento + Almacenamiento

+ Manejo de materiales ' + Manejo de materiales

» Mantenimiento de informacion + Mantenimiento de informacion

* Programacion de suministros

Figura 2. Actividades de la cadena de suministro inmediata [29]
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Analisis ABC

El método ABC, es utilizado para la categorizacion de los productos, tomando en
cuenta la prioridad de estos, donde se los asigna a tres clases denominadas A, By C,
donde la clase A se encuentran los productos que tiene mayor consumo y las clases
siguientes son las que menores consumos tienen. Los porcentajes para cada una de las
clases van desde la A (80%), B(15%) y C(5%), esto se lo aprecia en la figura 3, es por
ello que la finalidad del método ABC es la clasificacion del inventario de acuerdo a su
importancia, valor econdmico, beneficios que aporta a la empresa, este método es
basado al diagrama de Pareto donde se toma en cuenta que del 20% de referencias

producirian un 80% de ganancias[30].

Analisis ABC

Porcentaje de costes

Porcentaje del total de articulos

Figura 3. Analisis ABC [30]

El criterio para la elaboracion del analisis es de acuerdo con las ventas anuales donde

los pasos para la realizacion es el siguiente:

1. Determinar los productos.

2. Ordenar los productos de mayor a menor

3. Establecer los criterios para la clasificacion y su peso correspondiente.

4. Aplicar el principio de Pareto A(80%), B(15%) y C(5%)[31].
Inventario

El inventario se puede definir como materiales o recursos utilizados en una industria
los cuales pueden ser la materia prima, el producto terminado, bienes que se ofrecen a

los clientes, donde cada uno de estos elementos son almacenados en bodegas, lo cual
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genera costos por mantenimiento [28]. Las funciones principales del inventario son las

siguientes:

e Dentro de los procesos de produccion se debe considerar separar algunas
partes.

e Hay que considerar que, entre mayor cantidad de materia prima comprada, se
generan los descuentos que es una ventaja para las empresas compradoras.

e Defenderse contra los cambios de precio de la materia prima, especialmente en
el incremento o alzas.

e Los bienes que ofrece una organizacion, debe considerar tener una gran
variedad de productos que satisfagan las necesidades de sus clientes[32].

Costos directos

Estos costos se relacionan directamente con el proceso productivo de una empresa de
manufactura o de servicios, los cuales se encargar de transformar las enteradas las
cuales son materia Prima y mediante un proceso obtener salidas que seria el producto
terminado, donde los gastos involucrados son considerados los costos indirectos, los
cuales pueden ser: Costos por transporte, subcontratacién, sueldos, impuestos,

seguros, comisiones, materia prima, mano de obra, seguridad, etc[33].
Costos indirectos

A diferencia de los costos directos que estan relacionados con la produccion, estos
costos son mas complicados, debido a que se involucran con el proceso productivo de
todos los productos que produce la empresa para su distribucion y venta, donde estos
costos no pueden ser asignados dentro las etapas de produccion a un producto
especifico, donde los costos indirectos dentro de una empresa son: alquiler, mano de
obra indirecta, servicios basicos (agua, electricidad), alquiler, mantenimiento, entre

otros[33].
Costos relacionados al inventario

Estos costos son generados por la cantidad de articulos que se mantiene en stock es
decir almacenados, porque en las industrias debe existir un buen manejo de la cantidad

de material que se encuentra almacenado para evitar que no exista elevados costos
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como a su vez se debe terne una buena planeacion al momento de requerir nuevos

materiales para con ello requerir una cantidad 6ptima de recursos [28]. Dentro de los

costos relacionados al inventario son los siguientes:

Costo de mantenimiento: En este costo se toma en cuenta casi la mayoria de
los costos de almacenamiento, depreciacion, obsolescencia entre otros. Este
costo se caracteriza por el periodo de tiempo, que un inventario es guardado
[28].

Costo de preparacion: Dentro de este costo se toma en cuenta todas las
actividades necesarias para iniciar el proceso de fabricacion del producto
tomando en cuenta el tiempo necesario para dejar lista una maquina y la mano
de obra utilizada para la realizacion de esta actividad [28].

Costo de pedidos: Dentro de este costo se relaciona con la parte
administrativa, la misma que es encarga de la generacion de las 6rdenes de
compra, para la estimacion de este costo se debe tomar en cuenta el sueldo de
la persona encargada de realizar el pedido, como también todas las actividades
que desempefia dentro de la empresa [28].

Costos de faltantes: Dentro de este costo se toma en cuenta que algin
momento existird un agotamiento de producto lo que genera un

incumplimiento del pedido [28].

Demanda

La demanda se establece como la cantidad de bienes o servicios que clientes de una

organizacion adquieren, donde esta se clasifica en:

Demanda dependiente: Este tipo de demanda necesita de la demanda de uno
o varios productos, es decir incluye los materiales que son necesarios para

poder fabricar el producto principal o final [28].

Demanda independiente: Este tipo de demanda no necesita de la demanda de
uno o varios productos, se enfoca principalmente en la cantidad de productos
que se pueden vender, es decir que son las necesidades mercado ajenas a la

empresa [28].
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Prondstico

Un pronostico de la demanda consiste en establecer una proyeccion de ventas futuras

a partir de historicos o datos pasados, esto con el fin predecir la demanda en un &mbito

mas realista logrando de reducir costos y establecer la cantidad de recursos materiales

que sera utilizados en el proceso productivo[34]. Nunca se podrd establecer un

pronostico perfecto, esto se debe a diversos factores que afectan a estos, donde también

se debe tomar en cuenta los horizontes de tiempo de prondstico como son:

Pronéstico a corto plazo: Se usa cominmente para asignar trabajo, establecer
compras, entre otros. La vigencia de este tipo de prondstico es de tres meses
sin embargo pueden durar hasta un afio.

Prondstico a mediano plazo: Se usa analizar planes operativos, establecer
ventas, entre otros. La vigencia de este tipo de pronostico vas desde los tres
meses a los tres afios.

Pronéstico a largo plazo: Se usa el desarrollo de nuevos productos como
también para el disefio de plantas. La vigencia de este tipo de pronostico es

superior a los tres afios.

Los prondsticos de acuerdo al uso en las organizaciones se clasifican de la siguiente

manecra:

Modelos de series de tiempo: Este tipo de pronodstico se basa en datos
historico con el fin proyectar la demanda futura, de los cuales existen diversos
tipos como promedios moviles, suavizamiento exponencial, entre otros.
Modelos causales: Este tipo de pronodstico también se basa en datos histérico
con el fin proyectar la demanda futura, sin embargo, este modelo se basa mas
en el calculo de variables.

Modelos Cualitatives: Este tipo de modelo se basa mas en la subjetividad
donde se toma en cuenta opiniones, experiencias, donde existen diversos tipos

como el método Delphi, encuestas a los clientes, entre otros[34].
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Minitab 19 para la determinacion de los pronosticos

El software Minitab 19, es herramienta estadistica que se encarga del analisis de datos
y en aplicaciones como control de calidad, en el mismo se puede realizar diferentes
métodos estadisticos como: Regresion, estadistica bdsica, series temporales y

prediccion (pronosticos de demanda), creacion de graficas, entre otros [35].

Minitab también es usada para la evaluacion de los procesos, identificando problemas
y por ende resolverlos mediante la toma de decisiones por parte de las empresas, donde
este software es empleado por grandes compaiiias como Ford Motor Company asi
como también 4000 universidades de todo el mundo la utiliza [35]. A continuacion, se

detallardn cada uno de los pasos para poder determinar los pronosticos.

e Primero, los histéricos de ventas deben ser enlistados, de forma precisa y
ordenada en la hoja de calcula que se abri6 en el software.

e Segundo, en la primera columna se debe detalla el tiempo de los datos como
semanas, meses, trimestres, entre otros y en la segunda columna deben estas
los datos numéricos.

e Tercero, una vez recopilado cada uno de los datos, procedemos a establecer la
grafica de serie de tiempos, la cual estd ubicada en la pestafia estadisticas, en
la opcion serie de tiempos, de igual manera se en la misma opcién se
encuentran cada uno tipos de prondsticos, que dependiendo de datos numéricos
que se encuentran en la hoja de calcula se procedera a calcular, esto se lo puede

observar en la figura 4.
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Intercorrelacian...

ARIMA...

Figura 4. Para calcular los diferentes tipos de pronosticos

e Cuarto, dependiendo de la grafica de serie de tiempo, se escogera el tipo de

analisis como el andlisis de tendencia, descomposicion, promedio movil,

suavizacion exponencial simple, entre otros.

e Quinto, los datos numéricos deben ser analizados por cada uno de los diferentes

tipos de prondsticos, donde se debe tomar en cuentea que cada uno de los

analisis de series de tiempo tienen varias opciones.

e Finalmente, se debe escoger de todos los tipos de prondsticos analizados el

que tenga menor error, con la finalidad de obtener valores que se asemejen a

los datos historicos de las empresas.

Estudios de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica, que se enfoca en la recoleccion, e interpretacion
de los tiempos tomados de la medicion del trabajo, estos tiempos deben ser tomados

de cada actividad, esto con el fin de establecer el tiempo real que tienen dicha

actividad[36].
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Método de lectura con retroceso a cero

El método de lectura con retroceso a cero, indica que cuando se tome la medicion de
una actividad, para la siguiente toma el cronometro debe iniciar en cero, este
procedimiento debe ser realizado para todo el proceso. Dentro de los beneficios que
tiene este método son que la lectura es mas flexible debido a que todas las lecturas

empiezan en cero y el tiempo de cada actividad es directa[37].
Cursograma analitico de proceso

Este diagrama detalla de mejor manera la informacion de proceso, como las distancias,
las operaciones, los transportes, las inspecciones, los almacenamientos y las demoras
de cada actividad, como ademas se hace el uso de inspecciones y operaciones, donde
se puede apreciar con mayor detalle en la figura 5 [38]. En la tabla 1, se detallan cada
uno de los simbolos que se deben tomar en cuenta para la elaboracion de los

cursogramas analiticos, como también este disefo es utilizado en el estudio.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
T e CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Corte de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 1
Area: Corte Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Magquinas: Cortadora circular Operario: 1 Codigo: CHO_SDG
Actividades Tiempo | Dis tancia Simbolos .
N° Drescripcion (s) (m) [ » D 1A Observaciones
1 Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 74 54 Manual
2 Desenrollar y doblar la tela 58 Manual
3 Buscar los modelos de cada parte de chompa 19,8 Manual
4 Colocar el modelo de espalda y trazar 54,6 Manual
5 Colocar el modelo de la delantera y trazar 52,6 Manual
6 Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 53,8 Manual
7 Cortar bolsillos 30,8 Cortadora circular
8 Cortar Delantera 29 Cortadora circular
9 Cortar espalda 20,8 Cortadora circular
10 Medir y trazar linea para la Faja 16,4 Manual
11 Cortar faja 74 Cortadora circular
12 Recoger y envolver la tela 40,2 Manual
13 Transportar la tela gris a la percha 10 54 I Manual
14 [ Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 8,2 54 | Manual
15 Desenrollar y doblar la tela 61 | Manual
16 Colocar el modelo de las mangas y trazar 30,2 Manual
17 Colocar el modelo de la capucha y trazar 21 Manual
18 Cortar capucha 114 Cortadora circular
19 Cortar mangas 212 Cortadora circular
20 Recoger y envolver la tela 504 Manual
21 Transportar la tela negra a la percha 8.8 54 \ Manual
22 | Transportar las partes cortadas al area de confeccion | 34,6 11,6 1 Manual
23 Total 647.,6 332 177 51 0 0o O

Figura 5. Cursograma analitico del proceso de corte
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Tabla 1. Simbolos para elaborar diagramas de proceso[37]

Actividad Simbolo Resultado

Operacion Se produce o efectua algo.

Inspeccion Se verifica calidad o cantidad.

Demora Se interfiere o retrasa el paso siguiente.

Almacenaje Se guarda o protege.

Transporte |::> Se cambia de lugar o se mueve.

Suplementos

La toma de tiempos, se lo realiza en tiempo cortos, donde no se analiza algunos
tiempos perdidos por demoras inevitables, es por ello que se debe compensar estos
tiempos perdidos mediante los suplementos o holguras[38]. Donde estos suplementos

se aplican en:

e Al tiempo de ciclo total.
e Solo al tiempo de la maquina.

e Solo al tiempo de esfuerzo manual[38].

Los suplementos son factores que afectan a al trabajador al momento de realizar una
actividad, es decir el gasto de energia, donde existen factores como son los que estan
relacionados con el individuo, enfocados en la naturaleza del trabajo y enfocados en
el ambiente, en la tabla 2 se presenta la tabla de suplemento para hombres y

mujeres[38].
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Tabla 2. Suplementos OIT [38]

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
"“‘I'_'fmal e incomod F. Concentraciéon intensa
i |g‘emmen _e 1nf.0m0 @ 0 1 Trabajos de cierta precision 0
mcodmoda (inclinado) 2 3 . . .
. Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, . ..,
estirado) 7 Trabajos de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular G. R r_‘;‘j“}" fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) ¥ Ruido
Peso levantado [kg] Continuo
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 I 2 Intermitente y muy fuerte
. - - 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 o 20 H. Tensién mental
max Proceso bastante complejo 1 1
35.5 22 - Proceso complejo o atencion 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por de}fnajo ) 2 2 Trabajo algo mondtono 0o o0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétorno | |
E. Condiciones atmosféricas Trabaio muy monédtono
Indice de enfriamiento Kata J y 4 4
16 0 J. Tedio
I3 10 Trabajo algo aburrido 0o o0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

General Electric

Para poder establecer el tamaio el nimero de observaciones recomendadas de acuerdo
al tiempo de ciclo, existen diversos métodos como el estadistico, sin embargo, dentro
del proyecto de investigacion se haréd uso del criterio de la General Electric, esto debido
a que es mas sencillo de utilizar y determinar el nimero de observaciones, donde en la
tabla 3, se muestra cada uno de los criterios dependiendo del tiempo de ciclo se

establecera el nimero de observaciones que se realizara dentro del estudio [38].

Para el uso de esta tabla se debe considerar la realizacion de la toma de tiempos
preliminares, de estos se debe determinar el promedio de los tiempos por proceso y
dependiendo de ese tiempo se debe analizar con los tiempos de ciclo en minutos que
establece la General Electric y finalmente establecer el nimero de observaciones que

se debe realizara para cada proceso.
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Tabla 3. Observaciones recomendadas General Electric [38]

. . . MNimero de observaciones
Tiempo de ciclo (min)
recomendadas

0.10 200

0,25 100

0,50 60

0.75 40

1.00 30

2,00 20

4,00 — 5,00 15
5.00 — 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00 — 40,00 5
Mas de 40,00 3

Tiempo normal

El tiempo normal, es el tiempo que un operario se demora en realizar una tarea a ritmo
estandar, en la misma no ocurre ninguna interferencia o demora por ciertas

circunstancias[37].

Mediante la ecuacion 1 se logrard obtener el tiempo normal que es la multiplicacion

del tiempo observado promedio, este multiplicado por el indice de desempeiio.
TN =TOP x1d (1)
Donde

- TN= Tiempo normal
- TOP= Tiempo observado promedio

- Id= Indice de desempeiio

Tiempo Estandar

El tiempo estdndar es el tiempo en que un trabajador calificado con una velocidad

normal y que a su vez se encuentre en la capacidad de realizar su actividad con

normalidad[37]:

Mediante la ecuacion 2 se lograra obtener el tiempo estandar que es la multiplicacion

del tiempo normal, este multiplicado por uno y sumado los suplementos.
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). Suplementos (2)
Ts=TnXx (1 + 100

Donde
- Tn= Tiempo normal.
Tipos de planificacion

La planificacion se encarga de lograr cumplir un objetivo en comin mediante un
proceso continuo, con decisiones y con un conjunto de acciones para orientarse en
buscar una resolucion hacia un futuro cercano, donde se interactuara con el entorno,

existen 3 tipos de planificacion los cuales son[39]:

- Corto plazo: Este tipo de planeacion tiene una duracion de un afio, donde se
establecen objetivos y metas que deben ser cumplidas en un futuro.

- Mediando plazo: Este tipo de planeacion tiene una duracion de entre 2 a 3
afios, donde se establecen datos importantes de la empresa como la mision,
vision y objetivos.

- Largo plazo: Este tipo de planeacion tiene una duracion de 5 afios o mas,
donde se toma en cuenta la mision, vision, objetivos, metas, los mismo que

permitiran tomar decisiones para el mejoramiento en un futuro[39].
Plan maestro de la produccion (MPS)

Este plan también es conocido como MPS donde sus siglas en inglés significan Master
Production Shedule, esta herramienta tiene como finalidad el cumplimiento de la
demanda en el tiempo establecido tomando en cuenta la rentabilidad, en este plan se
enfoca en responder a las preguntas como ;Cuanto?;Cuando?, es decir que se
establecen la cantidad de productos a producir y para cuando deben ser entregados
dependiendo del periodo de tiempo que pueden semanas o meses[28]. En la figura 6,

se detalla los aspectos a tomar en cuenta dentro de un Plan Maestro de Produccion.
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4 N

Ingenieria de Manufactura

e Capacidad de produccion Produccion
e Ingenieria de procesos y e Disponibilidad de maquinas
métodos e Disponibilidad de mano de obra

e Disponibilidad de servicios.

N )

Comercial J

Pedidos en cartera
Pronésticos de venta (Demanda
independiente)

Plan Maestro de Produccion

Politicas de Stock
e Posiciones de stock Compras
¢ Posiciones de caja
e Posiciones de pedidos

pendientes

¢ Disponibilidad de materia prima.
e MRP

Figura 6. Aspectos para considerar en el Plan Maestro de Produccion [3]

El encargado de la elaboracion del MPS debe:

- Tomar en cuenta todas las demandas

- Cumplir con los pedidos al cliente

- Los problemas deben ser determinados y comunicados

- Ser evidente en cada uno de los niveles de la administracion
- Identificar y comunicar todos los problemas

- Compensar los conflictos de manufactura [28].
Para hacer un plan maestro de produccion es necesario:
¢ Reunir informacion

Se debe reunir informacién como la capacidad productiva, los costos
relacionados al inventario y de produccion, determinar los prondsticos de
demanda, analizar si existe inventario en bodega, establecer los plazos de
entrega de la materia prima de cada uno de los proveedores y los tamafios de

lote [3].
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e Determinar el tiempo de produccion

Dentro de las organizaciones es necesario establecer el tiempo que se demora
el proceso productivo en terminar un producto, esto dependiendo de la

capacidad productiva y como la empresa trabaja como puede ser [3]:

- Fabricacion bajo pedido (Make to Order)

- Trabajo para almacenar (Make to Stock)
e Formato para el registro del MPS

Para desarrollar un plan maestro de produccion, se debe establecer el horizonte
de tiempo que pueden ser en semanas o meses, el formato del MPS se lo

observa en la tabla 4, que tiene como ejemplo un horizonte de tiempo de 2

meses [3].
Tabla 4. Programa maestro de produccion [3]
Elemento P?litica de pedido:
Tiempo de espera:
Enero Febrero

Cantidad di ible:

antidad disponible T2l 3l a1 2l 3 a
Prondstico

Pedidos de los clientes (registrados)
Inventario disponible proyectado
Cantidad en el MPS

Inicio del MPS

Inventario disponible para promesa

Plan de requerimiento de materiales (MRP)

También denominado como MRP que en sus siglas en ingles significa Material
Requirements Planning, este sistema se encarga de relacionar cada una de las
funciones de la produccion, con el fin de optimizar la cadena de suministro y reducir
costos de produccion, donde se toma en cuenta la demanda y se gestiona todas las
operaciones de una empresa desde la recepcion de materia prima, almacenamiento,

trasporte y distribucion para los consumidores [28].

Un plan de requerimiento de materiales determina la cantidad 6ptima de materia que

se debe solicitar a los proveedores, como este plan debe estar a la mano con las
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diferentes areas como la de ventas y la logistica con el fin de establecer decisiones que
mejoren en el desarrollo productivo de la organizacion, donde en la figura 7 establece

lo necesario para elaborar un plan de requerimiento de materiales [28].

Plan
agregado de
produccidn
Prondstico de
la demanda
P de clientes
. TOSrama
Cambios al -
diseiio de maestro de
isefio de A
inmenieria produccidn
= {MPS)
+ A |
e Planificacidn e
Archivo con _ Archivo con
: de material a
la lista de . registros de
materiales S tare inventarios
de MRP)
Informes de
la actividad de Programas de pedidos Informes de excepciones
produccién planificados para inventario Informes de planificacidn
¢ conirol de la prodoccidn Informes de control de desempefio
¥ | I

Figura 7. Elementos que componen el sistema de planificacion de requerimiento de materiales [28]

Estructura MRP

Para elaborar un MRP es necesario tomar que la persona encargada toma en cuenta o

conozca acerca de:

1. Que debe hacerse y cuando, esto depende del programa maestro de produccion.

2. Tener elaborado la lista de materiales con las especificaciones y partes del

producto principal.
3. Analizar el inventario disponible que tiene la empresa (Existencias).
4. Tomar en cuenta la orden de compra pendientes (Recepciones programadas).

5. Tomar en cuenta el Lead Time o tiempo de entrega desde que se realizo la

orden compra hasta que llega la empresa [32].

Cada uno de los componentes necesarios para el desarrollo del MRP se los detalla en
la figura 8, si estos archivos de datos como la lista estructura de materiales, los tiempos
de entrega, datos de inventario y datos de compras estas listos, se puede proceder a
elaborar dicho plan, donde el elemento principal es el programa maestro de

produccion, en el mismo se detalla la cantidad de productos y los horizontes de tiempo
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que pueden ser semanas o meses, en el que el producto debe estar listo o cuando se
debe iniciar la produccion. Al realizar el MRP, se generan salidas como son los
informes por periodo, por fechas, las ordenes planeadas, ordenes por adelantado o

retraso y las cantidades que son necesarias para la produccion [32].
Lead Time

También conocido como tiempo de entrega, es el tiempo en que una organizacion
realiza la orden de compra a sus proveedores hasta que la materia prima solicitada
llegue a la empresa [32].

Archivos de datos Informes de produccion

Informe de MRP

Lista eslruc,:turada Programa de por periodo
de materiales produccién maestro
Informe de MRP
por fecha
Tiempos
de entrega p
Informe de drdenes
planeadas
I I —
Datos L 1
de inventario Asesoria de compras
Programas
para la planeacion
de requerimientos A
de materiales
(computadora Informes de
Datos y software) excepcion
de compras Ordenes por
adelantado, -

retrasadas o que

no Son necesarias
Cantidad de la orden
demasiado pequefia
o demasiado grande

Figura 8. Estructura del sistema MRP [32]

Inventario proyectado

El inventario proyectado se considera como el inventario que se tendra en cada final

del periodo, esto se calcula de la siguiente manera mediante la ecuacion 3.
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Inventario

Inventario Requerimientos Recepciones
= proyectado - + 3)
proyectado . brutos programadas
anterior
Recepcion Inventario
+ Planeada de la

Orden de seguridad

Requerimientos netos

Los requerimientos netos son cantidades que pueden incrementar o minimizar el

inventario, mediante la ecuacion 4 se calcula los requerimientos netos.

.. - . Inventario
Requerimientos _  Requerimientos Recepciones i ovectado &)
Netos brutos programadas proyec
anterior

Lista de materiales (BOM)

El BOM también denominado lista de materiales o arbol del producto, constituye todos
los elementos que son necesarios para la fabricacion o elaboracion de un producto,
dependiendo de la prioridad que se necesite cada uno de los materiales por ello esta
lista contiene toda la informacion de cada materia prima necesario para cada de un

producto[28].

La informacioén que se debe recopilar de cada materia prima incluye sus costos, las
cantidades necesarias para la fabricacion y como se deben ensamblar el producto, toda
esta informacion se recopila en la lista de materiales[28]. En la figura 9, se presenta

como es la lista de materiales.

D(1) E(4) F(2) G(35) Hi4)

Figura 9. Lista de materiales (arbol estructural del producto) [28]
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Dentro de una lista de materiales se encuentra la informacion de la materia prima
necesaria para la fabricacion de un producto como ensambles, partes, subensambles,
los cuales se clasifican por niveles denominado lista de materiales multinivel, tomando
en cuenta que cada nivel contara con sus respectivos componentes y materiales [28].

En la figura 10, se muestra una lista de materiales en formato escalonado dependiendo

del nivel.
A A
B(2)
B(2) C(3)
D1} B
E(4) D)
C(3) Eid)
F(2) C
Gi(5) Fi(2)
Gi5)
Hi4}) Hi4)

Figura 10. Lista de piezas en formato escalonado y de nivel tnico [28]

Técnicas de tamaiio de lote

Dentro del plan de requerimiento de materiales, se debe considerar el tamafo de lote,

el mismo que puede ser determinado por técnicas como:
e Lote por lote (LxL)

Esta técnica se basa en que se debe producir, realizar pedidos de la cantidad exacta que
establece los requerimientos netos, en los finales de cada periodo, donde no existira

inventarios de seguridad [32]. Dentro de esta técnica se establece lo siguiente:

- Reducir los costos
- No se considera la capacidad y los costos de preparacion.
- Producir exactamente lo necesario.

- Los requerimientos netos establecen las cantidades de los pedidos [28].
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e Cantidad de lote econdomico

Este tipo de técnica se lo aplica cuando la demanda independiente es constante y se
mantiene un inventario de seguridad, este tamafio de lote utiliza el promedio de

demanda, el costo de preparacion y el costo de mantener en inventario [32].

Para poder calcular el EOQ, se utilizard la ecuacion 5, que establece la raiz cuadra de
dos multiplicado por la demanda anual y por el costo de preparacion, todo esto divido

para el costo de mantener una unidad por afio.

Fog = |°22 5)

Donde:

- EOQ= cantidad econdémica de pedido
- D= Demanda anual
- S= Costo de preparacion

- H= Costo de mantener una unidad por afio.
1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

e Desarrollar un plan de requerimientos de materiales para la Empresa “EDY

SANCHEZ SPORT” en la ciudad de Ambato.
1.4.2 Objetivos especificos

e Determinar el estado inicial del proceso de produccion y la estructura de la

cadena de suministro.

e Identificar los inventarios y costos involucrados en el proceso de produccion

en la empresa “EDY SANCHEZ SPORT”

e [Establecer los criterios base para la elaboracion de un plan requerimiento de

materiales.
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2.1 Materiales

CAPITULO 11

METODOLOGIA

A continuacidn, en la tabla se presenta los materiales utilizados para el desarrollo del

proyecto de investigacion, donde cada material tiene su respectiva descripcion e

imagen como se muestra en la tabla 5.

Tabla 5. Materiales utilizados para el desarrollo de la investigacion

Materiales

/Programas

Descripcion

Computador

Equipo utilizado para la realizacion
del proyecto de investigacion, como
también para el procesamiento de

datos.

Celular

Dispositivo utilizado para la toma de
fotografias, de las diferentes areas de

trabajo.

Cronometro

Instrumento utilizado para la toma de
los tiempos en cada una de las

actividades de los procesos.

Flexometro

Herramienta utilizada para la
medicion de las distancias que sirven
para la realizacion de los cursogramas

analiticos.

Microsoft
Word

Software utilizado para la realizacion
del informe final del proyecto de

investigacion.

Microsoft

Excel

Software utilizado para el
procesamiento de datos como también
para la realizacion de céalculos de

diferentes indoles.
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Software utilizado para la realizacion

Power Point de la presentacion del proyecto de

investigacion.

Software utilizado pata la
. determinacion de los pronosticos de v
Minitab 19 |I* Mmrta
demanda en cada producto del \

estudio.

Software utilizado para la realizacion
AutoCAD del plano de la empresa y del disefo

de los moldes de cada producto.

Utilizada para obtencion de

Plataformas ‘ ‘
o informacion relevante sobre el tema
Bibliogréficas ] o
de la investigacion.
2.2 Métodos

La investigacion tiene como finalidad desarrollar un plan de requerimiento de
materiales para la empresa Edy Sanchez Sport, asimismo la informacién recolectada
es de importancia para el proyecto de investigacion denominado “ProS-5.0: Modelo

de produccion sostenible para MIPYMES textiles: Hacia la Industria 5.0”.
2.2.1 Modalidad de la investigacion
e Investigacion bibliografica

Mediante la recopilacion bibliografica referente a la planificacion de requerimientos
de los materiales, se logro obtener informacion a partir de tesis, articulos cientificos,
libros, péaginas web, entre otros, de los cuales son de vital importancia para el
desarrollo del proyecto, con la finalidad de sustentar de manera veridica la informacion
plasmada y asi elaborar el plan de requerimiento de materiales para la empresa Edy

Séanchez Sport.
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e Metodologia prisma

Para la busqueda de informacion se aplicé la metodologia prisma para la seleccion de
los documentos referente al tema de investigacion, por ello se deben seguir los
siguientes pasos: primero realizar las preguntas de investigacion, segundo la busqueda
de documentos, seguido de la seleccion de articulos y finalmente la extraccion de

datos.
Preguntas de investigacion

Para la busqueda de informacion se establecieron 3 preguntas, de las mismas tienen
como objetivo detallar informacidn sobre el tema de investigacion que es, el plan de
requerimiento de materiales en una industria textil. Para el andlisis y desarrollo de las
preguntas se tomaron en cuenta 3 puntos de vistas: (VP1) industrias textiles, (VP2)
aplicacion de MRP en las industrias, (VP3) objetivo de un MRP y cémo hacerlo. En

la tabla 6, se detalla las preguntas que servirdn para la busqueda de informacion.

Tabla 6. Preguntas de investigacion

Pregunta de investigacion Motivacion

RQI (Qué problemas soluciona el MRP | Identificar problemas dentro
dentro de las industrias? de las industrias.

RQ2 (Cudles son los beneficios de la | Identificar las ventajas que
aplicacion del MRP en industrias aporta al usar un MRP
textiles? dentro de la industria textil.

RQ3 (Como se aplica un MRP dentro de las Identificar como se
industrias? desarrolla un MRP.

Busqueda de documentos

Para la busqueda de informacion se utilizo varias bases de como Scielo, Scopus, IEEE
Xplore, Redalyc, MDPI, Dialnet, libros y tesis, donde se buscod la informacién
relacionada al tema de la investigacion que es el plan de requerimiento de materiales

para una empresa textil, donde la busqueda literaria es desde el afio 2017 al 2022.

Los términos especificos que fueron utilizados para la bisqueda de informaciéon de
acuerdo a los 3 puntos de vista antes establecidos son: para VP1 ((“MRP” o “control

de inventario” o “MPS” o “planificacion de recursos de manufactura”) y (“Industria
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Textil” o “textil”)), para VP2 ((“MRP”, “plan de requerimiento de materiales") y
(“Industria”)) y para VP3 ((“MRP”, “herramientas de planificacion”, “planificacion de
la produccion”) y (“industria” o “textil)), fueron seleccionados y de acuerdo a esta
informacion se debe analizar los titulos, resimenes y palabras clases para establecer si

la informacion es la adecuada para la investigacion.
Seleccion de articulos

Para la seleccion de informacion buscada en cada una de las bases de datos
electronicas, se debe establecer los criterios de inclusion y exclusion como por ejemplo
la fecha de publicacion, la aplicacion en industrias, articulos en inglés entre otros, esto
se puede observar en la tabla 7. Cada uno de los documentos fueron ordenados por la
fecha de publicacion, el tipo de industria, el titulo y las palabras clave. A continuacion,
se analiz6 cada uno de los resumenes de los articulos donde se verificara si se toma en

cuenta los puntos de vista y si se responde cada una de las preguntas plateadas.

Tabla 7. Criterios de inclusion y exclusion

Numero Inclusion Exclusion
Los art~10ulos debep es.t ?r dentro Articulos duplicados en otras
C1 de los afos de publicacion 2017 al
bases de datos
2022
2 Articulos en ingles AI"tICU.lOS' no relacionados con
industrias de manufactura
Articulos que hacen uso del MRP Libros, tesis y material de
C3 . . L7
en el sector industrial editorial

Finalmente, todos los articulos que fueron analizados deben cumplir con los criterios
de inclusion y exclusion, donde en la figura 11, se detalla la cantidad de documentos
encontrados y de acuerdo a los requerimientos establecidos y como se fueron
reduciendo hasta tener los documentos que responden a las preguntas y cumplen con

los criterios de inclusion e exclusion.
La extraccion de datos

Finalmente, los ultimos documentos que son 20 fueron seleccionados de acuerdo a la
identificacion de estudios a través de las bases de datos que era la adecuada para el

tema de la investigacion y existen otros documentos de otras bases de datos. En el
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ANEXO 41, se presentan los todos articulos, tesis, sitios web y libros los cuales se

enfocan en desarrollo del MRP dentro de las industrias, los beneficios de la aplicacion

del MRP en industrias textiles y que aportaciones ha generado en las industrias.

| Identificacion de estudios a traves de bases de datos y registros | \dentificacion de estudios a
— . través de otros métodos
.=
E Registros identificados a
E través de la busqueda en la Reagistros identificados de
b= base de datos otras fuentes:
5 (n=235) (n=20}
=
) . ; Registros excluidos debido al
Resurrgegslsag;;t.u los idioma, fecha de publicacion,
proy 1 : ’ tema, duplicacion:

(n=71) (n=164)

Y
3 Andlisis de idoneidad: Registros excluidos por
.E (n=46) —» relevancia y perspectiva:
5 (n=25)
- I
@
=
2
s Articulos de texto completo

evaluados para elegibilidad: — Excluidos debido a hallazgos,
(n=36) métodos de investigacion y
conclusiones no
concluyentes:
(n=10}
Y

o Estudios incluidos en la revision
2 (n=20
k=] Informes de los estudios *
= incluidos

(n=20)

Figura 11. PRISMA diagrama de flujo
e Investigacion de campo

Esta investigacion es de suma importancia, debido a que es necesario conocer las
actividades diarias de la empresa Edy Sanchez Sport en la confeccion del uniforme de
la Unidad Educativa Santo Domingo De Guzman, con la finalidad identificar las areas
de trabajo, los trabajadores, los inventarios y cada una de las bodegas que tiene la
empresa, de tal manera que la informacién recolectada permita solucionar el problema

existente dentro de la empresa.
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¢ Investigacion descriptiva

Este tipo de investigacion fue utilizada en la investigacion debido a que es necesario
de un analisis bibliografico o metodoldgico sobre la problematica presente en otras
empresas sobre la planificacion de requerimiento de materiales y con ellos analizar las
posibles soluciones que estas empresas plantearon para poder solucionarlos con el fin

de mejorar su proceso productivo.
2.2.2 Poblacion y muestra

La empresa Edy Sanchez Sport consta de tres areas de trabajo, las mismas que tiene a
sus respectivos operarios, como la zona de corte que tiene un trabajador, de confeccion
tiene tres trabajadores y la zona de acabado tiene un trabajador por lo cual para el
estudio no se realizard el calculo de la muestra debido a que se utilizard toda la
poblacién, porque la misma es menor a 100, donde el total de personas que tiene la

empresa se la presenta continuacion en la tabla 8.

Tabla 8. Poblacion de la empresa

Area de trabajo Cantidad ‘
Corte 1
Confeccion 3
Acabado 1
Total 5

2.2.3 Recoleccion de informacion
Técnicas

- Laobservacion directa ayudo a determinar cada uno de los procesos existentes
para la elaboracion del uniforme, como también se identificd la maquinaria,
areas de trabajo, el personal, el inventario, las bodegas, entre otros, que es
informacion necesaria para la investigacion.

- La entrevista no estructurada se le realizé al gerente de la empresa, donde la
informacion obtenida es relacionada al proceso productivo, los problemas més
comunes que tienen, el nimero de trabajadores, los productos que realiza. De

acuerdo a las dudas surgidas con el avance del desarrollo del proyecto, se
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procedi6 a realizar visitas a la empresa para realizar la entrevista al duefio y
solventar las dudas.
- Registro de datos fue de utilidad para recabar informacién para la elaboracion

del plan de requerimiento de materiales.
Instrumentos

- El cuestionario, fue utilizado para poder plantear las preguntas que seran
utilizadas para entrevista no estructurada con la finalidad de obtener
informacion relevante para la investigacion.

- El cursograma analitico de proceso fue utilizado para el registro del tiempo
promedio preliminar de cada uno de los procesos, donde se identificara

operaciones, almacenamientos, demoras, inspecciones y transportes.
2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Los datos recolectados de la empresa, como son las ventas anuales de afios pasados
son procesadas en el programa Excel donde se uso tablas propias del autor, con la
finalidad de realizar el analisis ABC y determinar el producto de mayor demanda y
dependiendo de este se identificard cada uno de los procesos con la finalidad de realizar
la toma de tiempos para su posterior interpretacion, analisis y la realizacion de los
calculos correspondientes. De igual manera se identifico los inventarios y la ubicacion
de las bodegas, asi como también se determinod los costos que presenta la empresa,
posteriormente los histéricos de ventas del producto de mayor demanda se plasmaran
en Minitab para la determinacion de los prondsticos de demanda, con el fin de
establecer la cantidad de materia prima para la confeccion del uniformes, con la
finalidad de desarrollar el plan de requerimiento de materiales que ayude en el control
de inventario y la reduccion de costos. Las tablas, las hojas calculo, los formatos, entre

otras herramientas fueron utilizadas para el procesamiento y analisis de datos.
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CAPITULO 11
RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Analisis y discusion de los resultados.
Empresa Edy Sanchez Sport
3.1.1 Descripcion general de la empresa

La empresa Edy Sanchez Sport se cre6 el 17 de febrero de1998 en la ciudad de Ambato
provincia de Tungurahua, la misma que se dedica a la fabricacion y confeccion de
prendas de vestir, esto debido a la gran demanda que existian en los afios 90, el gerente
y fundador de la empresa es el Lic. Jhony Edison Sdnchez Cruz, donde su organizacioén
se enfoca en ofrecer productos de calidad, comodos y aun precio accesible que
cumplan con las necesidades de sus clientes. Con el pasar de los afios la empresa
ambatefia ha ganado experiencia en el sector textil dado que en la actualidad se enfoca
en la produccién de uniformes escolares para las Unidades Educativas de la ciudad
como también en la confeccion de ropa casual y deportiva dependiendo del pedido
realizado donde se toma en cuenta el modelo, los disefios, si es para hombre, mujer y
nifio, donde estos productos son comercializados a nivel regional en el Ecuador. En la

figura 12, se muestra la empresa Edy Sanchez Sport.

Figura 12. Empresa EDY SANCHEZ SPORT
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3.1.2 Informacion general de la empresa

Actualmente la empresa es reconocida en el mercado por su gran desarrollo en sus 20
anos de experiencia en la confeccion de prendas de vestir, tomando en cuenta que cada
producto ofrecido al publico tiene de diversos modelos como también tallas,

ajustandose a las necesidades de sus clientes y mejorando competitivamente.

En la tabla 9, se presenta la informacion general de la empresa.

€S cditex

Tabla 9. Datos generales de la empresa

€Edysport
Razo6n Social: Sanchez Cruz Jhony Edison
RUC: 1801764711001
Representante: Lic. Jhony Edison Sanchez Cruz
Nombre Comercial: Sanchez Edy Sport
Cedula de
1801764711
Identidad: 8017647
Cédigo CIIU: C141001
L. Empresa dedicada a la elaboracion de prendas de vestir de
Actividad . . ..
.. todo tipo de material como tela, tejidos, entre otros, tanto
Econdémica: . .
para hombres, mujeres y nifios.
Provincia: Tungurahua - Ambato
Direccion: Mera 02-20 y Cuenca
Teléfonos: (032) 821 179 - 0984899119

https://www.facebook.com/EdySportEditex

iti :
Sitio Web / correo ximenazapatal 985@gmail.com

Ubicacion

La empresa Edy Sanchez Sport esta ubicada en la parroquia Matriz en el centro de la
ciudad de Ambato provincia de Tungurahua en las calles Mera 02-20 y Cuenca, como

se puede apreciar en el mapa de la figura 13.
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Figura 13. Ubicacion de la Empresa EDY SANCHEZ SPORT

3.1.3 Estructura organizacional

La empresa Edy Sanchez Sport se encuentra organizada por la gerencia, departamento
de contabilidad, compras, ventas y de produccion, donde el ultimo departamento se
enfoca en la transformacion de la materia prima para la obtencion del producto
terminado, el mismo que debe seguir los procesos generales, iniciado desde el corte,
luego la confeccion y por ultimo el acabado, cada uno de estos procesos cuentan con

sus respectivas areas, toda esta esta estructura se la pude apreciar en la figura 14.
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Figura 14. Estructura organizacional de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

3.1.4 Descripcion de los productos

Con la informacion obtenida por parte del gerente de la empresa, los productos que se
elaboran en la organizacion son principalmente camisetas, chompas, pantalones y
chompas de frio de diversas tallas, esto enfocado a los clientes que son algunas

unidades educativas de la ciudad de Ambato como se puede apreciar en la tabla 10.

Tabla 10. Productos fabricados por EDY SANCHEZ SPORT

Camiseta CAM BR

Bolivar Chompa 32, 34,36, 38,40 |—HO-BR
Pantalon PAN BR

Chompa de frio CHOF BR

Camiseta CAM LI

La Inmaculada Chompa 32, 34,36, 38, 40 CHO LI
Pantalon PAN LI

Chompa de frio CHOF LI

Camiseta CAM JBP

Ch CHO JBP

Juan Bautista Palacios ompa 32, 34,36, 38, 40

Pantalon PAN JBP
Chompa de frio CHOF JBP
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Tabla 10. Productos fabricados por EDY SANCHEZ SPORT continuacion

Camiseta CAM JILM

Juan Leon Mera La Salle Chompa 32, 34,36,38,40 |—CHOIM
Pantalon PAN JLM
Chompa de frio CHOF JLM

Camiseta CAM LC

Liceo Cevallos Chompa 32, 34,36, 38, 40 CHO_LC

Pantalon PAN LC

Chompa de frio CHOF LC

Camiseta CAM SPX

h H PX

San Pio X Chompa 32, 34,36,38,40 |—HOS

Pantalon PAN SPX
Chompa de frio CHOF SPX

Camiseta CAM RU

Ruminahui Chompa 32, 34.36,38, 40 |—HORU

Pantalon PAN RU

Chompa de frio CHOF RU

Camiseta CAM _SDG

Santo Domingo de Guzmén Chompa 32, 34,36,38, 40 |—HOSDG
Pantalon PAN SDG
Chompa de frio CHOF SDG

3.1.5 Cadena de suministro

La cadena de suministro que se establecid con la informacion obtenida por parte de
gerencia estda formada de: Abastecimiento (Compra de materia prima “telas, hilos,
cierres, entre otros”), Produccion (Transformacion de la materia prima en producto
terminado “uniformes”) y Distribucion (Entrega y venta de uniformes), esto se lo

puede apreciar en la figura 15.
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Einiadeproducts

Proveedores Empresa / Transformaciéon Clientes
Funciones Externas Funciones Internas Funciones Externas
e,
") Oam ©
)
Abastecimiento Produccion Distribucion

Compra de materia prima y
bienes para el proceso de
fabricacion.

Recepcion de pedidos,
determinacidon de requerimiento
de materiales, planificacién de la

produccion transformacion de
la materia prima en producto
terminado.

Almacenamiento en perchas para
su respectiva distribucion y ventas
en el local.

Flujo de Informacién

Figura 15. Cadena de suministro de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

Abastecimiento

La empresa Edy Sdnchez Sport cuenta con varios proveedores que les proporciona los

materiales e insumos que son necesarios para produccion de los uniformes escolares,

estos se encuentran dentro y fuera de la ciudad de Ambato, cada uno de ellos debe

entregar la materia prima para la empresa en las fechas establecidas, y que dichos

materiales deben estar en buenas condiciones y de buena calidad de acuerdo con los

parametros establecidos. En la tabla 11, se presenta los proveedores que tiene la

empresa con sus respectivos materiales que proporciona.

Tabla 11. Proveedores de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

PROVEEDORES ‘ MATERIAL CIUDAD
Textil B f
extil buenano Tela Ambato
Portofino

Gamatex Otavalo Cierres, elasticos, botones Otavalo
Carolina Importadora y ) .

Distribuidora Hilo Guayaquil
Etiquetas Ambato Etiquetas de las tallas Ambato
ServiPlastic Fundas plasticas Ambato
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Produccion

Edy Sanchez Sport se dedica a la confeccion de prendas de vestir como uniformes
escolares, ropa casual y deportiva, esto dependiendo del modelo, disefio y talla que
especifica o requiere el cliente con el fin de satisfacer sus necesidades. El proceso
general para la elaboracion de las prendas de vestir inicia con la recepcion del pedido,
por consiguiente, esta orden se procede a fabricar en el departamento de produccioén
en el cual inicia desde el proceso de corte, luego al de confeccion y por ultimo al de
acabado el mismo que se encarga de almacenar los productos terminados para su

posterior entrega o venta para el publico en general.
Distribucion

Dentro del mismo edificio la empresa Edy Sanchez Sport presenta sus productos en
exhibicion para que el publico en general los vea y los compren, donde el almacén se
encuentra cerca de la persona encargada de la venta, para esta pueda elegir el tipo de
prenda de vestir que la persona requiera, dependiendo de las caracteristicas como la
talla, si es uniforme, ropa casual o deportiva. La empresa se encarga de enviar los
productos terminados que son bajo pedido para otras ciudades mediante trasporte a

guia.
Clientes

Edy Séanchez Sport tiene como clientes principales a los padres de familia de las
distintas unidades educativas de la ciudad, como también al publico en general que
realiza pedidos para confeccion de ropa dependiendo de sus requerimientos. Se debe
tomar cuenta que la gran acogida que tiene la empresa se debe a que sus clientes han
quedado complacidos con los productos y el servicio que proporciona la misma, por

lo que estos promocionan el local generando una mejor imagen dentro del mercado.
Flujo de informacion

En la figura 16, se puede observar como es el flujo de informacion de la empresa Edy
Sanchez Sport, que inicia desde la distribucion donde los clientes compran el producto
terminado y al mismo tiempo solicitan pedidos, donde se verifica los materiales

disponibles para la fabricacion y dependiendo de esto, se solicita materia prima e

43



insumos a los diferentes proveedores, donde el abastecimiento, la produccion y la

distribucion siempre se encuentran enlazadas.

Flujo de informacion de la empresa

Abastecimiento Produccion Distribucion
Receptar la lista -
de materiales paraj€— Recibir ordle'n de j€—
| produccion
a compra
Verificar los Verificar
precios en los materiales en Atender al cliente
diferentes Bodega
proveedores Jv
Seleccionar Cotizar
proveedor

!

Empezar con
la fabricacién

€S|

7 Se cuenta co
material

disponible ?
Realizar pedido
Vender el
producto en Sl
l NO Stock? producto
A 4
Preparar
Recibir pedido requerimiento de
materiales NO
l' FIN
L 4 L
Enviar los Elaborar contrato
FIN requerimientos
para su posterior l
compra

Crear orden de
produccion y
enviarla

Figura 16. Flujo de informacion de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

Flujo de producto

En la figura 17, se puede observar como es el flujo de producto de la empresa Edy
Sanchez Sport, el mismo que inicia desde la recepcion de la materia prima e insumos
por parte de los proveedores, posteriormente a la produccion de prendas de vestir y
finalmente a la distribucion de los productos terminados dependiendo si fueron hechos
de acuerdo a la demanda o si es bajo pedido donde se debe entregar dichos productos

a los clientes.
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Figura 17. Flujo de producto de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

3.1.6 Analisis ABC

Para establecer el producto de mayor demanda en la empresa Edy Sanchez Sport es
necesario de un histérico de ventas, el mismo que fue proporcionado por parte de la
gerencia de los afios 2018 y 2019, en la tabla 12 se detalla las cantidades de producto
vendido en los afios correspondientes, donde se indica el tipo de prenda, la unidad
educativa y las diferentes tallas. Es importante mencionar que no se tomd en cuenta
los afios siguientes debido en el 2020 a nivel mundial se present6 la pandemia, por lo
que el Ecuador difundi6 en el mes de marzo dia 12, el ACUERDO MINISTERIAL
Nro. MDT-2020-076, que ordena la suspension de las clases presenciales a nivel
nacional y apliquen el teletrabajo, esto tuvo una duracion de 2 afios, por lo que el
histérico de ventas de los anos 2020 y 2021 no son tomados en cuenta para este estudio

debido a que la empresa no tuvo ingresos durante ese periodo de tiempo.
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Tabla 12. Historico de ventas de la empresa EDY SANCHEZ SPORT

Camiseta Chompa Pantalén Chompa de frio
Tallas Tallas Tallas Tallas

Unidad Educativa Aiios | 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40
Bolivar 2018 5 22 28 31 3 5 27 24 25 4 9 29 26 27 3 0 0 0 0 0

2019 8 28 31 49 4 9 31 31 26 2 1 33 33 28 8 0 0 0 0

La Inmaculada 2018 8 11 16 18 13 35 29 34 35 27 12 14 36 37 29 11 8 21 18 8
2019 9 13 25 23 6 31 33 33 30 31 20 18 38 35 33 15 10 24 26 11

Juan Bautista Palacios 2018 | 12 6 7 5 4 10 15 11 4 9 19 15 8 4 4 3 2 0
2019 | 10 10 9 6 2 5 12 15 6 2 29 5 10 1 3 4 3 0

Juan Leon Mera La Salle 2018 8 20 23 21 11 29 37 36 32 14 19 27 28 21 11 12 15 10 13 3
2019 | 15 31 35 33 4 32 40 39 34 25 23 33 36 25 14 20 29 27 25 1

Liceo Cevallos 2018 8 10 9 2 8 2 31 27 2 10 12 33 29 8 8 6 8 4
2019 4 12 15 3 5 4 26 26 4 9 8 28 28 4 4 8 9 2

SanPio X 2018 12 9 5 2 27 30 25 22 3 29 32 27 24 1 4 3 5 4 4

2019 15 5 3 1 23 26 26 33 7 25 28 28 35 3 2 6 3 6 3

Ruminahui 2018 5 6 23 26 4 10 8 27 23 3 9 8 29 25 4 0 0 0 0 0

2019 3 9 24 29 5 9 12 34 32 1 2 4 36 34 7 0 0 0 0 0
Santo Domingo de Guzman 2018 ) 13 21 11 10 8 12 50 51 47 26 18 52 53 49 28 10 9 20 12 10
i 20191 16 15 21 12 2 15 50 54 50 25 11 52 56 52 27 15 18 25 18 9
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Primeramente, para poder determinar el producto de mayor demanda es necesario
determinar el promedio de ventas para cada producto, en el ANEXO 1 se especifica
de mejor manera cada uno de los productos con sus respectivos precios, con la

finalidad de realizar el diagrama ABC.

En la tabla 13 se presenta cada uno de los productos de acuerdo con el codigo
establecido anteriormente en la tabla 10, como también la categorizacion en las zonas

A,ByC.

Tabla 13. Valoracion, porcentajes y clasificacion de los productos ofertados

Codigo Valfol;ziién % Consumo % C. Acumulado %
CHO SDG $ 2.723,00 9,15% 9,15%
CHO LI $ 2.257,00 7,59% 16,74%
PAN SDG $ 2.255,00 7,58% 24.31%
CHO JILM $ 2.126,50 7,15% 31,46%
PAN LI $ 1.600,00 5,38% 36,84%
PAN JLM $ 1.536,00 5,16% 42,00%
PAN SPX $ 1.483,00 4,98% 46,98%
CHO SPX $ 1.476,00 4,96% 51,95% 78.39%
CHOF LI $ 1.127,50 3,79% 55,73%
CHOF JLM | § 1.110,50 3,73% 59,47%
CHOF SDG | $ 1.078,50 3,62% 63,09%
CHO BR $ 1.032,00 3,47% 66,56%
PAN BR $ 954,50 3,21% 69,77%
CHO RU $ 934,50 3,14% 72,91%
PAN LC $ 825,50 2,77% 75,68%
CAM BR $ 804,50 2,70% 78,39%
CHO LC $ 800,50 2,69% 81,08% B
PAN RU $ 784,00 2,63% 83,71% B
CAM JILM $ 755,50 2,54% 86,25% B
CAM LI $ 547,50 1,84% 88,09% B 16.25%
CAM RU $ 524,50 1,76% 89,85% B ’
CAM SDG $ 483,50 1,62% 91,48% B
CHO JBP $ 475,50 1,60% 93,08% B
PAN JBP $ 465,00 1,56% 94,64% B
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Tabla 13. Valoracion, porcentajes y clasificacion de los productos ofertados continuacion

Valoracion
total

% Consumo % C. Acumulado Zona %

CHOF LC $ 377,50 95,91%
CAM LC $ 282,00 0,95% 96,85%
CHOF SPX $ 272,50 0,92% 97,77%
CAM SPX $ 236,50 0,79% 98,56%
CAM JBP $ 232,50 0,78% 99,35%
CHOF JBP $ 194,50 0,65% 100,00%
TOTAL $ 29.755,50 100% 100,00%
Diagrama ABC de los productos de la empresa
$3,000 120%
$2,500 100% §
e}
E $2,000 80% =
8 $1,500 60% 2
S 2
S $1,000 ) 40% %
- |i 111011
s_ IIIIIIIIIIIO%
2238222550225 82 353223223883 35583
ciidiz ol eFsE38E52:87830338

Productos (uniformes)

mmmm VALORACION TOTAL 0, C. ACUMULADO

Figura 18. Diagrama ABC

En la tabla 13, se puede observar existen 16 productos dentro de la zona A, estos se
consideran los mas importantes para la empresa por sus grandes aportaciones
econOmicas, los mismo que presentan un consumo del 78.96%, en la zona B se
encuentran 8 productos que son de importancia secundaria y en la zona C se encuentran
6 productos que son de poca importancia, donde estas dos ultimas zonas solo
representas el 21.04%. En la figura 18, se representan todos los productos mediante un
diagrama Pareto, en el mismo se traza una linea que divide los productos, donde el

izquierdo representa el 80% y el lado derecho el 20%.
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Determinacion del producto de mayor demanda

Los productos que generan mayores ingresos a la empresa se encuentran dentro de la
zona A con un total de 16 productos, donde el principal producto mas consumido es el
codigo CHO _SDG con una valoracion de 2.723,00 ddlares anuales. Donde para el
presente estudio se tomara en cuenta el producto de mayor demanda que seria la
chompa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, la misma que tuvo un
cambio en el modelo luego de 5 afos por parte de la Unidad Educativa, esta alteracion
sucedio para el afio 2022 del mes de septiembre, donde la informacion obtenida indica
que la Unidad Educativa realiza el redisefio del modelo cada 5 afios. De acuerdo al
producto estrella se realizara el estudio, tomando en cuenta todas las partes del
uniforme de dicha institucion como la chompa, pantalon y la camiseta, debido a que
la informacion es requerida para el proyecto de investigacion denominado “ProS-5.0:
Modelo de produccion sostenible para MIPYMES textiles: Hacia la Industria 5.0”. En
las figuras 19, 20 y 21, se muestran los disefios de los 3 producto para el desarrollo de

la investigacion.

Figura 19. Disefio de la chompa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

49



Figura 20. Disefilo de la camiseta de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

Figura 21. Disefio del pantalon de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

3.1.7 Descripcion del proceso productivo

La empresa Edy Sanchez Sport cuenta con 3 areas de trabajo que son de corte,
confeccion y de acabado, en las cuales se realiza la fabricacion de las prendas de vestir

dependiendo si es bajo pedido o por demanda.
Proceso de corte

Dentro de esta area se realiza el proceso de corte, en el mismo se selecciona la materia
prima que seria la tela dependiendo de las caracteristicas de la prenda, donde se
selecciona los modelos de cada una de las partes del producto a elaborar, donde estos
se las ubica encima de la tela y se procede a trazar con tiza donde finalmente se corta

cada una de partes. Se debe tomar en cuenta que, para la camiseta, una vez cortada las
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partes, estas son enviadas a otra empresa dedicada a la sublimacion, donde se estampa
el disefo en cada una de las partes de la camiseta. En la figura 22, se puede observar
el puesto de trabajo donde se realiza los trazos y se procede a cortar con la cortadora

circular.

Figura 22. Area de corte

En las figuras 23, 24 y 25 se presentan los moldes de la chompa, camiseta y pantalén
de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, donde cada prenda tiene sus
respectivas partes como delanteras, espaldas, mangas, entre otros, que son necesarias

para confeccionar cada uno de estos productos.

BOLSILLOS
CAPUCHA
MANGAS
ESPALDA
DELANTERAS
FA [LroRos || |

Figura 23. Moldes de las partes de la CHO _SDG
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Figura 24. Moldes de las partes de la CAM_SDG

BOLSILLOS

DELANTERA uu

FIEZAS
LATERALES

ESPALDA

Figura 25. Moldes de las partes de la PAN_SDG

Proceso de confeccion

En la figura 26, se puede observar el area de confeccion donde se realiza la union de
cada una de las partes de la prenda de vestir y se agregan otros materiales como cierres,
elasticos, entre otros, como también se encuentran las 3 trabajadoras que utilizan tanto
las maquinas overlock, recta, recubridora, elasticadora y pegadora de cintas que son
utilizadas en el proceso con la finalidad producir un cosido adecuado y que genere una
buena calidad. Se debe tomar en cuenta que una vez finalizada la prenda y esta requiera
de bordados como la chompa, esta debe ser enviada a otra empresa para que se realice

dicha actividad.



Figura 26. Area de confeccion

Proceso de acabado

En la figura 27, se puede observar el area de acabado donde se realiza la verificacion
de las prendas, donde si estas tienen hilos salientes se deben cortar, esta actividad se
realiza para cada prenda de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzméan, donde
una vez eliminado los hilos salientes se procede a doblarla y colocarla en una funda

donde finalmente se les ubica en las perchas para su posterior venta.

Figura 27. Area de acabado

Finalmente, en la figura 28, se puede observar las perchas donde se deposita el
producto terminado, donde cada uno de estos estan depositados en sus lugares
respectivos, se debe tomar en cuenta que cada percha es para un producto en especifico

como para las chompas, pantalones y camisetas de las distintas unidades educativas.
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Figura 28. Almacenamiento del producto terminado

Cursograma analitico de proceso

En la figura 29, se detallan cada una de las actividades del proceso de corte para la
chompa de la unidad educativa Santo Domingo de Guzman, como también el tiempo

promedio que demora todo el proceso y sus respectivas distancias para cada transporte.

En los ANEXOS del 2 al 9, se detallan los cursogramas analiticos de cada uno de los

procesos tanto para la chompa, pantalon y camiseta.

Dentro de cada uno de los anexos se especifica, el proceso al cual pertenece, las
maquinas que intervienen, la fechas en que se realizo dichos diagramas, el codigo
dependiendo del tipo de prenda si es chompa, pantaléon y camiseta, asi como cada
producto tienen diferentes actividades a pesar de que la duracion de las mismas varian,
ya que algunas actividades presentan mayor complejidad con respecto a otras como
también existe distancias que son necesarias recorrer con el fin de cumplir con el
proceso, las observaciones que se detallan son inicamente si la actividad se lo realiza
de forma manual o que se utiliza maquinas como la cortadora circular, las maquinas
de coser recta, overlock, recubridora, elasticadora y pegadora de cintas, las mismas
que son esenciales para la confeccion del uniforme de la Unidad Santo Domingo de

Guzman.
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
SoReos CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Corte de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 1
Area: Corte Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: | 24/10/2022
Magquinas: Cortadora circular Operario: 1 Cédigo: | CHO SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos .

N° Drescripcién () m (@ =D | Observaciones
1 | Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 74 54 P Manual
2 Desenrollar y doblar la tela 58 Manual
3 Buscar los modelos de cada parte de chompa 19,8 Manual
4 Colocar el modelo de espalda y trazar 546 Manual
5 Colocar el modelo de la delantera y trazar 526 Manual
6 Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 538 Manual
7 Cortar bolsillos 30,8 Cortadora circular
8 Cortar Delantera 29 Cortadora circular
9 Cortar espalda 20,8 Cortadora circular
10 Medir y trazar linea para la Faja 164 Manual
11 Cortar faja 74 Cortadora circular
12 Recoger y envolver la tela 402 Manual
13 Transportar la tela gris a la percha 10 54 \| Manual
14| Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 82 54 /l Manual
15 Desenrollar y doblar la tela 61 A Manual
16 Colocar el modelo de las mangas y trazar 30,2 Manual
17 Colocar el modelo de la capucha y trazar 21 Manual
18 Cortar capucha 114 Cortadora circular
19 Cortar mangas 21,2 Cortadora circular
20 Recoger y envolver la tela 504 Manual
21 Transportar la tela negra a la percha 88 54 \ Manual
22 | Transportar las partes cortadas al area de confeccion | 34,6 11,6 | Manual
23 Total 6476 332 17l 5 0 0

Figura 29. Cursograma analitico del proceso de corte producto CHO _SDG

3.1.8 Estudio de tiempos

Para el desarrollo de la investigacion es importante determinar los tiempos en cada uno
de los procesos con el fin de poder determinar la capacidad de produccion que tiene la
empresa Edy Sanchez Sport, donde se necesita establecer los tiempos estdndar para los
3 productos que fueron seleccionados para el estudio como son la chompa, pantalon y

camiseta de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman.

Para la toma de tiempo con el cronometro, se utilizo el método de vuela a cero, que
quiere decir que cuando se tome el tiempo de una actividad y esta termine, al

cronometro se debe iniciar en cero para la otra medicion y asi con todas las demas

tomas de tiempo.
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e Tiempos preliminares

Para determinar el numero de observaciones dentro del estudio se tomd en cuenta 5
mediciones preliminares para cada actividad con la finalidad de obtener un promedio
de los tiempos y asi determinar el nimero de observaciones por proceso para cada

producto.

Para establecer el nimero de observaciones que se deben hacer para la toma de
tiempos, se considero los criterios de la General Electric, la misma que se muestra en
la tabla 3, donde el nimero recomendados por ciclos se establecio para los procesos
de corte, confeccion y acabado tanto para la chompa, pantalon y camiseta de la Unidad
Educativa Santo Domingo de Guzman como se muestra en la tabla 14. En los
ANEXOS 10, 11 y 12 se detallan todas las actividades, sus tiempos respectivos y el

tiempo preliminar promedio por proceso.

Tabla 14. Numero de observaciones para cada uno de los productos

Corte 10,79 8

Chompa Confeccion 27,54 5
Acabado 2,24 15
Corte 9,50 10

Pantalon Confeccion 29,84 5
Acabado 2,47 15
Corte 7,93 10

Camiseta Confeccion 12,54 8
Acabado 2,33 15

Los tiempos cronometrados fueron tomados en las dos jornadas de trabajo, donde la
empresa realiza para cada producto un lote de 3 unidades para el horario de la mafiana
y otro lote de 3 unidades para la tarde con el fin de cumplir con la demanda establecida
para ese afo tanto para los 3 producto como la chompa, el pantaléon y camiseta de la

Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman.

e Calculo del indice de desempeiio

Dentro del estudio para establecer el indice de desempefio es necesario calificar las

habilidades, esfuerzos, condiciones y consistencia de cada trabajador dentro del area
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de produccion donde se elaboran cada parte del uniforme, por lo cual se hace uso de

la tabla de valoracion del trabajo de la Westinghouse que se detalla en la tabla 15.

Tabla 15. Valoracion del trabajo de la Westinghouse [37]

HABILIDADES ESFUERZO

+0.15 | Al Superior +0.13| Al Excesivo
+0.13 |A2 Superior +0.12| A2 Excesivo
+0.11 |B1 Excelente +0.10| Bl1 Excelente
+0.08 | B2 Excelente +0.08 | B2 Excelente
+0.06 |Cl1 Buena +0.05| ClI Bueno
+0.03 [C2 Buena +0.02| C2 Bueno
0.00 |D Promedio 0.00 | D Promedio
-0.05 |El Aceptable -0.04 | El Aceptable
-0.10 |E2 Aceptable -0.08 | E2 Aceptable
-0.16 |F1 Mala -0.12 | F1 Malo
-0.22 |F2 Mala -0.17| F2 Malo
CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.06 | A Ideal +0.04| A Perfecta
+0.04 |B Excelente +0.03| B Excelente
+0.02 |C Bueno +0.01| C Buena
0.00 |D Promedio 0.00 | D Promedio
-0.03 |E Aceptable -0.02| E Aceptable
-0.07 |F Malo -0.04| F Mala

Una vez se ha asignado la calificacion en cada uno de los factores, para todos los
operarios que intervienen en la fabricacion del uniforme de la Unidad Educativa Santo
Domingo de Guzman, se debe establecer la escala de valoracion del desempefio del
trabajador que se toma como referencia del ANEXO 13, la misma que sera de escala
100 de acuerdo a norma britanica, este valor de escala se tomara para cada trabajador
debido a que cada uno de ellos han adquirido experiencia con los afios, por lo que la

operacion se lo realiza normalmente.

Para poder determinar el indice de desempefio de cada trabajador, se aplicara la
ecuacion 6, la cual suma la valoracion del trabajador en este caso siempre serd 100 con
los demas factores establecidos de acuerdo a la Westinghouse como habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia, donde una vez aplicada la ecuacion, se obtiene

que el indice de desempefio para la persona que realiza el proceso de corte es de 1,14.



Id = Valoracion + Habilidad + Esfuerzo + Condiciones + Consistencia ()
Id (Proceso de corte) =1+ 0,11+ 0,05—- 0,03 + 0,01
Id (Proceso de corte) = 1,14

En los ANEXOS del 14 al 18, se presentan detalladamente la calificacion en cada de
los factores, dependiendo del trabajador y en cual proceso se encuentra, donde se
suman cada uno de los factores con ritmo de trabajo para el establecimiento de indice
de desempeio. En la tabla 16, se detalla el resumen de los indices de desempeiio para

cada trabajador dentro de cada uno de los procesos.

Tabla 16. Resumen de los indices de desempefio para cada trabajador

Procesos Indice de desempeiio
Corte 1,14
Confeccion 1 1,18
Confeccioén 2 1,15
Confeccion 3 1,09
Acabado 1,08

e Calculo de los suplementos

Una vez tomado los tiempos de acuerdo a los criterios de la general Electric y
establecido el tiempo observado promedio para cada actividad con la finalidad de
determinar el tiempo normal, es necesario establecer los diferentes suplementos para
cada operario, donde se tomara en cuenta tabla 2, que establece suplementos contantes
y variables dependiendo si el operario es hombre o mujer, esto de acuerdo a la OIT

(Organizacion internacional del trabajo).

Los suplementos tomados en cuenta para el estudio son los constantes como: Por
necesidades personales (A) y por fatiga (B), dentro de los suplementos variables se
consideraron los siguientes: Por trabajar de pie (A), por postura anormal (B), uso de la
fuerza (C), mala iluminacién (D), concentracion intensa (F), tension mental (H),

Monotonia (I) y tedio (J)
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Tabla 17. Calculo de los suplementos para el proceso de corte CHO _SDG

Producto: Chompa SDG
6 Proceso: Corte de la CHO_SDG
Operarios: Mujer
Eggusport CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A|B|C|D|F|H|TI]|J
Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 7 4 4 1 6] 0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 1 0 1 0 17
Buscar los modelos de cada parte de chompa 7 4 4 1 0 0 16
Colocar el modelo de espalda y trazar 7 4 4 1 0 2 1 1 0 20
Colocar el modelo de la delantera y trazar 7 4 4 1 0] 2 1 1 0 20
Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 7 4 4 1 0] 2 1 1 0 20
Cortar bolsillos 7 4 4 1 1 012 1 0 20
Cortar Delantera 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Cortar espalda 7 4 4 1 1 0] 2 1 0 20
Medir y trazar linea para la Faja 7 4 4 1 0 2 1 0 19
Cortar faja 7 4 4 1 1 0] 2 1 1 0 21
Recogery envolver la tela 7 4 4 1 0 1 0 17
Transportar la tela gris a la percha 7 4 4 1 16| 0 0 32
Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 7 4 4 1 6] 0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 1 0 1 0 17
Colocar el modelo de las mangas y trazar 7 4 4 1 0 [ 2 1 1 0 20
Colocar el modelo de la capucha y trazar 7 4 4 1 0] 2 1 1 0 20
Cortar capucha 7 4 4 1 1 0] 2 1 0 20
Cortar mangas 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4 1 0 1 0 17
Transportar la tela negra a la percha 7 4 4 1 116[ 0 0 32
Transportar las partes cortadas al area de confeccion 7 4 4 1 1 0 0 17

En la tabla 17 se detalla los suplementos de la chompa en el proceso de corte, donde
se especifica cada una de las actividades, las mismas que tiene un total de suplementos
que son esenciales para el establecimiento del tiempo estandar. En los ANEXOS del
19 al 26, se muestra el calculo de los suplementos para los otros productos de acuerdo

al proceso.

e Cilculo del tiempo normal y estandar para la elaboracion de uniformes

Para determinar el tiempo normal en cada una de las actividades se hara uso de la
ecuacion 1, una vez determinado este tiempo es necesario establecer el tiempo estandar
por ello se utilizaré la ecuacion 2, con la finalidad de obtener el tiempo estandar para

cada proceso y por ende de todo el producto en general.

En la tabla de la 18 se muestra el calculo del tiempo normal y estandar la chompa de
la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman en el proceso de corte y en los
ANEXOS del 27 al 34 se muestra el calculd de las otras prendas como son el pantaloén
y la camiseta, donde cada uniforme cuenta con los mismo procesos solo

diferenciandose en la cantidad de partes y en el modelo.
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Tabla 18. Tiempo normal y estandar del proceso de corte producto CHO SDG

€S

Edysport
Proceso: Corte de partes de la prenda CHO SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de corte Fechas: 28/10/2022
Magquina: Cortadora circular Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tijera, cinta, regla, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
Ne Descripcion de la Actividad Observaciones (segundos) TOP 1d TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8

1 Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 8 7 7 8 8 7 7 7,38 1,14 8,41 32 11,10
2 Desenrollar y doblar la tela 58 57 61 55 59 62 58 60 58,75 1,14 66,98 17 78,36
3 Buscar los modelos de cada parte de chompa 20 19 17 22 21 25 17 21 20,25 1,14 23,09 16 26,78
4 Colocar el modelo de espalda y trazar 55 58 57 52 51 60 50 49 54 1,14 61,56 20 73,87
5 Colocar el modelo de la delantera y trazar 53 52 51 58 49 58 48 56 53,13 1,14 60,56 20 72,68
6 Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 56 50 55 53 55 57 54 55 54,38 1,14 61,99 20 74,39
7 Cortar bolsillos 30 28 31 35 30 29 32 34 31,13 1,14 35,48 20 42,58
8 Cortar Delantera 27 29 30 24 35 28 29 27 28,63 1,14 32,63 20 39,16
9 Cortar espalda 20 26 18 22 18 20 19 21 20,5 1,14 23,37 20 28,04
10 Medir y trazar linea para la Faja 17 14 20 15 16 22 21 20 18,13 1,14 20,66 19 24,59
11 Cortar faja 7 7 8 8 7 9 7 7 7,5 1,14 8,55 21 10,35
12 Recoger y envolver la tela 40 38 45 37 41 39 40 37 39,63 1,14 45,17 17 52,85
13 Transportar la tela gris a la percha 10 11 10 10 9 10 10 9 9,88 1,14 11,26 32 14,86
14 Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 8 10 7 8 8 8 7 9 8,13 1,14 9,26 32 12,23
15 Desenrollar y doblar Ia tela 59 62 61 68 55 53 54 60 59 1,14 67,26 17 78,69
16 Colocar el modelo de las mangas y trazar 31 36 28 29 27 34 32 31 31 1,14 35,34 20 42,41
17 Colocar el modelo de la capucha y trazar 20 23 25 18 19 21 23 20 21,13 1,14 24,08 20 28,90
18 Cortar capucha 12 12 11 12 10 10 11 11 11,13 1,14 12,68 20 15,22
19 Cortar mangas 20 19 26 18 23 22 19 24 21,38 1,14 24,37 20 29,24
20 Recoger y envolver la tela 48 52 47 50 55 57 49 46 50,5 1,14 57,57 17 67,36
21 Transportar la tela negra a la percha 10 9 8 8 9 10 10 9 9,13 1,14 10,40 32 13,73
22 Transportar las partes cortadas al area de confeccion 32 38 30 37 36 40 31 39 35,38 1,14 40,33 17 47,18
640 658 | 653 | 646 | 641 | 682 | 628 | 652 650 741 ‘ 884.6
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempeifio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 14,74
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¢ Resumen del tiempo estandar

En la tabla 19, se detalla de manera resumida cada uno de los tiempos estandar en
minutos de cada proceso dependiendo del producto tanto como para la chompa,
pantalén y camisa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, donde el
tiempo que se demora para la elaboracion de la chompa es de 55,22 minutos sola una

unidad, para el pantalén es de 57,05 minutos y para la camisa es de 30,84 minutos.

Tabla 19. Resumen de los tiempos estandar por producto

Corte 14,74

Chompa Confeccion 37,63 55,22
Acabado 2,84
Corte 12,83

Pantalon Confeccion 40,87 57,05
Acabado 3,33
Corte 10,97

Camisa Confeccion 16,77 30,84
Acabado 3,09

3.1.9 Calculo de la capacidad de produccion

Una vez determinado el tiempo estandar de cada proceso y dependiendo de la prenda
de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, se puede establecer la capacidad
de produccion en un tiempo de 8 horas de trabajo diario, se toma en cuenta el producto
de mayor demanda que es CHO SDG, en el cual el proceso que mas se demora es la
confeccion donde su capacidad de produccion en un minuto es de 0,0265 chompas y

en 8 horas de trabajo es de 12,75 chompas de la Unidad Educativa Santo Domingo de

Guzman.
Cp = 1 1 — 0.0265 chompas
P= Ts 37,63min min
c 0.0265 chompas 480min chompas
= * = R
p="5 min 8 horas " 8 horas

En el ANEXO 35, se detalla para proceso y dependiendo del producto la capacidad de

produccion.
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La capacidad de produccion nos ayuda a terminar la cantidad de producto que puede
ser procesado o elaborado en un periodo de tiempo, esta informacion es necesaria para
determinar la cantidad de producto fabricado en cada uno de los procesos que tiene la
empresa Edy Sanchez Sport para la confeccion de la chompa, camiseta y pantalon de
la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, con la finalidad de determinar la

capacidad de produccion, se hace uso de las siguientes formulas:
Donde
e Ts: Tiempo estdndar en minutos.

Capacidad de produccion por hora (Cp)

Cp = 60 min (7)

Ts

Capacidad de produccion diaria por proceso (Cpd)
Cpd = Cp =8 (8)
Capacidad de produccioén semanal por proceso (Cps)
Cps = Cpd * 5 )
Capacidad de produccién mensual por proceso (Cpm)
Cpm = Cpd * 22 (10)

En la ecuaciéon 10, se tomd en cuenta el promedio de dias habiles por mes, debido a
que la cantidad de dias varian, por ello el resultado obtenido es de 22 dias habiles por

mes.

En la tabla 20, se aplico las ecuaciones 7, 8, 9 y 10 con la finalidad de saber la
capacidad diaria, semanal y mensual en cada producto seleccionado en el estudio
dependiendo del proceso, donde en el area de corte se tomd en cuenta que la cortadora
circular tiene una cuchilla redonda de 4 pulgadas, que puede cortar un total de 12
prendas en una sola vez, dando como resultado que en el proceso corte, la capacidad

por hora se dividié los 60 minutos por el tiempos estandar y se multiplico por la
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capacidad de la cortadora que es de 12 prendas, este calculo se lo realizo en cada
producto y solo en el proceso de corte, donde en las areas de confeccion y de acabado

los operarios solo procesas una unidad por unidad.

Tabla 20. Capacidad de produccion de los 3 productos

Tiempo . Capacidad | Capacidad | Capacidad

Producto  Procesos estandar s diaria semanal mensual
mimy " cp)  (©py  (Cpm)

Corte 14,7425988 48,84 391 1954 8595

Chompa | Confeccion | 37,6317667 1,59 13 64 281
Acabado 2,845176 21,09 169 844 3712

Corte 10,976965 65,59 525 2624 11544

Camiseta | Confeccion | 16,7718873 3,58 29 143 630
Acabado 3,093048 19,40 155 776 3414

Corte 12,836153 56,09 449 2244 9872

Pantalon | Confeccién | 40,8714007 1,47 12 59 258
Acabado 3,338064 17,97 144 719 3164

Una vez determinado la capacidad de cada proceso dependiendo del producto, se pudo
observar que en el proceso de corte genera un total de 391 chompas/dia, 525
camisetas/dia y 449 pantalones/dia, mientras que la menor capacidad por dia la tiene
el proceso de confeccion con un total de 13 chompas/dia, 29 camisetas/dia y 12
pantalones/dia, por lo cual esta area se consideraria como el cuello de botella, sin
embargo, esta deficiencia se la equilibra con las 10 maquinas de coser que tiene la

empresa dentro de esta area.
3.1.10 Identificacion del inventario

La empresa Edy Sanchez Sport cuenta con 3 bodegas de almacenamiento, de las cuales
dos son para almacenar el producto terminado y una es para almacenar la materia prima
como telas, cierres, elésticos, hilos, entre otros. En el ANEXO 36, se indica el lugar
de cada zona de trabajo como también la ubicacion de cada una de las bodegas de

almacenamiento que cuenta a empresa.
Bodega de materia prima

La bodega de materia prima de la empresa Edy Sanchez Sport se encuentra en el

segundo piso del edificio arriba del garaje, en la misma que se deposita toda la materia
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prima que provienen de los distintos proveedores para la elaboracion de las prendas de
vestir. En la figura 30, se muestra la bodega de materia prima la misma que cuenta con

la deposicion de los distintos materiales.

Figura 30. Bodega para el almacenamiento de materia prima

La materia prima almacenada se encuentra separadas por el tipo de material, de los
cuales, en la tabla 21, se detalla los materiales que se almacena dentro de esta bodega
y sus respectivas cantidades, donde las telas, hilos y botones dentro de la bodega hay

de diferentes colores dependiendo de la prenda a confeccionar.

Tabla 21. Material almacenado en la bodega de materia prima

Material o Cantidad almacenada en bodega
almacena

Telas Rollos 50 rollos
Cierres Fundas 30 fundas de 100 unidades cada una
Hilos de ceda Cajas 8 cajas de 6 conos cada una
Hilos de aguja Cajas 6 cajas de 6 conos cada una
Elasticos Cajas 1 caja de 10 elésticos de 50 metros
Botones Fundas 5 fundas de 1000 unidades cada una
Llaves de cierres | Fundas 4 fundas de 1000 unidades cada una
Hilo de tejer Fundas 10 fundas de 24 conos cada una
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Bodega principal de producto terminado

Esta area cuenta con 12 perchas para almacenar cada uno de los productos que elabora
la empresa, ya que la capacidad de almacenamiento de una percha es de 250 unidades
y la capacidad total de las 12 perchas es de 3000 unidades, las mismas que son

destinadas para los productos que estan listos para la venta.

Se debe tomar en cuenta que la empresa Edy Sanchez Sport fabrica uniformes para 8
unidades educativas de las cuales cada una tiene 4 productos que son la chompa,
camisa, pantalon y chompa de frio, sin embargo, para poder ubicar en cada una de las
perchas se clasifica por producto, es decir que una percha solo es de chompas y dentro
la misma estan ubicadas las diferentes chompas de las diferentes unidades educativas.
En la figura 31, se muestra la zona de almacenamiento del producto terminado con la

distribucion de cada una de las perchas.

Figura 31. Bodega principal para el almacenamiento de producto terminado

Bodega secundaria de producto terminado

Esta bodega cuenta con 12 perchas, cada una tiene una capacidad de almacenamiento
de 250 unidades y 2 estantes comuna capacidad de almacenamiento de 60 unidades
cada una, en estas perchas se almacena los productos que les falta el proceso de

bordado debido a que la empresa manda a bordar cuando se terminan los productos de
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la bodega principal como también de las perchas de la zona de despacho, es decir que
se almacena los productos que salen del area de confeccidn y los productos que pasaron

por el proceso de acabado.

En la figura 32, se muestra la bodega secundaria de producto terminado, la misma que

se encuentra arriba de la bodega principal en el segundo piso.

Figura 32. Bodega secundaria de producto terminado

Zona de despacho

Dentro de la zona de despacho, se cuenta con una cantidad de 9 perchas donde cada
percha tiene la capacidad de almacenar una cantidad de 250 unidades, estas perchas se
encuentran a la vista de los clientes, debido a que cuando las personas requieran de la
prenda y dependiendo de las caracteristicas como la talla, el tipo de producto y la
unidad educativa, la persona encargada de vender este producto se dirija a las perchas
establecida para dicho producto con el fin de ofrecer un servicio rapido sin pérdida de

tiempo.

En la figura 33, se muestra el area donde la persona designada se encarga de vender
los uniformes asimismo se observa las perchas con los productos almacenados, esta

zona también se considera el area de acabado.
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Figura 33. Zona para la venta del producto terminado

3.1.11 Analisis de costos

Cada uno de los costos que tiene la empresa Edy Sadnchez Sport van desde el salario
de los trabajadores, el costo de despedir, las contrataciones, los costos de pedir
inventario, entre otros, esto con la finalidad de tener una correcta gestion empresarial

cumpliendo las normas que establecen el codigo del trabajo.
3.1.12 Salario basico de un trabajador

La Constitucion de Republica del Ecuador mediante el Acuerdo Ministerial No. MDT-
2022-216 que, a partir del 1 de enero del 2023, mediante el Decreto Ejecutivo Nro.
611 de la constitucion, confiere al articulo 1.- Del salario basico unificado para el afio
2023, que, para todos los trabajadores de pequenas, medianes y grandes industrias o
colaboradores de la microempresa, trabajadores agricolas, entre otros, se fija el salario

basico unificado de una cantidad de 450 délares mensuales[40].
3.1.13 Costo de un trabajador por mes

Para establecer el costo de un trabajador por mes es necesario calcular los demas costos
que son considerados beneficios sociales como el aporte patronal, décimo tercer
sueldo, décimo cuarto sueldo, vacaciones y el fondo de reserva que deben ser sumados

con el sueldo basico que se rige en al afio 2023, esto es establecido de acuerdo al codigo
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de trabajo. En la tabla 22, se detallan cada uno de los costos que deben ser establecidos

para determinar el costo de un trabajador por mes para la empresa Edy Sanchez Sport.

Tabla 22. Costo de un trabajador por mes

Ingreso Salario basico $ 450,00

Aporte patronal IESS | $ 50,18

.y XIII sueldo $ 37,50

Beneficios XIV sueldo $ 37,50
Sociales -

Vacaciones $ 18,75

Fondo de reserva $ 37,49

Costo Total $ 631,41

3.1.14 Costo para contratar un trabajador

Para poder determinar el costo para contratar un trabajador es necesario determinar el

costo que conlleva cada una de las fases para contratar un trabajador, los mismos que

son 3 fases el reclutamiento, la seleccion y la contratacion.

Dentro de la fase de reclutamiento, se toman en cuenta los costos que son
necesarios para comunicar a todas las personas sobre el puesto de trabajo. La
empresa Edy Sanchez Sport, publica mediante redes sociales que necesitan un
trabajador para una actividad en especifica.

Dentro de la fase de seleccion, se toman en cuenta los gastos asociados como
comunicacion de la persona con la empresa y la prueba de habilidades. La
empresa Edy Sanchez Sport, una vez se ha comunicado con la persona, se
establece un dia para realizar una prueba de habilidades que tiene la persona
dentro del puesto de trabajo y dependiendo de esto, se establece si la persona
es apta o no para el trabajo. Si la persona esta capacitada para el puesto trabajo,
se establece los horarios de trabajo, como también el sueldo y su respectiva
afiliacion al seguro.

Por ultimo, en la fase de contratacion, la empresa Edy Sanchez Sport le
proporciona al operario el equipo de trabajo que es el mandil y una mascarilla,
como también los distintos materiales que se necesitan para la elaboracion de

prendas como la tiza, cinta y una tijera.
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En la tabla 23, se detallan los costos en cada una de las fases para la contratacion de

un trabajador.

Tabla 23. Costo para contratar un trabajador

Fases ‘ Descripcion Costo ‘
Reclutamiento | Publicidad (Redes sociales) $ 10,00
Seleccion Prueba de habilidades $ 6,00
Contratacion Herramientas personales $ 38,10
Costo total $ 54,10

3.1.15 Costo por despedir un trabajador

De acuerdo al codigo de trabajo en el “articulo 188.- Indemnizacion por despido”, si
la empresa despidiese a un trabajador, este de ser indemnizado dependiendo del tiempo
trabajado, si el trabajador ha laborado durante 3 afios, a este le toca una remuneracion
de 3 meses de servicio, si el trabajador ha laborado mas de 3 afios, la remuneracion
serd de un mes de servicio por cada ano que ha laborado, donde el valor de la
remuneracion no puede exceder los 25 meses. Para el calculo de este costo se tomara
como base la ultima contratacion de un trabajador que seria de 3 afios. En la tabla 24,
se detalla el costo por despedir un trabajador que toma en cuenta 3 afios de servicio
que es igual a 3 meses de remuneracion, donde para este costo no se toma en cuenta

los beneficios sociales.

Tabla 24. Costo por despedir un trabajador

Detalles Costos

Indemmzacmn por $1.350,00
despido
Total $1.350,00

Se debe tomar en cuenta que el costo de despedir varia de acuerdo al empleado, donde
se toma en cuenta en tiempo que ha trabajado en la empresa, es por ello que el costo
determinado en la tabla 24, solo es un ejemplo de como seria el calculo del costo por

despedir un trabajador.
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3.1.16 Costo de horas extras

De acuerdo al coédigo de trabajo en el “articulo 55.- Remuneracion por horas
suplementarias y extraordinarias”, establece que el pago por cada hora suplementaria
tiene un recargo del 50% del costo por hora de trabajo, donde estas horas no pueden
ser mayor a 4 por dia, el pago por cada hora extraordinaria tiene el recargo del 100%
del costo por hora de trabajo, dichas horas son consideradas cuando se labora en dias
no laborables como también en dias festivos. La empresa Edy Sanchez Sport trabaja
en horario diurno, donde en ocasiones para poder cumplir con la demanda o los

pedidos utilizan las horas suplementarias

Para determinar el costo por hora es necesario aplicar la ecuacion 11, donde se debe
dividir el sueldo del trabajador incluido los beneficios sociales, para los 30 dias del
mes por 8 horas laborables, es decir 240 horas al mes, esto lo establece la ley organica

para la justicia laboral y reconocimiento del trabajo en el hogar en el articulo 224.

Sueldo del trabajador

(11)

Costo por hora = 30 Dias * 8 horas laborables

$631,41

Costo por hora = 520

Costo por hora = $ 2,63

Para obtener el costo de la hora suplementaria se debe sumar el 5% de del costo por
hora con el total del costo de la hora, esto se lo obtiene mediante la ecuacion 12. Las
horas suplementarias se consideran cuando el trabajador este dentro del rango de 6:00

a 24:00, donde dichas horas no pueden ser mayores que 4 en un dia.
Hora suplementaria = (0,5 = Costo por hora) + Costo por hora (12)
Hora suplementaria = (0,5 * $ 2,63) + $ 2,63
Hora suplementaria = $ 3,95

Para establecer el costo de la hora extraordinaria se debe aplicar la ecuacion 13, donde
estas horas se consideran cuando el trabajador este dentro del rango de 24:00 a 6:00 es

decir que trabaje en un horario nocturno, como también se toma en cuenta fines de
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semana y dias festivos. En la tabla 25, se detallan los costos de la hora suplementaria

y extraordinaria.

Hora extraordinaria = (1 = Costo por hora) + Costo por hora (13)
Hora extraordinaria = (1+$2,63) + $2,63
Hora extraordinaria = $ 5,26

Tabla 25. Costos por horas suplementarias y extraordinarias

Detalles Costos

Costo por hora $ 2,63
Horas suplementarias $ 395
Horas Extraordinarias $ 526

3.1.17 Costo de ordenar un pedido

Los costos de ordenar hacen referencia a los pedidos que se realizan a los diferentes
proveedores que tiene la empresa Edy Sanchez Sport, para este costo se toma como
referencia las actividades que realiza la persona encargada de hacer el pedido, el cual
es el dueno de la empresa, como también se toma en cuenta todas las actividades que
esta persona realiza aparte del procedimiento del pedido en la organizacion. En la
tabla 26, se detallan cada una de las actividades que realiza el duefio de la empresa, y

dentro de estas solo 9 son destinadas a la realizacion del pedido.

Tabla 26. Actividades realizadas por el duefio de la empresa

Actividades que realiza la persona encargada de hacer los pedidos

N° Actividad
Identificar qué cantidad de materia prima se necesita para el
producto a elaborar

[

Verificar si existe materia prima en bodega

Contactar con el proveedor mediante llamada telefonica
Realizar el pedido dependiendo del producto y la cantidad
Establecer pedido y fechas de entrega

Recepcion de las materias primas

Revision y comparacion con lo solicitado

Aprobacién y recepcion de factura

O (00 [ |\ [ | (W [N

Realizar el pago correspondiente al proveedor

p—
S

Atencion al cliente

[
[

Cotizacion de telas

—_
\S}

Vender productos
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Tabla 26. Actividades realizadas por el duefio de la empresa continuacion

N° Actividad

13 | Cobro productos

14 | Emision de facturas

15 | La busqueda de proveedores

16 | El proceso de biisqueda de proveedores en internet, radio, tv, etc

17 | Recopilacién de informacién de los diferentes proveedores

18 | Evaluacion y seleccion de los proveedores

19 | Actividades logisticas

20 | Evaluacién de las existencias disponibles en los almacenes

21 | Entrega de los productos terminados a los clientes finales

22 | Transporte y distribucion de los productos
23 | Publicidad de la empresa
24 | Escribir, revisar y firmar contratos legales y acuerdos de venta

25 | Control de cuentas bancarias de la empresa

26 | Procesamiento de pagos a los trabajadores

Para establecer el costo de ordenar un pedido, se toma en cuenta solo las actividades
que son necesarias para realizar un pedido y que, mediante una entrevista al duefio de
la empresa, se establecio la duracion o el tiempo en que se demora realizar cada
actividad, con la finalidad de obtener el total de tiempo en horas para poder determinar
el costo de pedir. En la tabla 27 se detalla las actividades que son necesarias para

realizar un pedido y la duracion de cada una.

Tabla 27. Tiempo en que se demora realizar un pedido

Actividades para ordenar materia prima

Actividad

1 Identificar qué cantidad de materia prima se necesita para el 30
producto a elaborar

2 | Verificar si existe materia prima en bodega 5
3 | Contactar con el proveedor mediante llamada telefonica 2
4 | Realizar el pedido dependiendo del producto y la cantidad 5
5 | Establecer pedido y fechas de entrega 5
6 | Recepcidn de las materias primas 15
7 | Revision y comparacion con lo solicitado 20
8 | Aprobacion y recepcion de factura 2
9 | Realizar el pago correspondiente al proveedor 5

Duracion total en minutos 89

Duracion total en horas 1,48
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Para establecer el costo de pedir es necesario multiplicar el costo por hora con el

tiempo total de la realizacion de un pedido, el mismo que es de 1,483 horas.
Costo de pedir = Costo por hora = Tiempo total de la realizacion de un pedido (14)
Costo de pedir = 2,63 * 1,48
Costo de pedir = $ 3,90

Aplicado la ecuacion 14, se determind que el costo de ordenar un pedido es de $3,90
y que a este costo se le debe sumar los $0,25 de valor de la llamada, dando un total $

4,15 que equivale el costo de pedir.
3.1.18 Costo de preparacion

El costo de preparacion hace referencia a las actividades o procesos para alistar una
maquina antes de empezar el proceso productivo, tomando en cuenta el tiempo que se
demora en realizar cada una de las actividades para preparar la maquina por ejemplo
el cambio de herramientas, tomando en cuenta el sueldo de la persona que realiza
dichas actividades. Las maquinas que intervienen en la elaboracion del uniforme de la
Unidad Educativa Santo Domingo de Guzméan son la recta, overlock, recubridora,
elasticadora y pegadora de tiras, donde las actividades que se realizan para preparar
dichas maquinas son las misma solo difieren en el tiempo, esto se lo detalla en las

tablas 28 a la 32.

Tabla 28. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser recta

Actividades para preparar la maquina recta

Actividad Tiempo (s)
1 | Buscar los hilos en la bodega 12
2 | Transportar hilos 54
3 | Colocar los hilos en la méquina de coser 5
4 | Colocar aguja 9
5 | Pasar los hilos por los porta hilos hasta la aguja 25
6 | Envolver hilo en el carrete 30
7 | Colocar carrete en la bobina de la maquina 15
Total en segundos 150
Total en horas 0,0417
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Tabla 29. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser overlock

Actividades para preparar la maquina overlock

N° Actividad Tiempo (s)
1 | Buscar los hilos en la bodega 11
2 | Transportar hilos 55
3 |Colocar los hilos en la maquina de coser 5
4 | Colocar agujas 16
5 | Pasar los hilos por los porta hilos hasta las agujas 30
6 | Envolver hilo en el carrete 32
7 | Colocar carrete en la bobina de la maquina 18
Total en segundos 167
Total en horas 0,0464

Tabla 30. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser recubridora

Actividades para preparar la maquina recubridora ‘

Actividad ‘ Tiempo (s)
1 | Buscar los hilos en la bodega 13
2 | Transportar hilos 54
3 | Colocar los hilos en la maquina de coser 4
4 | Colocar agujas 16
5 | Pasar los hilos por los porta hilos hasta las agujas 28
6 | Envolver hilo en el carrete 34
7 | Colocar carrete en la bobina de la maquina 14
Total en segundos 163
Total en horas 0,0453

Tabla 31. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser elasticadora

Actividades para preparar la maquina elasticadora

Actividad Tiempo (s)
1 | Buscar los hilos en la bodega 12
2 | Transportar hilos 54
3 | Colocar los hilos en la maquina de coser 8
4 | Colocar agujas 36
5 |Pasar los hilos por los porta hilos hasta las agujas 65
6 | Envolver hilo en el carrete 35
7 | Colocar carrete en la bobina de la maquina 20
Total en segundos 230
Total en horas 0,0639
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Tabla 32. Actividades y tiempos para preparar la maquina de coser pegadora de tiras

Actividades para preparar la maquina pegadora de tiras

N° Actividad Tiempo (s)
1 | Buscar los hilos en la bodega 12
2 | Transportar hilos 56

3 | Colocar los hilos en la maquina de coser 6
4 | Colocar agujas 15
5 |Pasar los hilos por los porta hilos hasta las agujas 29
6 | Envolver hilo en el carrete 31
7 | Colocar carrete en la bobina de la maquina 16
Total en segundos 165
Total en horas 0,0458

La empresa Edy Sanchez Sport realiza el mantenimiento preventivo para todas las
maquinas cada afio como también durante ese tiempo existe un promedio de fallos en
1 a 2 maquinas, por lo que el costo por mantenimiento también se lo toma en cuenta
para la preparacion de las maquinas, donde en la tabla 33, se detalla el tipo de
mantenimiento y el costo total por el mantenimiento de las maquinas de coser. El
costo mensual por realizar un mantenimiento en las maquinas, se lo divido para 240
debido a que en un mes tiene 30 dias y cada dia se labora 8 horas, con la finalidad de

determinar el costo de mantenimiento por hora.

Tabla 33. Costo de mantenimiento de las maquinas de coser

Tipo de mantenimiento Cantidad maft(:ejlti(:n(z:n to Periodo
Preventivo 10 $ 300,00 Anual
Correctivo 2 $ 30,00 Anual

Costo total anual $ 330,00
Costo total mensual $ 27,50
Costo total de mantenimiento por hora (Ctmh) $ 0,11

Las personas encargadas de preparar las maquinas son los trabajadores que se
encuentran en el area de confeccion, donde para el célculo de preparar una maquina se
tomara en cuenta el sueldo basico con todos los beneficios sociales establecidos por

ley.

Para determinar el costo de preparacion de la maquina recta, se aplica la ecuaciéon 15

que multiplica el costo por hora de $ 2,63 por el tiempo de preparacion de la maquina
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y sumandole los $ 0,11 que equivale al costo de reparacion o mantenimiento de las
maquinas, dando como resultado que el costo de preparacion es de $ 0,22 para la

maquina recta.
Cp = (Costo por hora = Tiempo de preparar una maquina) + Ctmh (15)

Donde:

- Cp: Costo de preparacion.
- Ctmbh: Costo total de mantenimiento por hora.

Costo de preparacion (Cp) = (2,63 = 0,0417) + 0,11
Costo de preparacion (Cp) = $ 0,22

En la tabla 34, se detallan cada uno de los costos de preparacion de cada una de las
maquinas que intervienen en la elaboracion del uniforme de la Unidad Educativa Santo

Domingo de Guzman.
Tabla 34. Resumen de los costos de preparacion de cada maquina

Costos de preparacion por maquina

Maquina ‘ Costo de preparacion
Recta $ 0,22 |dodlar/maquina
Overlock $§ 0,24 |ddlar/maquina
Recubridora $ 0,23 |ddlar/maquina
Pegadoradetiras | $§ 0,24 |ddlar/maquina
Elasticadora $§ 0,28 |dodlar/maquina

§ 1,21 |délares/maquinas

3.1.19 Costo de mantener inventario

Para establecer el costo de mantener inventario se debe tomar en cuenta otros costos
como se puede observar en la tabla 35, en que el porcentaje del costo de mantener

inventario debe estar dentro de un rango de 15 al 40 % para que este no sea dudoso.
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Tabla 35. Determinacion de los costos de mantener inventarios [32]

Categoria

Costo (y rango)
como porcentaje del
valor de inventario

Costos de edificio (renta o depreciacion del edificio, costos de

operacion, impuestos, seguros)

Costo por manejo de materiales (renta o depreciacion del equipo,

energia, costo de operacion)

Costo por mano de obra (recepcion, almacenamiento, seguridad)
Costo de inversion (costos de préstamos, impuestos y seguros del

inventario)

Robo, daiio y obsolescencia (mucho mas en industrias de cambio
rapido como las computadoras personales y los teléfonos celulares)

Costos globales por manejo

6% (3-10%)

3% (1-3.5%)
3% (3-5%)
11% (6-24%)

3% (2-5%)

26%

Nota: Todas las cifras son aproximadas, puesto que varian en forma considerable segtn la
naturaleza del negocio, su ubicacion y las tasas de interés vigentes. Cualquier costo de
mantener inventario menor al 15% es dudoso, porque los costos anuales de mantener el
inventario a menudo se acercan al 40% del valor del inventario y ain mas en industrias de

alta tecnologia.

En la tabla 36, la produccion diaria de chompas, pantalones y camisas con la finalidad

de establecer la produccion diaria promedio de igual forma se los inventarios iniciales

y finales mensualmente sin tomar en cuenta el tipo de prenda o a que unidad educativa

pertenece, estos valores se los tomo de la capacidad de produccion, de acuerdo al

cuello de botella, ademas el valor de inventario inicial se lo tom6 el promedio,

estimando que la empresa casi siempre tiene 6 a 12 prendas en inventario, de igual

forma el inventario final se determin6 multiplicando los dias laborables que seria 22,

este valor es el promedio de todos los 12 meses. Finalmente, los 22 dias laborables se

multiplican por el promedio de produccion diario.

Tabla 36. Capacidad diaria e inventario mensual de la empresa Edy Sanchez Sport

Capacidad

Capacidad diaria chompas 13
Capacidad diaria camisetas 29
Capacidad diaria pantalones 12
Inventario (prendas — mes)
Inventario inicial 9
Inventario final 396
Total 387

Una vez establecido el total de inventario que almacena mensualmente la empresa se

procede a establecer el costo total del inventario.
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Costo total del inventario = Inventario total * precio promedio de venta (16)
Costo total del inventario = 396 = $ 11
Costo total del inventario = 4257 ddlares

Con la aplicacion de la ecuacion 16, se establecid que el costo total de inventario es de

$ 4257.

Dentro de los otros costos se tomardn en cuenta los que intervienen para el
almacenamiento de los mismo como son la electricidad, los EPP’s, los utiles de
limpieza, la depreciacion de los muebles y el costo de mano de obra, esto se lo detalla

en la tabla 37.

Tabla 37. Costos relacionados con el mantenimiento de inventario

Descripcion Anual Mensual ‘
Depreciacion de muebles y enseres | $ 222 |$ 18,5
Electricidad $ 264 | $ 22
EPP's $ 42 |3 3,5
Utiles de limpieza $ 60 |$ 5
Costo de mano de obra $7576,92 |$ 631,41
Total $8140,92 [$ 680,41

Para determinar el costo de mantener inventario se utilizara la ecuacion 17, donde se

establecera el porcentaje mantener inventario.

Total de otros costos por mes
P «100 (17)

% Costo de mantener inventario = - -
Costo total del inventario

680,41 doblares
£
4257 déblares

% Costo de mantener inventario =

% Costo de mantener inventario = 15,98%

El porcentaje del costo de mantener inventario que tiene la empresa es de un valor de

15,98% que esta dentro del rango aceptable (15% - 40%) establecido por la tabla 35.

Para establecer el costo de mantener inventario por mes de cada una de las prendas de
la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, se aplicd la ecuacion 18, que

relaciona el precio de venta del producto por el porcentaje de mantener inventario.
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Costo de mantener inventario = Precio de venta promedio * porcentaje (18)
Costo de mantener inventario = 14 doblares * 15,98%
Costo de mantener inventario = $ 2,24 unidad /mes

Como resultado de la ecuacion 18, se obtuvo cada uno de los costos de mantener
inventario por mes, tanto para la chompa con un valor de $ 2,24, pantaléon $ 1,28 y
camiseta § 1,76 de la Unidad Educativa santo Domingo de Guzman como se detalla a

continuacion en la tabla 38.

Tabla 38.Resumen de los costos de mantener inventario

Tipo de Precio de venta ST
. mantener
producto promedio
mensualmente
Chompa $ 14,00 $2,24
Camiseta $ 8,00 $1,28
Pantalon $11,00 $1,76

3.1.20 Pronosticos de demanda

Para establecer los pronosticos de demanda, es necesario de los histdricos de ventas de
los afios anteriores, por ello el presente estudio tomo en cuenta los registros ventas de
los afios 2018, 2019 y 2022, en que la empresa Edy Sanchez Sport, en los meses de
junio a septiembre, se realiza la venta de los diferentes uniformes y que a su vez en
este tiempo se confecciona uniformes que se agotan y no existe en bodega , los demas
meses se dedican a la elaboracion de los uniformes de acuerdo a la demanda anual
anterior, como también durante ese tiempo se realizan pedidos que son hechos por los

diferentes clientes.

En la tabla 39, se detallan los historicos de ventas de los afios 2018, 2019 y 2022 de la
chompa, camiseta y pantalon de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzmén, con
el fin de realizar un andlisis en el que se experimentard por diferentes métodos de

pronostico con el objetivo de seleccionar el método con menor error.
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Tabla 39. Historico de ventas de los diferentes productos

Meses Chompa Camiseta Pantalon
Junio 16 10 20
2018 Julio 20 11 22
Agosto 85 25 89
Septiembre 65 17 69
Total [ 186 63 200
Junio 12 11 17
2019 Julio 18 13 24
Agosto 92 22 92
Septiembre 72 20 65
Total [ 194 66 198
Junio 13 13 17
2022 Julio 19 10 24
Agosto 92 22 90
Septiembre 71 16 70
Total 195 61 201

A continuacion, se detallan cada uno de los prondsticos para la chompa, camiseta y
pantalon, el mismo que fue seleccionado por el menor error. En los ANEXOS 37, 38
y 39, se especifica todos los tipos pronosticos utilizados para cada uno de los productos
del estudio y de acuerdo a esto se selecciona el prondstico con menor error, el mismo

que se ajusta de mejor manera a la demanda..
Pronostico de la chompa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

Con los historicos de ventas de la chompa de los afios 2018, 2019 y 2022 en los meses
de junio a septiembre y con la ayuda del software MINITAB, se determiné la grafica

de serie de tiempo la cual se aprecia en la figura 34.

En la figura 34, se detalla los valores de demanda de cada uno de los 3 afios analizados,
con la finalidad de establecer los meses en el que la demanda es baja o alta, dando
como resultado que los valores analizados, siguen un patrén de estacionalidad, debido
a que la empresa solo realiza la venta de los uniformes durante 4 meses en todo el afio,
por ello métodos como los analisis de tendencia, promedio movil, suavizamiento
exponencial no serian factibles para este tipo de demanda, sin embargo, con el fin de
sustentar el mejor manera el modelo escogido, se ha examinado por cada uno de estos

métodos y determinar, cudl de estos se asemeja a la demanda.
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Grafica de series de tiempo de Demanda de la CHOMPA_SDG
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Figura 34. Grafica de serie de tiempo para la demanda de la CHOMPA SDG

Una vez realizado la grafica de serie de tiempo, se procede a determinar cada uno de
los pronésticos y dependiendo del menor error se lo selecciona, por lo tanto, para la
chompa, el tipo de pronostico seleccionado es de descomposicion modelo
multiplicativo estacional solamente, donde en la tabla 40, se detallan los valores

generados por el software.
Tabla 40. Prondstico de la CHOMPA_SDG con menor error

CHOMPA UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN
Pronostico ‘

Tipo de analisis MAPE MAD MSD
M Demanda
jun-23 12,97

Descompqsplon. jul-23
modelo multiplicativo
estacional solamente

18,88
ago-23 92,11
sep-23 71,66

4,88 1,76 8,98

En la figura 35, se muestra la grafica de la demanda pronosticada y el historico de
ventas, en el que se detalla cada una de las medidas de exactitud, dando como resultado
que el error MAPE es de 4,88 y que a su vez esta fue la mejor opcion, con un valor

menor de error con respecto a los demds prondsticos realizados.
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Grafica de descomposicion de series de tiempo de Demanda de la CHOMPA _SDG
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Figura 35. Gréfica de la demanda pronosticada para la CHOMPA_ SDG
Pronostico de la camiseta de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

Con los historicos de ventas de la camiseta de los afios 2018, 2019 y 2022 en los meses

de junio a septiembre y con la ayuda del software MINITAB, se determiné la grafica

de serie de tiempo la cual se aprecia en la figura 36.
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Figura 36. Grafica de serie de tiempo para la demanda de la CAMISETA _SDG
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Una vez realizado la grafica de serie de tiempo, se procede a determinar cada uno de
los pronésticos y dependiendo del menor error se lo selecciona, por lo tanto, para la
camiseta, el tipo de pronostico seleccionado es de descomposicion modelo

multiplicativo estacional solamente, donde en la tabla 41, se detallan los valores

generados por el software.

Tabla 41. Pronoéstico de la CAMISETA_SDG con menor error

CAMISETA UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN

Pronéstico

Tipodeanalisis —————_ MAPE MAD MSD

Mes Demanda
L jun-23 11,60
Descompqsu.:lon. jul-23 11.28

modelo multiplicativo

estacional solamente ago-23 22,62
sep-23 17,61

8,48 1,26 2,05

En la figura 37, se muestra la grafica de la demanda pronostica y el historico de ventas
de la camiseta, en el que se detalla cada una de las medidas de exactitud, dando como
resultado que el error MAPE es de 8,48 y se establecid que esta fue la mejor opcion,

con un valor menor de error con respecto a los demas prondsticos realizados.

Gréfica de descomposicion de series de tiempo de Demanda de la CAMISETA_SDG
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Figura 37. Grafica de la demanda pronosticada para la CAMISETA SDG
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Prondstico del pantalon de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

Con los historicos de ventas del pantalon de los afios 2018, 2019 y 2022 en los meses
de junio a septiembre y con la ayuda del software MINITAB, se determin¢ la grafica

de serie de tiempo la cual se aprecia en la figura 38.
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Figura 38. Grafica de serie de tiempo para la demanda del PANTALON _SDG

Una vez realizado la grafica de serie de tiempo, se procede a determinar cada uno de
los prondsticos y dependiendo del menor error se lo selecciona, por lo tanto, para el
pantalon, el tipo de pronostico seleccionado es de descomposicion modelo aditivo
estacional solamente, donde en la tabla 42, se detallan los valores generados por el

software.

Tabla 42. Prondstico del PANTALON_SDG con menor error

PANTALON UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN

Pronostico
Tipo de analisis ——— ——— MAPE MAD MSD
\Y% G Demanda
L jun-23 17,24
Descompos'uj,lon jul-23 24.11
modelo aditivo
estacional solamente

3,43 1,33 2,72
ago-23 90,86

sep-23 67,43

En la figura 39, se muestra la grafica de la demanda pronostica y el historico de ventas

del pantalon, en el que se detalla cada una de las medidas de exactitud, dando como
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resultado que el error MAPE es de 3,43 y que a su vez esta fue la mejor opcidn, con

un valor menor con respecto a los demas prondsticos realizados.

Gréfica de descomposicién de series de tiempo de Demanda del PANTALON_SDG
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Figura 39. Grafica de la demanda pronosticada para el PANTALON_SDG

Resumen de pronoésticos para cada producto con menor error

Una vez determinado cada uno de los prondsticos para los tres productos de Unidad
Educativa Santo Domingo de Guzman que fueron seleccionados para el presente

estudio, en la tabla 43, se detallan los productos, con sus respectivas cantidades para

el afo 2023.

Tabla 43. Resumen de los pronoésticos para el afio 2023

Producto Tipo de prondstico Mes/periodo Cantidad
, jun-23 13
DESCOMPOSICION MODELO jul-23 19
Chompa MULTIPLICATIVO
ESTACIONAL SOLAMENTE ago-23 92
sep-23 72
. jun-23 12
DESCOMPOSICION MODELO jul-23 11
Camiseta MULTIPLICATIVO
ESTACIONAL SOLAMENTE ago-23 23
sep-23 18
] jun-23 17
DESCOMPOSICION MODELO jul-23 24
Pantalon ADITIVO ESTACIONAL
SOLAMENTE ago-23 o1
sep-23 67
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3.1.21 Plan de requerimiento de materiales (MRP)

Dentro del proyecto de investigacion, para el desarrollo del plan de requerimiento de

materiales, se hard uso de los niveles de planificacion de la produccién como:

e El programa maestro de produccion tendrd un horizonte de planeacion de 4
meses, los cuales son junio, julio, agosto y septiembre del afio 2023, en donde
se tomard en cuenta que los dias habiles por mes, el tipo de producto, la
cantidad de unidades que se produciran por semana, esto tomando en cuenta la

capacidad de produccion.

e Plan de requerimiento de materiales, contiene informacion del MPS, las
cantidades detalladas de cada material dependiendo del producto, los tiempos

y las liberaciones de las 6rdenes de compra de cada uno de los materiales.

e Ejecucion del plan de requerimiento de materiales con la finalidad de empezar
con las liberaciones planeadas de las 6rdenes de compra de cada uno de los
materiales con el objetivo de tener listo la materia prima y por ende empezar
la produccion planificada evitando almacenamientos innecesarios y reduciendo

costos.
Programa maestro de produccion (MPS)

El programa maestro de produccion (MPS), contiene la informacion de la cantidad de
productos acabados que se deben confeccionar en un periodo de tiempo, donde las
cantidades son establecidas de los prondsticos calculados para el mes de junio, julio,
agosto y septiembre del afio 2023, tanto de la chompa, camiseta y pantalén de la
Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman. En las tablas 49 a la 52, se muestra el
programa maestro de produccion en la parte superior de cada tabla, en la misma se
encuentra detallada la cantidad de producto que se debe fabricar dependiendo del tipo

de producto, en el que se analiza por meses y estos separados por semanas.
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Lista de materiales

La lista de materiales también denominado BOM (Bill Of Materials), detalla cada uno

de los elementos que son necesario para la confeccion del uniforme de la unidad

educativa seleccionada, dentro de esta lista se especifica cantidades de cada elemento

dependiendo del producto y el nivel jerarquico, es decir el producto final considerado

padre y los niveles mas bajos son denominados hijos. En la tabla 44 se detalla los

materiales tanto de la chompa, camiseta y pantalon, debido a que estas 3 prendas

utilizan los mismo insumos pero solo varian unos elementos, ademas en esta lista solo

existe el nivel 0 que son los 3 productos padres y el nivel 1 que son los elementos

denominados hijos, en esta tabla también se muestra la cantidad de necesaria de cada

material, la unidad de medida, el tiempo de entrega por parte de los proveedores, la

letra asignada y que cantidad de estos elementos se encuentra disponible en bodega.

Tabla 44. Lista de materiales secuencial de los 3 productos

Material

Lista de materiales

Unidad

Cantidad

Tiempo de

En

entrega Cédigo
inventario

(dias)

0 Chompa terminada |unidad 1 4 6 A
0 Camiseta terminada |unidad 1 4 7 B
0 Pantalon terminado | unidad 1 4 6 C
1 Tela gris dm”2 118 8 10000 D
1 Tela negra dm”2 160 8 10000 E
1 Tela blanca dm”2 78 8 10000 F
1 Tela ploma dm”2 12 8 1000 G
1 Cierre de 70 cm unidad 1 6 95 H
1 Cierre de 22 cm unidad 4 6 80 I
1 Hilo de ceda negro |m 199,99 6 0 J
1 Hilo de aguja gris | m 312,48 6 0 K
1 Elastico m 0,6 6 50 L
1 Etiqueta unidad 1 5 85 M
1 Funda pléstica unidad 1 1 40 N
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En las tablas 45, 46 y 47, se muestra la lista de materiales escalonado y por nivel de la

chompa, camiseta y pantaléon de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman

donde su letra correspondiente es A, B y C, los cuales solo cuentan con el nivel Oy 1.

Dentro de estas tablas se puede observar que los tres productos comparten las letras J,

K, L y M, pero las cantidades son distintas, esto debido que para confeccionar las

prendas seleccionadas para el estudio utilizan mas cantidad o menor cantidad de estos

productos.

Tabla 45. Lista de materiales escalonado de la Chompa_SDG

LISTA ESCALONADA DE PIEZAS

DE LA CHOMPA

Nivel 0 ‘ Nivel 1

A (1)
D ( 104 )
E ( 58 )
H ( 1 )
J( 75 )
K ( 125 )
M ( 1 )
N ( 1 )

Tabla 46. Lista de materiales escalonado de la Camiseta SDG

LISTA ESCALONADA DE PIEZAS

DE LA CAMISETA
Nivel 0 Nivel 1
F ( 78 )
G ( 12 )
J( 41,7 )
K ( 625 )
M ( 1 )
N ( 1 )
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Tabla 47. Lista de materiales escalonado del Pantalon SDG

LISTA ESCALONADA DE PIEZAS
DL PANTALON

Nivel 0 Nivel 1
C (1)

14
102

83,32
124,98
0,6
1
1

Z 2 R - — m™ O
I~~~ o~ o~ o~ o~ o~
N N’ N N S N SN N

Grafica de tiempos de entrega para componentes

En las figuras 40, 41 y 42, se detallan los tiempos de entrega de cada componente
tomando en cuenta el producto, por lo tanto, la chompa, la camiseta y el pantaloén de
la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzmén deben estar terminados en un tiempo
del2 dias. Debido que para poder determinar este tiempo de entrega se suma los

tiempos necesarios de comprar, producir o ensamblar.
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Figura 40. Grafica de tiempo de entrega para componentes de la CHOMPA SDG
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Figura 41. Grafica de tiempo de entrega para componentes de la CAMISETA SDG
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Figura 42. Grafica de tiempo de entrega para componentes del PANTALON SDG

En las figuras 43, 44 y 45 se muestra el arbol estructural de los materiales, en los
mismos se detalla la letra y el nombre del elemento con su respetiva cantidad que se
necesita para poder producir el producto padre que seria la chompa, camiseta y

pantalon de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman.
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Figura 43. Arbol estructural de la Chompa SDG
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Figura 44. Arbol estructural de la Camiseta_ SDG
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metros metros

Figura 45. Arbol estructural del Pantalon_SDG
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Tamaiio de lote

Para el tamafio de lote se establecié que para los 3 productos padre como son chompa,
camiseta y pantalon se analizara por tres técnicas como son lote por lote (LxL), tamafio
econdmico de pedido (EOQ) y cantidad econdmica de pedido en tiempo de produccion
(POQ), de tal manera que el EOQ y POQ se lo calcul6 por medio del software QM for
Windows, donde se establecié que el costo de estas dos técnicas son elevadas al
contrario de la técnica lote por lote, que genera costos bajos, todo este analisis se lo

muestra en el ANEXO 40.

De igual forma los resultados obtenidos del EOQ y POQ, indican que las cantidades
optimas generaran inventario o su vez produzca faltantes, por ello es mejor solicitar

cantidades exactas de acuerdo a las necesidades netas.

Por lo que la técnica escogida para estos 3 productos es lote por lote, esto se lo
estableci6 debido a que estos 3 productos no se caracterizan por tener una medida, sino
que son unidades fijas donde esta técnica establece pedidos planificados que
corresponden exactamente con las necesidades netas, mientras que los materiales que
son necesarios para confeccionar las 3 prendas se especificod cantidades minimas
debido a que los proveedores no pueden vender por partes pequenas, debido a que la
tela gris, negra y blanca solo se compra por rollos de 100 x 1 metros y que solo la tela
ploma se compra 10 x 1 metro debido a que este tipo de materia prima se utiliza en
pequefias cantidades, los cierres solo se venden por fundas con un total de 100
unidades, el hilo de ceda negro se propuso una cantidad de 7 conos de 5000 metros
cada uno, esto debido a que se tomd en cuenta todas las maquinas que intervienen en
los 3 productos como seria la recta, overlock, recubridora, elasticadora y pegadora de
cintas, donde se establecid el numero de conos de hilo de ceda negro que utilizan estas
maquinas, de igual manera se lo realiz6 para el hilo de aguja gris que se utiliza una
cantidad de 9 conos de hilo, el eldstico se lo compra por rollos de 50 metros y
finalmente las etiquetas y las fundas plésticas se las compran paquetes de 100 unidades

cada una, toda esta informacion se la detalla en la tabla 48.
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Tabla 48. Tamafio de lote de los materiales

Tamaifio de  Especificaciones del tamaiio

Cadigo Material

lote de lote
A Chompa terminada LxL
B Camiseta terminada LxL
C Pantalén terminado LxL
D Tela gris 10000 dm”2 |1 rollo de tela de 1x100 metros
E Tela negra 10000 dm”2 | 1 rollo de tela de 1x100 metros
F Tela blanca 10000 dm”2 |1 rollo de tela de 1x100 metros
G Tela ploma 1000 dm”2 | 1 rollo de tela de 1x100 metros
H Cierre de 70 cm 100 u 1 funda de 100 unidades
I Cierre de 22 cm 100 u 1 funda de 100 unidades
J Hilo de ceda negro 35000 m 7 conos de 5000 metros/u
K Hilo de aguja gris 45000 m 9 conos de 5000 metros/u
L Elastico 50u 1 rollo de 50 metros
M Etiqueta 100 u 100 unidades
N Funda pléstica 100 u 1 paquete de 100 unidades

Plan de requerimiento de materiales

En las tablas 49, 50, 51 y 52 se muestra los requerimientos brutos de la chompa,
camiseta y pantalon durante los meses de junio a septiembre del 2023, como también
se detallan los calculos de correspondientes y las liberaciones de las ordenes de cada

material.
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Tabla 49. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Junio del Afio 2023

Tamaiio
de Lote

Tiempo
de
entrega
(dias)

Disponible

Cédigo
de bajo
nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Junio

N ° de semanas

Semana 1

Semana 1

Semana 1

Semana 1

Semana 5

Dias habiles

2

2

2

2

5

MPS chompa

MPS camiseta

MPS pantalon

1
1
1

Dias

W[ |W (W

W | (W W

W | (W |w

(FAE LAY

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

Requerimientos Brutos

146

368

368

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

10000

10000

10000

10000

10000

10000

10000

9854

9854

9854

9854

9854

9486

9486

9486

9486

9486

9118

9118

9118

9118

9118

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

Requerimientos Brutos

364

582

582

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

10000

10000

10000

10000

10000

10000

10000

9636

9636

9636

9636

9636

9054

9054

9054

9054

9054

8472

8472

8472

8472

8472

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

Requerimientos Brutos

234

156

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

10000

10000

10000

10000

10000

10000

10000

10000

10000 | 10000

10000

10000

9766

9766

9766

9766

9766

9610

9610

9610

9610

9610

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

1000

1000

Requerimientos Brutos

36

24

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

1000

964

964

964

964

964

940

940

940

940

940

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden
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Tabla 49. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Junio del Afio 2023 continuacion

Tamaiio
de Lote

Tiempo
de
entrega

Disponible

Cédigo
de bajo
nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Junio

N ° de semanas

Semana 1

Semana 1

Semana 1

Semana 1

Semana 5

Dias habiles

2

2

2

2

5

100

95

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

95

95

95

95 95 95

95

94

94

94

94

94

91

91

91

91

91

88

88

88

88

88

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

80

Requerimientos Brutos

12

16

16

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

80

80

80

80 80 80

80

68

68

68

68

68

52

52

52

52

52

36

36

36

36

36

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

35000

Requerimientos Brutos

324,96

683,28

641,61

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

34675

34675

34675

34675

34675

33992

33992

33992

33992

33992

33350

33350

33350

33350

33350

Requerimientos Netos

324,96

Recepcion Planeada de la Orden

35000

Liberacion Planeada de la Orden

35000

45000

Requerimientos Brutos

499,94

1062,4

999,92

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

44500

44500

44500

44500

44500

43438

43438

43438

43438

43438

42438

42438

42438

42438

42438

Requerimientos Netos

499,94

Recepcion Planeada de la Orden

45000

Liberacion Planeada de la Orden

45000

50

50

Requerimientos Brutos

1,8

2,4

2,4

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

50

50

50

50 50 50

50

48,2

48,2

482

48,2

48,2

45,8

45,8

45,8

45,8

45,8

43,4

43,4

43,4

43,4

43,4

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

85

Requerimientos Brutos

10

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

85

85

85

85 85 85

85

81

81

81

81

81

71

71

71

71

71

62

62

62

62

62

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

40

Requerimientos Brutos

10

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

40

40

40

40 40 40

40

36

36

36

36

36

26

26

26

26

26

17

17

17

17

17

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden
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Tabla 50. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Julio del afio 2023

Tamaiio
de Lote

Tiempo
de
entrega
(dias)

Disponible

Cédigo de
bajo nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Julio

N ° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Sem 5

Dias habiles

5

5

5

MPS chompa

MPS camiseta

MPS pantalon

Dias

W[ |W [

W (NN [~

W N (A

k[ [ = | —

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

9118

Requerimientos Brutos

604

604

500

604

1888

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

8514

8514

8514

8514

8514

7910

7910

7910

7910

7910

7410

7410

7410

7410

7410

6806

6806

6806

6806

6806

4918

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

8472

Requerimientos Brutos

902

902

844

902

2560

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

7570

7570

7570

7570

7570

6668

6668

6668

6668

6668

5824

5824

5824

5824

5824

4922

4922

4922

4922

4922

2362

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

9610

Requerimientos Brutos

234

234

156

234

312

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

9376

9376

9376

9376

9376

9142

9142

9142

9142

9142

8986

8986

8986

8986

8986

8752

8752

8752

8752

8752

8440

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

1000

940

Requerimientos Brutos

36

36

24

36

48

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

904

904

904

904

904

868

868

868

868

868

844

844

844

844

844

808

808

808

808

808

760

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden
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Tabla 50. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Julio del afio 2023 continuacion

Tamafio
de Lote

Tiempo
de
entrega

Disponible

Caédigo de
bajo nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Julio

N ° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Sem 5

Dias habiles

5

5

5

5

100

88

Requerimientos Brutos

16

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

83 83 83

83

83

78

78

78

78

78

74

74

74

74

74

69

69

69 69

69

53

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

36

Requerimientos Brutos

24 0 0

24

24

24

64

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

12 12 12

12

12

88

88

88

88

88

64

64

64

64

64

40

40

40 40

40

76

Requerimientos Netos

12

24

Recepcion Planeada de la Orden

100

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

35000

33350,146

Requerimientos Brutos

999.,9 0 0

999.9

883.3

999.,9

2700

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

32350 ] 32350 | 32350

32350

32350

31350

31350

31350

31350

31350

30467

30467

30467

30467

30467

29467

29467

29467 29467

29467

26767

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

45000

4243772

Requerimientos Brutos

1562 0 0

1562

1375

1562

4250

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

40875 | 40875 | 40875

40875

40875

39313

39313

39313

39313

39313

37938

37938

37938

37938

37938

36376

36376

36376 | 36376

36376

32126

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

50

434

Requerimientos Brutos

3,6 0 0

3,6

3,6

3,6

9,6

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

39,8 | 39,8 | 39,8

39,8

39,8

36,2

36,2

36,2

36,2

36,2

32,6

32,6

32,6

32,6

32,6

29

29

29 29

29

19,4

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100

62

Requerimientos Brutos

14 0 0

14

12

14

36

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

48 48 48

48

48

34

34

34

34

34

22

22

22

22

22

72

Requerimientos Netos

28

Recepcion Planeada de la Orden

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

17

Requerimientos Brutos

14 0 0

14

12

14

36

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

89

89

89

89

89

71

77

77

71

77

63

63

63 63

63

27

Requerimientos Netos

11

Recepcion Planeada de la Orden

100

Liberacion Planeada de la Orden

100
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Tabla 51. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalén del mes de Agosto del afio 2023

Tamaiio
de Lote

Tiempo
de
entrega
(dias)

Disponible

Cédigo de
bajo nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Agosto

N ° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

4

MPS chompa

20

20

20

16

MPS camiseta

5

5

5

4

MPS pantalén

20

15

Dias

2

| 3

|

| 3

|

2 | 3

LxL

Requerimientos Brutos

20

20

20

16

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

16

20

20

20

16

Recepcion Planeada de la Orden

16

20

20

20

16

Liberacion Planeada de la Orden

20

20

20

16

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

N

()]

N

Recepcion Planeada de la Orden

W | | O

Liberacion Planeada de la Orden

Al wm (O

LxL

Requerimientos Brutos

16

20

20

15

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

16

20

20

20

15

Recepcion Planeada de la Orden

16

20

20

20

15

Liberacion Planeada de la Orden

20

20

20

10000

4918

Requerimientos Brutos

2360

2360

2360

1874

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

4918

4918

4918

4918

2558

2558

2558

2558

2558

198

198

198

198

198

7838

7838

7838

7838

5964

5964

5964 | 5964

5964

Requerimientos Netos

2162

Recepcion Planeada de la Orden

10000

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

2362

Requerimientos Brutos

3200

3200

3200

2458

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

2362

2362

2362

2362

9162

9162

9162

9162

9162

5962

5962

5962

5962

5962

2762

2762

2762

2762

304

304

304 | 304

304

Requerimientos Netos

838

Recepcion Planeada de la Orden

10000

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

8440

Requerimientos Brutos

390

390

390

312

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

8440

8440

8440

8440

8050

8050

8050

8050

8050

7660

7660

7660

7660

7660

7270

7270

7270

7270

6958

6958

6958 | 6958

6958

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

1000

760

Requerimientos Brutos

60

60

60

48

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

760

760

760

760

700

700

700

700

700

640

640

640

640

640

580

580

580

580

532

532

532 | 532

532

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden
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Tabla 51. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Agosto del afio 2023 continuacion

Tamafio
de Lote

Tiempo
de
entrega

Disponible

Codigo de
bajo nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Agosto

N ° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

4

5

5

5

4

100

53

Requerimientos Brutos

20

20

20

16

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

53

53

53

53

33

33

33

33

33

13

13

13

13

13

93

93

93

93

77

77

77

77

77

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

76

Requerimientos Brutos

80

80

80

60

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

76

76

76

76

96

96

96

96

96

16

16

16

16

16

36

36

36

36

76

76

76

76

76

Requerimientos Netos

64

24

Recepcion Planeada de la Orden

100

100

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

35000

26767,35

Requerimientos Brutos

3374,7

3374,7

3374,7

2616,5

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

26767

26767

26767

26767

23393

23393

23393

23393

23393

20018

20018

20018

20018

20018

16643

16643

16643

16643

14027

14027

14027

14027

14027

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

45000

32126,02

Requerimientos Brutos

5312,1

5312,1

5312,1

41247

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

32126

32126

32126

32126

26814

26814

26814

26814

26814

21502

21502

21502

21502

21502

16190

16190

16190

16190

12065

12065

12065

12065

12065

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

50

19,4

Requerimientos Brutos

12

12

12

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

19,4

19,4

19,4

19,4

7,4

74

7,4

7,4

74

45.4

454

45,4

45.4

454

334

33,4

334

33,4

24,4

24.4

24,4

24.4

24.4

Requerimientos Netos

4,6

Recepcion Planeada de la Orden

50

Liberacion Planeada de la Orden

50

100

72

Requerimientos Brutos

45

45

45

35

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

72

72

72

72

27

27

27

27

27

82

82

82

82

82

37

37

37

37

Requerimientos Netos

18

Recepcion Planeada de la Orden

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

100

27

Requerimientos Brutos

45

45

45

35

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

27

27

27

27

82

82

82

82

82

37

37

37

37

37

92

92

92

92

57

57

57

57

57

Requerimientos Netos

18

Recepcion Planeada de la Orden

100

100

Liberacion Planeada de la Orden

100

100

99




Tabla 52. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Septiembre del afio 2023

Tamaiio
de Lote

Tiempo
de
entrega
(dias)

Disponible

Cédigo de
bajo nivel

Identificacion
del articulo

Mes

Septiembre

N ° de semanas

Sem 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

MPS chompa

17

17

17

MPS camiseta

MPS pantalén

Dias

— 0O = [

LxL

Requerimientos Brutos

21

17

17

17

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

21

17

17

17

Recepcion Planeada de la Orden

21

17

17

17

Liberacion Planeada de la Orden

21

17

17

LxL

Requerimientos Brutos

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

(9]

N

(9]

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

LxL

Requerimientos Brutos

19

16

16

16

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

19

16

16

16

Recepcion Planeada de la Orden

19

16

16

16

Liberacion Planeada de la Orden

19

16

16

10000

5964

Requerimientos Brutos

2450

1992

1992

1992

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

5964

3514

3514

3514

3514

3514

1522

1522

1522

1522 | 1522

9530

9530

9530

9530

9530

7538

7538

7538

7538

7538

Requerimientos Netos

470

Recepcion Planeada de la Orden

10000

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

304

Requerimientos Brutos

3156

2618

2618

2618

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

304

7148

7148

7148

7148

7148

4530

4530

4530

4530 | 4530

1912

1912

1912

1912

1912

9294

9294

9294

9294

9294

Requerimientos Netos

2852

706

Recepcion Planeada de la Orden

10000

10000

Liberacion Planeada de la Orden

10000

10000

6958

Requerimientos Brutos

390

312

390

312

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

6958

6568

6568

6568

6568

6568

6256

6256

6256

6256 | 6256

5866

5866

5866

5866

5866

5554

5554

5554

5554

5554

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

1000

532

Requerimientos Brutos

60

48

60

48

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

532

472

472

472

472

472

424

424

424

424 | 424

364

364

364

364

364

316

316

316

316

316

Requerimientos Netos

Recepcion Planeada de la Orden

Liberacion Planeada de la Orden

100




Tabla 52. Plan de Requerimiento de Materiales de los productos chompa, camiseta y pantalon del mes de Septiembre del afio 2023 continuacion

. | Tiempo - e ., [Mes Septiembre
Tamaiio . . Codigo de | Identificacion .
de Lote de Disponible bajo nivel del articulo N ° de semanas Sem 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
entrega Dias habiles 1 5 5 5 5

Requerimientos Brutos 0 21 0 0 0 0 17 0 0 0 0 17 0 0 0 0 17 0 0 0 0
Recepciones programadas

100 6 77 | u Inventario Proyectado 77 56 56 56 56 56 39 39 39 39 39 22 22 22 22 22 5 5 5 5 5
Requerimientos Netos
Recepcion Planeada de la Orden
Liberacion Planeada de la Orden
Requerimientos Brutos 0 76 0 0 0 0 64 0 0 0 0 64 0 0 0 0 64 0 0 0 0
Recepciones programadas

100 6 76 1 I Inventario Proyectado 76 0 0 0 0 0 36 36 36 36 36 72 72 72 72 72 8 8 8 8 8
Requerimientos Netos 64 28
Recepcion Planeada de la Orden 100 100
Liberacion Planeada de la Orden 100 100
Requerimientos Brutos 0 3366 0 0 0 0 2775 0 0 0 0 2816 0 0 0 0 2775 0 0 0 0
Recepciones programadas

35000 6 14026.68 | I Inventario Proyectado 14027 10660 | 10660 | 10660 | 10660 | 10660 | 7885 | 7885 | 7885 | 7885 | 7885 | 5069 | 5069 | 5069 | 5069 | 5069 | 2294 | 2294 | 2294 | 2294 | 2294
Requerimientos Netos
Recepcion Planeada de la Orden
Liberacion Planeada de la Orden
Requerimientos Brutos 0 5312 0 0 0 0 4375 0 0 0 0 4437 0 0 0 0 4375 0 0 0 0
Recepciones programadas
45000 6 1206502 | K Inventario Proyectado 12065 | 6753 | 6753 | 6753 | 6753 | 6753 | 2378 | 2378 | 2378 | 2378 | 2378 42941 | 42941 | 42941 | 42941 | 42941 | 38566 | 38566 | 38566 | 38566 | 38566

Requerimientos Netos 2059
Recepcion Planeada de la Orden 45000
Liberacion Planeada de la Orden 45000
Requerimientos Brutos 0 11,4 0 0 0 0 9,6 0 0 0 0 9,6 0 0 0 0 9,6 0 0 0 0
Recepciones programadas

50 6 24.4 1 L Inventario Proyectado 24,4 13 13 13 13 13 34 | 34 3,4 34 | 34 | 438 | 43,8 | 43,8 | 43,8 | 438 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342
Requerimientos Netos 6,2
Recepcion Planeada de la Orden 50
Liberacion Planeada de la Orden 50
Requerimientos Brutos 0 45 0 0 0 0 37 0 0 0 0 38 0 0 0 0 37 0 0 0 0
Recepciones programadas

100 5 ) | M Inventario Proyectado 2 57 57 57 57 57 20 20 20 20 20 82 82 82 82 82 45 45 45 45 45
Requerimientos Netos 43 18
Recepcion Planeada de la Orden 100 100
Liberacion Planeada de la Orden 100
Requerimientos Brutos 0 45 0 0 0 0 37 0 0 0 0 38 0 0 0 0 37 0 0 0 0
Recepciones programadas

100 | 57 | N Inventario Proyectado 57 12 12 12 12 12 75 75 75 75 75 37 37 37 37 37 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 25
Recepcion Planeada de la Orden 100
Liberacion Planeada de la Orden 100
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Costos del MRP

En las tablas de la 53 a la 56 se muestran el nimero de pedidos dependiendo del
material, su cantidad, el costo unitario y por consiguiente el costo de los materiales
dependiendo de la cantidad y finalmente el costo de pedir, el mismo que se considero
de un valor de $ 3,9 que se debe afadir un valor $0,25 de la llamada, donde el costo
total de pedir es de $ 4,15 para la persona encargada de realizar dicha actividad que

seria el duefio de la empresa, esto se calcul6 para los 4 meses del afio 2023.

Cabe recalcar que la empresa actualmente compra la materia prima en grandes
cantidades obteniendo un descuento del 10%, sin embargo, el MRP propuesto realizara
la compra de materia prima por semanas en pequefias cantidades, por lo que se perdera

el descuento del 10%, que representaba un beneficio econémico para la organizacion.

El nimero de pedidos para el mes de junio son en total 3, en que su costo es de $ 12,46,
como también los materiales a solicitar son el cierre de 22 cm y los hilos tanto de ceda
negro como de aguja gris, es por ello que el costo de materiales es de $58,50, como se

detalla en la tabla 53.

Tabla 53. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Junio

JUNIO

Nl’lme.:ro de Cantid-ad C.ostq Costq de Costo de
pedidos de pedido = unitario = materiales

Material
pedir

A Chompa terminada 3 7 $ i, $ i, $ -
B Camiseta terminada 9 $ - | - | $ -
C Pantalon terminado 3 11 $ - 13 - |8 -
D Tela gris 0 0 $ 0023 |$ - 1S -
E Tela negra 0 0 $ 0,023 |$ - |8 -
F Tela blanca 0 0 $ 0,0185 | $ - % -
G Tela ploma 0 0 $ 00675 | $ - 1S -
H Cierre de 70 cm 0 0 $ 0,15 |$ - $ -
I Cierre de 22 cm 1 100 $ 0,12 | $ 1200 | $ 4,15
J___ | Hilo de ceda negro 1 35000 | $0,00075 | $ 2625 | $§ 4,15
K | Hilo de aguja gris 1 45000 | $0,00045 | $ 2025 | $ 4,15
L Elastico 0 0 $ 016 | $ - 1S -
M | Etiqueta 0 0 $ 0012 |$ - 1S -
N Funda plastica 0 0 $ 0,03 | $ -

Total $§ 5850 | $ 1246
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Tabla 54. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Julio

JULIO
Codigo  Material NN bedido  unitario | materiales 0 0€
pedir

A Chompa terminada 5 351 8 - $ - $ -
B Camiseta terminada 5 1518 - $ - $ -
C Pantalén terminado 5 401 $ - $ - $ -
D Tela gris 0 0] $0,02300 | $ - 18 -
E Tela negra 1 10000 | $0,02300 | $ 230,00 | $ 4,15
F Tela blanca 0 0] $0,01850 | $ - $ -
G Tela ploma 0 0] $0,06750 | $ - 18 -
H Cierre de 70 cm 0 0] $0,15000 | $ - |8 -
1 Cierre de 22 cm 2 200| $0,12000 | $§ 2400 | $ 8,30
J Hilo de ceda negro 0 $0,00075 | $ - $ -
K Hilo de aguja gris 0 $0,00045 | $ - |$ -
L Elastico 0 $0,16000 | $ - |8 -
M Etiqueta 1 1000 $ 0012 [$ 120 |$ 4,15
N Funda plastica 1 100/ $ 003 |$ 3,00 |$ 4,15

Total $ 25820 |$ 2076

Tabla 55. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Agosto

AGOSTO
Cédigo Material Nl’lm(?ro de Cantid'ad C.ostq Costq de Costo de
pedidos de pedido unitario | materiales edir

A Chompa terminada 4 76 $ - $ - $ -

B Camiseta terminada 4 19 $ - $ - $ -

C Pantalon terminado 4 75 $ - $ - $ -
D Tela gris 1 10000 $ 0,0230 |$ 230,00 |$ 4,15
E Tela negra 1 10000 $ 0,0230 | $ 230,00 | $ 415

F Tela blanca 0 0 $ 00185 | $ - $ -

G | Telaploma 0 0 $ 00675 |$ - 1S -
H Cierre de 70 cm 1 100 $ 01500 | $ 1500 | $ 4,15
I Cierre de 22 cm 2 200 $ 0,200 | $ 24,00 | $ 8,30

J Hilo de ceda negro 0 0 $ 0,0008 | $ - $ -

K Hilo de aguja gris 0 0 $ 00005 |$ - $ -
L Elastico 1 50 $ 0,1600 | $ 8,00 | $ 415
M Etiqueta 2 200 $ 00120 |$ 240 |$ 8,30
N Funda pléstica 2 200 $ 00300 |$ 6,00 |$ 8,30
Total $ 51540 | $ 41,52
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Para el mes de julio, el total de pedidos que se realizaran son 5, donde el costo total de
pedir a los proveedores es de $ 20,76, los materiales solicitados son la tela gris, cierres
de 22 cm, etiquetas y fundas plasticas, dichos materiales tiene un costo total de $258,20

como se detalla en la tabla 54.

Para el mes de agosto, el total de pedidos que se realizaran son 10, donde el costo total
de pedir a los proveedores es de $ 41,52, los materiales solicitados son la tela gris, tela
negra, cierres de 70 cm, cierres de 22 cm, elasticos, etiquetas y fundas plasticas, dichos
materiales tiene un costo total de $ 515,40 como se detalla en la tabla 55, estos costos
aumentan debido a que la demanda para este mes es alta, por lo que el costro de pedir

es superior a los demas meses.

Para el mes de septiembre, el total de pedidos que se realizaran son 8, donde el costo
total de pedir a los proveedores es de § 33,22, los materiales solicitados son la tela gris,
tela negra, cierres de 22 cm, hilos de aguja gris, elasticos, etiquetas y fundas plésticas,
dichos materiales tiene un costo total de $ 516,45 como se detalla en la tabla 56, se
debe tomar en cuenta que para este mes el costo de los materiales es muy superior con

respecto a los otros meses.

Tabla 56. Costo de pedidos y materiales de los 3 productos para el mes de Septiembre

SEPTIEMBRE

Cantidad
de pedido

Costo
unitario

Costo de
materiales

Numero de
pedidos

Costo de
pedir

Codigo

Material

A Chompa terminada 4 72| $ - $ - $ -
B Camiseta terminada 4 18] $ - $ - $ -
C Pantalon terminado 4 67| % - $ - $ -
D Tela gris | 10000 | $0,02300 | $ 230,00 | $ 4,15
E Tela negra 1 10000 | $0,02300 | $ 230,00 | $ 4,15
F Tela blanca 0 0| $0,01850 | $ - $ -
G Tela ploma 0 0] $0,06750 | $ - $ -
H Cierre de 70 cm 0 0] $0,15000 | $ - $ -
I Cierre de 22 cm 2 200| $0,12000 | $ 2400 | $ 8,30
J Hilo de ceda negro 0 0] $0,00075 | $ - $ -
K Hilo de aguja gris 1 45000 | $0,00045 | $ 2025 |$ 4,15
L Eléstico | 50| $0,16000 | $ 800 [$ 415
M Etiqueta 1 100 | $0,01200 | $ 1,20 $ 4,15
N Funda pléastica 1 100| $0,03000 | $ 3,00 | $ 4,15
Total $ 516,45 $ 33,22
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Costo de mantener inventario: Este costo se caracteriza por el periodo de tiempo,
que un inventario o material es guardado en bodega, este costo se lo calculd para los 3
productos, de manera que la chompa tiene un costo de $ 2,24, la camiseta $ 1,28 y el
pantalon $ 1,76 por consiguiente el calculo realizado es multiplicar el total de unidades
producidas en los 4 meses del plan por su costo de mantener en inventario respectivo,

esto se lo puede observar en las tablas 57, 58 y 59.

Tabla 57. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la Chompa SDG

Codigo Material Costo unita.rio por Cost.o de mar.ltener
material inventario

A Chompa terminada | $ -1 $ -
D |Tela gris $ 0,02300| $ 0,051
E Tela negra $ 0,02300| $ 0,051
H Cierre de 70 cm $ 0,15000| $ 0,33
J Hilo de ceda negro | $ 0,00075| $ 0,0016
K |Hilo de aguja gris | $ 0,00045| $ 0,0010
M | Etiqueta $ 0,01200| $ 0,026
N | Funda plastica $ 0,03000| $ 0,067
Total $ 0,54

Total de chompas producidas en los 4 meses 196
Costo final de mantener inventario en los 4 meses $ 104,91

Tabla 58. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la Camiseta SDG

Cédigo Material Costo unita.rio por CostP de mar.ltener
material inventario

B Camiseta terminada | $ - $ -

F Tela blanca $ 0,01850 $ 0,024
G Tela ploma $ 0,06750 $ 0,086

J Hilo de ceda negro $ 0,00075 $ 0,00096
K | Hilo de aguja gris $ 0,00045 $ 0,00058
M Etiqueta $ 0,01200 $ 0,015
N | Funda plastica $ 0,03000 $ 0,038
Total $ 0,17

Total de camisetas producidas en los 4 meses 64
Costo final de mantener inventario en los 4 meses $ 10,57
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Tabla 59. Resumen costos de mantener inventario en los 4 meses de la Pantalon_ SDG

Costo de mantener
inventario

Costo unitario por

Material .
material

Cadigo

Pantalon terminado

C $ -1 S -
D |Tela gris $ 0,02300| $ 0,04
E Tela negra $ 0,02300| $ 0,04
I Cierre de 22 cm $ 0,12000 | $ 0,21
J Hilo de ceda negro | $ 0,00075| $ 0,0013
K |Hilo de aguja gris | $ 0,00045| $ 0,0008
L Elastico $ 0,16000 | $ 0,28
M | Etiqueta $ 0,01200| $ 0,021
N | Funda plastica $ 0,03000 | $ 0,052
Total $ 0,65

Total de pantalones producidas en los 4 meses 199
Costo final de mantener inventario en los 4 meses | $ 129,17

Por ultimo, la tabla 60 muestra los requerimientos finales de cada material durante los
4 meses del plan, también se detalla como se deberd solicitar dichos insumos o

materiales a sus respectivos proveedores.

Tabla 60. Requerimientos finales y como solicitarlos

Codigo Material C.O stq Requerimientos Como solicitar
unitario finales
A | Chompa $ - 190
terminada
B Cam}seta $ i 57
terminada
C Pantglon $ i 193
terminado
D |Tela gris § 0,023 20000 2 rollos de tela
E Tela negra $ 0,023 30000 3 rollos de tela
F Tela blanca $ 0,0185 0
G |Telaploma $ 0,0675 0
H Cierrede 70cm | $ 0,15 100 1 funda de 100 cierres
I Cierrede22cm | $ 0,12 700 7 fundas de 100 cierres
j | Hilodeceda $ 0,00075 35000 7 conos de hilo de 5000 m
negro
K Hilo de aguja gris | $ 0,00045 90000 18 conos de hilo de 5000 m
L Elastico $ 0,16 100 1 rollo de elastico de 50 m
M | Etiqueta § 0,012 400 4 fundas de 100 unidades
N Funda plastica $ 0,03 400 4 paquetes de 100 unidades
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Para determinar el costo total del MRP, debe tomar en cuenta la cantidad inventario
disponible para empezar con la produccion y que costo representa dicha materia prima,
por eso en la tabla 61, se detalldo los materiales, la cantidad que se encuentra en

inventario y su respectivo precio, donde el costo total es de § 746,57.

Tabla 61. Costo del inventario disponible

Costo

Material En inventario e . Total
Unitario
Tela gris 10000 $ 0,023 $ 230
Tela negra 10000 $ 0,023 $ 230
Tela blanca 10000 $ 0,019 $ 185
Tela ploma 1000 $ 0,068 $ 67,5
Cierre de 70 cm 95 $ 0,150 $ 14,25
Cierre de 22 cm 80 $ 0,120 $ 9,6
Hilo de ceda negro 0 $ 0,001 $ -
Hilo de aguja gris 0 $ 0,000 $ -
Elastico 50 $ 0,160 $ 8
Etiqueta 85 $ 0,012 $ 1,02
Funda plastica 40 $ 0,030 $ 1,20
hzm_ $ 746,57

El costo total del MRP es de $2.448,95 en el que se tomo en cuenta el costo de los
materiales, el costo de preparacion, el costo del inventario disponible y el costo de
pedir a los proveedores, los mismo que se detallan en la tabla 62 del mismo modo se
calculd el costo promedio de los materiales y de pedir, con valores de $ 337,14y §
26,99 por mes. Es fundamental recalcar que el estudio fue realizado solo en 3
productos de la empresa, donde la misma confecciona mas de 30 prendas (uniformes),
las mismas que son realizadas en cantidades de 24 unidades cada una, por lo que los
resultados de la investigacion se deben utilizar como una guia para cuando se comience

una planificacion total de todos los uniformes que confecciona la empresa.

Tabla 62. Total de costo de pedir, costo en materiales y costo de mantener en inventario

Detalles Costo

Costo total del material $1.348,55
Costo set up $ 1,21

Costo de pedir $ 107,96

Total de mantener en inventario $ 244,66
Cantidad en inventario $ 746,57
Total $2.448,95

Promedio mensual de materiales | $ 337,14
Promedio mensual de pedir $ 2699
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Analisis de precios de la materia prima

Actualmente la empresa realiza la compra de materia prima en grandes cantidades,
esto se lo hace dos meses antes de empezar con la produccion, por ello se debe tomar
en cuenta que la organizacion trabaja en la confeccion de uniformes de dos regimenes
sierra y costa, es decir que durante un afio solo se realiza un total de 6 pedidos, 4 para
la region sierra y 2 para la region costa, esto depende de la cantidad del pedido, debido
a que en la sierra existe mayor demanda por ellos los encargos de materia prima son
mayores. Los meses en que se realiza la compra de materiales son agosto y febrero, en
este tiempo se hace la adquisicion de materia prima tanto para los encargos de la costa

(uniformes) como para la demanda de la sierra.

Mediante la informacidn obtenida de la empresa, se determind que los afios antes de
la pandemia, cada uno de los precios que establecian los diferentes proveedores, se
mantenia estables sin ningin aumento, sin embargo, durante y después la pandemia,
estos precios se duplicaron debido a que no existe una ley o norma que establezca un
precio fijo para cada material, donde los diferentes proveedores, abusaban de ello,
dando escusas que debido a la pandemia, la guerra, los fletes se aumentaba el precio
de la materia prima, no obstante la empresa para poder solventar dicho inconveniente,
realizaba una busqueda por internet de diferentes proveedores que ofrezcan los mismo
insumos a un precio bajo, por ello los proveedores que resultaron de dicha busqueda y
que actualmente trabajan conjuntamente con la organizacion son los siguientes: Textil
Buenafio, Portofino, Gamatex Otavalo, Carolina Importadora y Distribuidora,
Etiquetas Ambato, ServiPlastic, los mismos que ofrecen los materiales a precios bajos
que a su vez dichos proveedores notifican a la empresa mediante una llamada cuando

la materia prima suba o baja su costo.

La empresa no cuenta con un histérico de los precios de la materia prima de afos
anteriores, sin embargo, conjuntamente con el duefio se establecid el costo de los
materiales que interviene el proceso de confeccion del uniforme de la Unidad
Educativa antes, durante y después de la pandemia. En la tabla 63 se detallan cada uno

de los costos unitarios de los materiales en suceso de la pandemia.
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Tabla 63. Precios de la materia prima antes, durante y después de la pandemia

Material Unidad Antes Durante Después
Costo Unitario
Tela gris dm”2 $ 0018 |$ 0037|8$ 0,023
Tela negra dm”2 $ 0,018 | $ 0,037 | $ 0,023
Tela blanca dm”2 $ 0,015|% 0030 % 0,0185
Tela ploma dm”2 $ 0,054 |$ 0,108 $ 0,0675
Cierre de 70 cm unidad $ 0,120 | $ 0,240 | $ 0,15
Cierre de 22 cm unidad $ 0,09 | $ 0,192 $ 0,12
Hilo de ceda negro m $ 0,0006 | $ 0,00120| $ 0,00075
Hilo de aguja gris m $ 0,00036| $ 0,00072| $ 0,00045
Elastico m $ 0,128 | § 0256 $ 0,16
Etiqueta unidad $ 0,010 | $§ 00198 0,012
Funda pléstica unidad $ 0,024 | $ 0,048 | $ 0,03

La tabla 63, presenta el precio antes de la pandemia, donde este precio se mantuvo
estable durante afos, sin embargo durante el COVID, este precio se duplico para cada
material no obstante en el trascurso de este tiempo la empresa no presento actividad
productiva debido a que su principal labor era la confeccion de uniformes, a pesar de
esto la organizacion recibid pequefios pedidos en este tiempo, por lo que logro
mantenerse en pie, después de la pandemia las diferentes Unidades Educativas
comenzaron a regresar a clases presenciales, logrando que la organizacion retorne a su
prestacion de servicios, sin embargo, a pesar que los precios de los insumos bajaron
algunos se mantenian elevados por consecuencia de la pandemia y por la guerra, donde
los costos (después), se mantienen estables y lo seguiran en el trascurso del afio 2023,
esto fue establecido por los proveedores que actualmente la empresa tiene y si existiera

algun aumento o disminucion el abastecedor informara a la empresa con antelacion.

Para determinar si la empresa obtuvo un beneficio economico después de la pandemia,
se tomara en cuenta la cantidad que siempre la empresa solicita a sus proveedores, de
tal manera que se analizara con el costo unitario durante y después de la pandemia,

como se detalla en la tabla 64.
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Tabla 64. Ahorro con respecto a la reduccion de precios de materia prima

Durante Después
Material Cantidad C?Sto_ Total C?Sto, Total
Unitario Unitario

Tela gris 40000 dm™2 | $ 0,037 | $ 1.472,00| $ 0,023 | $ 920,00
Tela negra 40000 dm™2 | $ 0,037 | $ 1.472,00| $ 0,023 | $ 920,00
Tela blanca 40000 dm™2 | $ 0,030 | $ 1.184,00 | $ 0,019 | $ 740,00
Tela ploma 100 dm™2 | $ 0,108 | $ 10,80 | $ 0,068 | $ 6,75
Cierre de 70 cm 600 unidad | $ 0,240 | $ 144,00 | § 0,150 | $ 90,00
Cierre de 22 cm 800 unidad | $ 0,192 | $ 153,60 | $ 0,120 | $ 96,00
Hilo de ceda negro | 150000 metros | $ 0,001 | $ 180,00 [ $ 0,001 | $ 112,50
Hilo de aguja gris | 150000 metros| $ 0,001 | $ 108,00 [ $ 0,000 | $ 67,50
Elastico 500 metros | $ 0,256 | $ 128,00 | $ 0,160 | $ 80,00
Etiqueta 1000 unidad | $ 0,019 | $ 1920 | $ 0,012 | $ 12,00
Funda plastica 1000 unidad | $ 0,048 | $ 48,00 | $ 0,030 | $ 30,00
“ $ 0,968 | $ 4.427,64 | $ 0,605 | $2.767,28
AHORRO $ 1.660,37

Finalmente, los resultados obtenidos nos indican que los precios de la materia prima
con el beneficio del 10% durante pandemia fueron de $ 4.427,64 en el afio 2022 mes
de febrero y que después de la pandemia estos precios bajaron ya que la compra de los
materiales fue de $ 2.767,28 dicha compra se lo realizo en el afio 2022 mes de agosto
a los proveedores actuales, dando como resultado que existe un ahorro de $ 1.660,36

que es una gran reduccion de costos por la compra de materia prima.
Precio del uniforme SDG

Un factor muy importante que toma en cuenta la empresa son los precios de sus
diferentes productos, ellos nunca cambian los precios aunque los costos de los
materiales suban, esto debido a que la organizacion es fabricante y tiene la ventaja de
ganar de un 50% hasta un 80% en una prenda, de igual forma tienen una gran
superioridad con la competencia por vender los uniformes a un precio mas bajo, que a
su vez la empresa toma en cuenta de no arruinar el mercado manteniéndose en un
precio estable, también puede existir que el precio sea igual que la competencia, donde
la compania realiza combos para que los clientes obtengan un descuento del 10%

cuando se lleven el uniforme completo.
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Costos Actuales

La empresa Edy Sanchez Sport actualmente realiza la compra de materia prima en
grandes cantidades con el fin de obtener un descuento del 10% por parte de los
proveedores y esta compra se los hace con un tiempo de antelacién de 2 meses con el

fin de tener listo los materiales para empezar con la produccion.

Costo actual de pedir inventario: La empresa para requerir dichos materiales realiza
un total de 4 pedidos a los proveedores, donde para poder determinar el costo de pedir

se multiplicara los 4 pedidos por el costo de pedir de un valor de $ 4,15.
Costo de pedir = 4 pedidos * $ 4,15
Costo de pedir = $ 16,61

Aplicando el calculo correspondiente se determinod que el costo actual de pedir es de $

16.61.

Costo actual de los materiales: Mediante la informacién obtenida por parte de
gerencia se establecid la cantidad de cada material que se solicita a los diferentes
proveedores, por ello para establecer este costo se multiplica por el costo unitario por
la cantidad solicitada, con la finalidad de establecer el costo total de los materiales,

que a continuacion se lo detalla en la tabla 65.

Tabla 65. Costo actual de los materiales de los 3 productos

Material Unidad  Cantidad Detalles ' Costo de

unitario materiales
Tela gris dm”2 40000 | 4 rollos $ 0,0230 | $§ 920,00
Tela negra dm”2 40000 | 4 rollos $ 0,0230 | $§ 920,00
Tela blanca dm”2 40000 | 4 rollos $ 0,0185 | $ 740,00
Tela ploma dm”2 100 | 1 rollos $ 0,0675 | $ 6,75
Cierre de 70 cm unidad 600 | 6 fundas $ 0,1500 | $ 90,00
Cierre de 22 cm unidad 800 | 8 fundas $ 0,1200 | $ 96,00
Hilo de ceda negro m 150000 |30 conos | $ 0,0008 | $ 112,50
Hilo de aguja gris m 150000 | 30 conos | $ 0,0005 | § 67,50
Elastico m 500 | 3 cajas $ 0,1600 | $§ 80,00
Etiqueta unidad 1000| 10 fundas | $ 0,0120 | $ 12,00
Funda plastica unidad 1000 | 10 fundas | $§ 0,0300 | $ 30,00
—Ea— $3.074,75
Total con el descuento del 10% $2.767,27

111



El costo total de los materiales que la empresa maneja actualmente es de $ 2.767,27
tomando en cuenta el descuento del 10% por parte de los proveedores, donde se ahorra

un total de $ 307,48.
Costo actual de mantener inventario

Para determinar el costo de mantener inventario, se utilizara los historicos de ventas
del afio 2022 de los 3 productos, por ello para establecer este costo se debe multiplicar
el costo unitario total por el costo de mantener inventario de acuerdo al producto, por
la cantidad producida en el afio 2022 y por el tiempo que estos productos estan
almacenados en bodega que es de 8 meses, este tiempo fue establecido por la empresa,
debido a que en los meses de octubre a mayo se dedican a confeccionar los uniformes
de las diferentes Unidades Educativas como también realizan los pedidos receptados

por parte de los clientes. Los resultados obtenidos se los muestra en la tabla 66.

Tabla 66. Costo actual de mantener inventario durante 8 meses

S Costos de Cantidad Costos de

Costo unitario . mantener

Prenda mantener producidaen i
. . inventario

inventario el 2022

(8 meses)

Chompa $ 0,2392 $ 2,24 1951 $ 834,99
Camiseta $ 0,1292 $ 1,28 61| $ 80,62
Pantalon $ 0,3692 $ 1,76 201 $ 1.043,78
$ 1.959,38

Comparacion del costo actual y el propuesto del MRP

Para comprobar la mejora si se implementara el plan de requerimiento de materiales
propuesto para la empresa, es necesario el valor total de produccion actual y del MRP

como se detalla a continuacion:

e Total de costo Actual: $ 4.744,48
o Total de costo del MRP: § 2.448,95

Para ver diferencia de costos, es necesario restar el costo actual con el propuesto del

MRP, que en la tabla 67, se detallan dichos resultados.
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Tabla 67. Comparacion del costo actual vs el propuesto del MRP

Costo
Detalles Costo Actual  propuesto Mejora
MRP
Costo total del material $ 276728 | $ 1.348,55 | $ 1.418,73
Costo set up $ 1,21 |$ 121 |$ -
Costo de pedir $ 16,61 | $ 10796 | $ -91,35
Total de mantener en inventario | $§ 1.959,38 | $ 24466 | $ 1.714,73
En inventario $ - $ 746,57 | $ -
Total $ 474448 | $ 244895 | $ 2.295,53

Los resultados obtenidos, nos indican que, con la implementacion del MRP, se lograra
ahorrar $§ 1.418,73 en materiales, $ 1.714,73 por mantener en inventario, pero los

costos de pedir aumentaran en $ 91,35 con respecto al actual.

Para obtener el porcentaje de mejora se tiene la relacion siguiente:

2.448,95

% Mejora = (1 T 274448

)* 100%

% Mejora = 48,38 % =~ 48%
% Mejora = 48 %

Con la aplicacion del MRP, se evitara un gasto de $2.295,53, tomando en cuenta los costos
de los materiales, de mantener inventario y de realizar un pedido y esto implica un 48% de

mejora en relacion con los costos del MRP con los costos actuales de la empresa.

Mediante el analisis de los precios de la materia prima, los proveedores informaron a la
empresa que durante el afio 2023 no existird un aumento de costos de los insumos, sin
embargo, en caso de existir un alzamiento o reduccion de los precios, los abastecedores

informaran con tiempo a la empresa sobre este inconveniente.

De igual forma con el MRP, la planificacion establecida, generara que al final de los 4 meses
exista materia prima sobrante, la misma que servira en caso de que los uniformes se agoten o

no se encuentren en stock, con el fin de poder cumplir con los pedidos de los clientes.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Para la determinacién del estado inicial del proceso de produccion de la
empresa Edy Sanchez Sport, se realizaron entrevistas no estructuradas al duefio
de la empresa, en la misma se determind que existe exceso de materia prima y
de producto terminado, esto ha suscitado que exista costos por inventario y
almacenamiento innecesario en bodega, debido a que, al contar con una
planificacion deficiente, no se puede controlar las cantidades de materiales, de
igual forma se determind que para temporadas altas se producen paros en la
produccion por falta de insumos provocando que no se cumplan con la

demanda en el tiempo establecido.

Mediante el analisis ABC, se determino que el producto de mayor demanda es
la chompa de la Unidad Educativa Santo Domingo de Guzman, de la misma se
analizard las demas prendas que compone el uniforme como son la camiseta y
el pantalon, que mediante el estudio de tiempos se establecid que el tiempo
estandar para la elaboracion de la chompa, camiseta y pantalon es de 55,21
minutos, 30,84 minutos y 57,04 minutos respectivamente. Dentro del estudio
se establecio que el cuello de botella es el proceso de confeccion, y la capacidad
de produccion para 8 horas laborables es de 13 chompas, 29 camisas y 12

pantalones en un dia.

Se identifico los inventarios que presenta la empresa, que son de materia prima
y de producto terminado, como también se identifico la ubicacion de cada una
de las bodegas mediante un layout, puesto que la organizacion cuenta con 2
bodegas de producto terminado y una de materia prima, ademds para el
desarrollo del MRP se determind los costos involucrados en el proceso
productivo, como el de mantenimiento de inventario, donde su costo respectivo

para la chompa es de $ 2,24, la camiseta $ 1,28 y el pantalon $1,76 por mes.
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Mediante el software Minitab se establecid los prondsticos de demanda para
los 3 productos para el 2023, los cuales fueron analizados por cada tipo de
analisis, donde se seleccion6 el método de menor error, asi como el prondstico
de descomposicion modelo multiplicativo estacional solamente se eligié para
la chompa y la camiseta, y para el pantalon se escogid la descomposicion
modelo aditivo estacional solamente, por otro lado las cantidades establecidas
por los métodos para los 4 meses son de 196 chompas, 64 camisetas y 199

pantalones.

Para el desarrollo del plan de requerimiento de materiales se establecieron los
criterios base para su elaboracion como son la lista de materiales en la cual se
detalla cada uno de los elementos que componen la chompa, camisa y pantalon,
en esta lista se establece las cantidades, el tiempo de entrega por parte de los
proveedores, su nivel y codigo. Los niéveles de planificacion de la produccion

que se realizaron en el estudio son el MPS y el MRP.

Se desarroll6 el programa maestro de produccion (MPS), tomando en cuenta
la capacidad productiva, donde las cantidades establecidas para cada producto
de un promedio por mes es de 49 chompas, 16 camisetas y 50 pantalones para
un horizonte de tiempo de 4 meses como son junio, julio, agosto y septiembre

del 2023.

Finalmente se elabor6 el plan de requerimiento de materiales para los 4 meses
junio, julio, agosto y septiembre del 2023, tomando en cuenta que los 3
productos comparten algunos materiales, y las liberaciones de las ordenes
planificadas se las realizan de acuerdo al tiempo de entrega de la materia prima
por parte de los proveedores y que los resultados obtenidos del plan son
empleados para proceder a calcular los costos del MRP, en el cual se obtuvo
que para el horizonte de tiempo de 4 meses, la planificacion tiene un costo de
$1.702,38 como también se determiné el costo de mantener en inventario de

los 3 productos es de $244,656.

Mediante la comparacion de los costos actuales con la propuesta del MRP, se

determiné, que el MRP evitara que se gasten $ 2.295,53 tomando en cuenta
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que los costos actuales tienen un valor de $§ 4.744,48 y el propuesto de
$2.448,95 es decir se mejorara en un 48% en relacion con los costos actuales,
por ello se tendra un mejor control del inventario, se optimizara de buena forma
los recursos y a su vez se obtendrd una panificacion eficiente para poder
empezar con la produccion a tiempo cumpliendo con la demanda sin embargo,
el MRP propuesto, solo analiza 3 prendas sin tomar en cuenta los demas
uniformes que confecciona la empresa por lo que los resultados de la
investigacion se deben utilizar como una guia para cuando se comience una

planificacion total de todos los uniformes que confecciona la empresa.

El presente proyecto de graduacion forma parte del proyecto de investigacion
con el tema: “ProS-5.0: Modelo de produccion sostenible para MIPYMES
textiles: Hacia la Industria 5.0, por lo cual sus datos han sido utilizados para

el desarrollo del mismo.
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4.2 Recomendaciones

e Realizar un andlisis de los demas productos que confecciona la empresa, desde
el estudio de tiempos con la finalidad de determinar la capacidad de las areas
de trabajo, enfocandose en los procesos productivos y resolver problemas que

presenta cada puesto de trabajo.

e Se recomienda organizar de mejor manera la bodega de materia prima
ubicando en lugares especificos cada material, mediante sefalética con su
respetivo nombre, con finalidad de evitar retrasos por la busqueda de un
elemento, de igual manera se recomienda realizar un registro diario de la
cantidad total de cada material al inicio del dia como también al final con el

objetivo de establecer si es necesario requerir a los proveedores mas insumos.

e Se recomienda desarrollar un plan de requerimiento de materiales para los
demas uniformes de las otras Unidades Educativas, con el fin de obtener una
planificacion adecuada y un mejor control de los insumos, evitando costos por

mantener en inventario y almacenamientos innecesarios en bodega.

e Se recomienda que se realice la planeacion agregada para determinar la
alternativa que menor costo genere para la empresa dependiendo si es por
tiempo extra, modificando el volumen de mano de obra, subcontratacion, entre

otros, los cuales generen beneficios econdmicos para la empresa.

e Se recomienda que la empresa cuente un registro de historicos de los precios
de la materia prima de los proveedores y a que proveedor pertenece, debido a

que esta informacién puede ayudar en la toma de decisiones.

e Se recomienda a la empresa, para la parte de proveedores la posibilidad de
importar con la finalidad obtener mejor beneficio, tomando en cuenta las

cantidades de uniformes que confecciona.
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Anexos

Anexo 1. Histérico de ventas de la empresa Edy Sanchez Sport

Camiseta Chompa Pantalén Chompa de frio
Tallas Tallas Tallas Tallas
Unidad Educativa Aiios 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40 32 34 36 38 40
2018 5 22 28 31 3 5 27 24 25 4 9 29 26 27 3 0 0 0 0 0
2019 8 28 31 49 4 9 31 31 26 2 1 33 33 28 8 0 0 0 0 0
Bolivar Promedio 7 25 30 40 4 7 29 28 26 3 5 31 30 28 6 0 0 0 0 0
P. unitario |$ 7.00|{$ 7.00($ 8.00|$ 800|$ 800]$% 10.00|$ 10.00($ 12.00|$ 12.00($ 12.00|$ 9.00|$ 9.00|$% 10.00|$ 10.00($ 11.00]$ - $ - $ - $ - $ -
Valoracién | $ 45.50|$ 175.00 | $ 236.00 [ $ 320.00 |$ 28.00]$ 70.00|$ 290.00 | $ 330.00 | $ 306.00|$ 36.00]$ 45.00]|% 279.00[$ 295.00|$ 275.00|$ 60.50]$ - $ - $ - $ - $ -
Total $ 804.50 | $ 1,032.00 | $ 954.50] $ =
2018 8 11 16 18 13 35 29 34 35 27 12 14 36 37 29 11 8 21 18 8
2019 9 13 25 23 6 31 33 33 30 31 20 18 38 35 33 15 10 24 26 11
La Inmaculada Promedio 9 12 21 21 10 33 31 34 33 29 16 16 37 36 31 13 9 23 22 10
P. unitario |$ 7.00|$ 700($ 8.00|$ 800($ 8.00|$ 13.00|$ 13.00|/$ 1500|$ 1500($ 1500]$ 11.00($ 11.00|$ 12.00|$ 12.00|$ 12.00]$ 14.00|$ 14.00|$ 15.00|$ 15.00($ 16.00
Valoracién |$ 59.50|$ 84.00|$ 164.00[$ 164.00|$ 76.00]$ 429.00|$ 403.00 |$ 502.50 [ $ 487.50|$ 435.00|$ 176.00|$ 176.00 | $ 444.00 | $ 432.00|$ 372.00|$ 182.00 | $ 126.00 | $ 337.50 [ $ 330.00 | $ 152.00
Total $ 547.50 | $ 2,257.00 | $ 1,600.00 | $ 1,127.50
2018 12 6 7 5 4 10 15 2 11 4 9 19 15 8 4 4 3 6 2 0
2019 10 10 9 6 2 5 12 4 15 6 2 29 5 10 1 3 4 6 3 0
Juan Bautista Palacios Promedio 11 8 8 6 3 8 14 3 13 5 6 24 10 9 3 4 4 6 3 0
P. unitario $ 600|$ 600($ 7.00|$ 7.00[$ 800]% 10.00|$ 11.00($ 12.00|$ 12.00|$ 12.00|$ 8.00|$ 900($ 9.00|$ 10.00($ 10.00|$ 12.00|$ 12.00($ 13.00|$ 13.00|$ -
Valoracién $ 66.00|$ 48.00[$ 56.00|$ 38.50|$ 24.00]$ 75.00]|$ 148.50($ 36.00|$ 156.00[$ 60.00|$ 44.00|$ 216.00[$ 90.00|$ 90.00[$ 2500]8% 42.00|$ 42.00($ 78.00|$ 32.50(S$ -
Total $ 232.50| $ 475.50 | $ 465.00 | $ 194.50
2018 8 20 23 21 11 29 37 36 32 14 19 27 28 21 11 12 15 10 13 3
2019 15 31 35 33 4 32 40 39 34 25 23 33 36 25 14 20 29 27 25 1
Juan Leon Mera La Salle Promedio 12 26 29 27 8 31 39 38 33 20 21 30 32 23 13 16 22 19 19 2
P. unitario $ 600|$ 700[$ 800|$ 800|$ 800]$ 12.00|$ 13.00[$ 14.00|$ 1400|$ 14.00|$ 11.00|$ 12.00($ 14.00|$ 1400($ 14.00|$ 13.00|$ 14.00($ 15.00|$ 1500|$ 16.00
Valoracién $ 69.00 |8 178.50 | $ 232.00 | $ 216.00 |$ 60.00]| $ 366.00 | $ 500.50 | $ 525.00 | $ 462.00 ($ 273.00|$ 231.00 | $ 360.00 | $ 448.00 [ $ 322.00 | $ 175.00] $ 208.00 | $ 308.00 | $ 277.50 [ $ 285.00 | $ 32.00
Total $ 755.50| $ 2,126.501 $ 1,536.00 | $ 1,110.50
2018 7 8 10 9 2 8 2 31 27 2 10 12 33 29 8 8 5 6 8 4
2019 5 4 12 15 3 5 4 26 26 4 9 8 28 28 4 4 9 8 9 2
Liceo Cevallos Promedio 6 6 11 12 3 7 3 29 27 3 10 10 31 29 6 6 7 7 9 3
P. unitario $§ 600|$ 700]|$ 800[$ 800($ 800J$ 11.00|$ 11.00($ 12.00($ 12.00|$% 12.00]$ 9.00|$ 9.00($ 10.00|$ 10.00|$ 10.00|$ 10.00|$ 12.00($ 12.00|$ 13.00|$ 13.00
Valoracién $ 36.00|$ 42.00[$ 88.00|$ 96.00|$ 20.00]$ 71.50|$ 33.00[$ 342.00|$ 318.00|$ 36.00|$ 8550|$ 90.00[$ 305.00]|% 285.00[$ 60.00]|$ 60.00|$ 84.00($ 84.00|$ 110.50|$ 39.00
Total $ 282.00| $ 800.50 | $ 8255018 377.50
2018 6 12 9 5 2 27 30 25 22 3 29 32 27 24 1 4 3 5 4 4
2019 8 15 5 3 1 23 26 26 33 7 25 28 28 35 3 2 6 8 6 3
San Pio X Promedio 7 14 7 4 2 25 28 26 28 5 27 30 28 30 2 3 5 7 5 4
P. unitario $§ 600|$ 700[$ 800|$ 800|$ 800]$ 12.00|$ 13.00[$ 14.00|$ 1400|$ 14.00|$ 11.00|$ 12.00[$ 14.00|$ 1400[($ 14.00|$ 10.00|$ 12.00[($ 12.00|$ 13.00|$ 13.00
Valoracién $ 42.00|$ 9450[$ 56.00|$ 32.00|$ 12.00]$ 300.00|$ 364.00[$ 357.00|$ 385.00|$ 70.00]|$ 297.00|$ 360.00 [$ 385.00]| % 413.00($ 28.00]|$ 30.00|$ 54.00($ 78.00|$ 65.00|$ 45.50
Total $ 236.50| $ 1,476.00 | $ 1,483.00 | $ 272.50
2018 5 6 23 26 4 10 8 27 23 3 9 8 29 25 4 0 0 0 0 0
2019 3 9 24 29 5 9 12 34 32 1 2 4 36 34 7 0 0 0 0 0
Ruminahui Promedio 4 8 24 28 5 10 10 31 28 2 6 6 33 30 6 0 0 0 0 0
P. unitario $ 700|$ 700]|$ 800[$ 800($ 800|$ 11.00|$ 11.00[$ 12.00[$ 12.00|$ 12.00]$ 9.00|$ 9.00($ 10.00($ 10.00|$ 11.00]$ - $ - $ - $ - $ -
Valoraciéon $ 28.00|$ 52.50($ 188.00|$ 220.00|$ 36.00]$ 104.50|$ 110.00 [ $ 366.00 | $ 330.00($ 24.00|$ 49.50|$ 54.00|$ 325.00]|$ 295.00($ 60.50]$ - $ - $ - $ - $ -
Total $ 524501 $ 934501 $ 784.00| $ =
2018 13 21 11 10 8 12 50 51 47 26 18 52 53 49 28 10 9 20 12 10
2019 16 15 21 12 2 15 50 54 50 25 11 52 56 52 27 15 18 25 18 9
Santo Domingo de Guzman Promedio 15 18 16 11 5 14 50 53 49 26 15 52 55 51 28 13 14 23 15 10
P. unitario $§ 7.00|$ 700[$ 800|$ 800|$ 800]$ 13.00|$ 13.00[$ 1500|$ 1500|$ 1500|$ 10.00|$ 10.00[$ 12.00|$ 12.00($ 12.00|$ 14.00|$ 14.00($ 15.00]|$ 1500|$ 16.00
Valoraciéon $ 101.50] % 126.00|$ 128.00[$ 88.00[$ 40.00|$ 175.50|% 650.00|$ 787.50 [$ 727.50|$ 382.50|$ 145.00|$ 520.00 [$ 654.00 | $ 606.00|$ 330.00|$ 175.00 |$ 189.00 [$ 337.50 | $§ 225.00 | $ 152.00
Total $ 483.50] $ 2,723.00| $ 2,255.00] $ 1,078.50
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Anexo 2. Cursograma analitico del proceso de confeccion producto CHO SDG

6 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO f&‘?“f&'%ﬁ
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL /
e CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Confeccion de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 2
Area: Confeccion Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Maquinas: Recta, overlock, recubridora Operario: 2 Cédigo: | CHO SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos o .
N° Drescripcién (s) m |@ QLJ bservaciones
1 Transportar los bolsillos hacia la recubridora 32 1,82 Maquina recubridora
2 Alistar la maquina recubridora 712 Méquina recubridora
3 Coser la basta del bolsillo 49,8 | Maquina recubridora
4 Transportar a la recta 11,8 3,64 Manual
5 Alistar maquina recta 44,8 Maquina recta
6 Ubicar los bolsillos en las delanteras y sefialar 1224 Manual
7 Coser los bolsillos en las partes delanteras 1214 Maquina recta
8 Cortar tela sobrante 78 Manual
9 Transportar partes cosidas a la overlock 42 1,32 Manual
10 Alistar la maquina overlock 854 -1 Magquina overlock
11 Cortar la delantera en la linea sefialada 18 l Maquina overlock
12 Coser la delantera con la parte trasera 52,2 Maquina overlock
13 Transportar partes cosidas a la recta 4,6 1,82 Manual
14 Pespuntear lo cosido en la overlock 28 Maquina recta
15 Transportar partes cosidas a la overlock 38 1,82 Manual
16 Coser las mangas 548 Maquina overlock
17 Transportar partes cosidas a la recta 4.8 1,82 Manual
18 Pespuntear lo cosido en la overlock 252 Maquina recta
19 Transportar partes cosidas a la overlock 42 1,82 > Manual
20 | Coser las mangas en la delantera y la parte trasera 89,4 Maquina overlock
21 Transportar partes cosidas a la recta 44 1,82 Manual
22 Pespuntear lo cosido en la overlock 34,6 { Maéquina recta
23 Coser la capucha en la overlock 114 ]\ Maquina overlock
24 Transportar partes cosidas a la recta 3,8 1,82 Manual
25 Pespuntear lo cosido en la overlock 18,8 Maéquina recta
26 Transportar la capucha a la recubridora 72 3,64 Manual
27 Recubrir capucha 35,6 Maquina recubridora
28 Transportar partes cosidas a la overlock 58 1,82 > Manual
29 Coser la faja en la chompa 66,8 Maquina overlock
30 Transportar partes cosidas a la recta 34 1,82 Manual
31 Pespuntear lo cosido en la overlock 39,8 Manual
32 Transportar partes cosidas 5,6 1,82 Maquina recta
33 Coser Cierre 92,8 Maquina recta
34 Transportar partes cosidas a la recta 7,6 1,82 Manual
35 Pespuntear el cierre 60,4 Maquina recta
36 Transportar partes cosidas a la overlock 5 1,82 Manual
37 Unir la capucha con la chompa 58,6 Maquina overlock
38 Medir y cortar mangas 444 Manual
39 Coser mangas 64 Magquina overlock
40 Coser mangas a la chompa 60 Maquina overlock
41 Transportar partes cosidas a la recta 52 1,82 Manual
42 Coser para tapar lo cosido de la capucha 177 { Maquina recta
43 Dejar piezas terminadas 24 I Manual
44 Transportar al carro para el bordado 30,8 144 Manual
45 Bordar 0 Manual
Total 16524| 47,16 27 17 1 0
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Anexo 3. Cursograma analitico del proceso de acabado producto CHO _SDG

6 UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO o"«"b»‘%
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL /
Sossbont CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Empaque Método: ACTUAL Diagrama: 3
Area: Acabado Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Magquinas: Operario: 1 Cédigo: [ CHO _SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos .
N° Drescripcion ) (m) QO » P HE Observaciones
1 Transportar chompas bordadas 29 144 Manual
2 Cortar hilos 58,8 Manual
3 Doblar 154 Manual
4 Colocar en funda 6,8 Manual
5 Amarar la funda 6,2 Manual
6 Transportar producto terminado 10,6 54 Manual
7 Colocar en la percha 2,6 i Manual
8 Anotar en inventario 5 '\\ Manual
9 Almacenar para la venta 0 — Manual
Total 1344 98] 6 2[ 0 0
Anexo 4. Cursograma analitico del proceso de corte producto PAN_SDG
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO 2N
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E Yy
INDUSTRIAL %
e CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Corte de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 4
Area: Corte Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Maquinas : Cortadora circular Operario: 1 Cédigo: PAN_SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos .
N° Drescripcion (s) (m) [ QLJ v Observaciones
1 Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 7,8 54 Manual
2 Desenrollar y doblar la tela 52,6 Manual
3 Buscar los modelos de cada parte del pantalon 17,6 Manual
4 Colocar el modelo de espalda y trazar 132 Manual
5 Colocar el modelo de la delantera y trazar 15,8 Manual
6 Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 264 Manual
7 Cortar partes delanteras 30,2 Cortadora circular
8 Cortar partes traseras 20 Cortadora circular
9 Colocar molde de pieza lateral y trazar en delantera 14 Manual
10 Cortar trazo de pieza lateral en delantera 14,8 Cortadora circular
11 Recoger y envolver la tela 35,8 Manual
12 Transportar la tela negra a la percha 7.2 54 Manual
13 Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 82 54 /I Manual
14 Desenrollar y doblar la tela 60,4 Manual
15 Colocar molde de pieza lateral y trazar 16,2 Manual
16 Cortar pieza lateral 22 Cortadora circular
17 Recoger y envolver la tela 312 Manual
18 Transportar la tela gris a la percha 7,6 54 Manual
19 [Transportar la tela negra para bolsillo de la percha a la mesa 7,8 54 I Manual
20 Desenrollar y doblar la tela 51,6 Manual
21 Colocar modelo de bolsillos y trazar 134 Manual
22 Cortar bolsillos 11 Cortadora Circular
23 Recoger y envolver la tela 322 Manual
24 | Transportar la tela negra para los bolsillos a la percha 74 54 Manual
25 Recoger todas las partes del pantalon 9,8 Manual
26 Transportar las partes cortadas al area de confeccion 36 11,6 Manual
Total 570,2 4 190 77 o 0o o0
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Anexo 5. Cursograma analitico del proceso de confeccion producto PAN _SDG

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
Sospa CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Confeccion de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 5
Area: Confeccion Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Magquinas : Recta, overlock, elasticadora Operario: 2 Codigo: | PAN_SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos Observaciones
N° Drescripcién (s) (m) » D H
1 Transportar los bolsillos hacia la recta 4 1,82 Manual
2 Alistar la maquina recta 442 Magquina recta
3 [ Medir ubicacion de los cierres de los bolsillos en delantera 42 Manual
4 Ubicar bolsillo derecho 24,6 Manual
5 Coser costado del bolsillo derecho en delantera 21,6 Maquina recta
6 Cortar costados del bolsillo 92 Manual
7 Colocar cierre 18,6 Manual
8 Coser cierre en bolsillo derecho 1024 Magquina recta
9 Ubicar bolsillo izquierdo 24 Manual
10 Coser costado del bolsillo izquierdo en delantera 194 Maquina recta
11 Cortar costados del bolsillo 11 Manual
12 Colocar cierre 21,6 Manual
13 Coser cierre en bolsillo izquierdo 994 Maquina recta
14 Transportar partes cosidas a la overlock 4.6 1,82 Manual
15 Alistar maquina overlock 854 Maquina overlock
16 Coser costados de los bolsillos para cerrarlos 56 Magquina overlock
17 Coser partes delanteras para unirlas 19,2 Maquina overlock
18 Coser partes traseras para unirlas 17,6 Magquina overlock
19 Transportar partes cosidas a la recta 46 1,82 Manual
20 Medir ubicacion la parte superior del bolsillo derecho 104 Manual
21 Coser parte superior del bolsillo derecho 10,6 Magquina recta
22 Medir ubicacion la parte superior del bolsillo izquierdo 82 Manual
23 Coser parte superior del bolsillo izquierdo 9,2 N Magquina recta
24 Transportar partes cosidas a la overlock 5[ 1,82 > Manual
25 Coser piezas laterales en delantera 98,2 < Maquina overlock
26 Transportar partes cosidas a la recta 58 182 Manual
27 Pespuntear lo cocido en la overlock 100,6 Maquina recta
28 Transportar partes cosidas a la overlock 44 182 Manual
29 Medir ubicacion del para la basta derecha 248 Magquina overlock
30 Coser costados de la basta derecha para el cierre 144 Magquina overlock
31 Coser costado derecho del pantalon 29 Magquina overlock
32 Medir ubicacion del para la basta izquierda 244 Manual
33 Coser costados de la basta izquierda para el cierre 11,6 Magquina overlock
34 Coser costado izquierda del pantalon 30,6 Maquina overlock
35 Coser filos de la basta 19,6 Magquina overlock
36 Transportar partes cosidas a la recta 44 1,82 Manual
37 Medir ubicacion del cierre 304 Manual
38 Coser parte superior del cierre y cortar 384 Magquina recta
39 Pespuntear lo cocido en la overlock 130,8 Maquina recta
40 Coser cierres en bastas del pantalon 160,2 Magquina recta
41 Transportar partes cosidas a la overlock 44 182 Manual
42 Coser costados internos del pantalon 41,2 Maquina overlock
43 Medir y cortar elastico 224 Manual
44 Coser elastico 15,6 Maquina overlock
45 Coser elastico en la cintura del pantalén 352 Magquina overlock
46 Transportar partes cosidas a la recta 48 1,82 Manual
47 Coser bastas del pantalon 874 Magquina recta
48 Transportar partes cosidas a la elasticadora 54 3,64 Manual
49 Alistar maquina elasticadora 91,6 Magquina elasticadora
50 Coser elastico en la cintura del pantalon 64,2 Maquina elasticadora
51 Dejar piezas terminadas 4,6 Manual
52 Transportar pantalones terminados 132 124 Manual
Total 17904 3242 411 11 0 0
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Anexo 6. Cursograma analitico del proceso de acabado producto PAN_SDG

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
e CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Empaque Método: ACTUAL Diagrama: 6
Area: Acabado Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Magquinas: Operario: 1 Cédigo: | PAN_SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos Observaciones
N° Drescripcién ) (m) =» Dl
1 Almacenar pantalones terminados 22 I— Manual
2 Cortar hilos 60,8 | Manual
3 Doblar 29 Manual
4 Colocar en funda 8 Manual
5 Amarar la funda 8,6 Manual
6 Transportar producto terminado 12 S5A Manual
7 Colocar en la percha 32 Manual
8 Anotar en inventario 48 '\\ Manual
9 Almacenar para la venta 0 Manual
Total 1484 54 6 1] of o
Anexo 7. Cursograma analitico del proceso de corte producto CAM_SDG
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO RN,
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E 3 Y
INDUSTRIAL /
Souspon CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL oo
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Corte de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 7
Area: Corte Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Magquinas : Cortadora circular Operario: 1 Cédigo: | CAM SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos .
N° Drescripcion ) (m) ‘ () j Observaciones
1 Transportar la tela blanca de la percha hacia la mesa 78 54 Manual
2 Desenrollar y doblar la tela 50,4 - Manual
3 Buscar los modelos de cada parte de camisa 152 Manual
4 Colocar el modelo de delantera y trazar 12,2 Manual
5 Colocar el modelo de la espalda y trazar 134 Manual
6 Colocar el modelo de las mangas y trazar 13,6 Manual
7 Cortar espalda 28,8 Cortadora circular
8 Cortar delantera 29,8 Cortadora circular
9 Cortar mangas 26,8 Cortadora circular
10 Recoger y envolver la tela 42,2 Manual
11 Guardar la tela 17,6 ~L Manual
12 Transportar la tela blanca a la percha 11,6 54 \ Manual
13 Transportar la tela ploma de la percha hacia la mesa 10,8 54 Manual
14 Desenrollar y doblar la tela 49,6 Manual
15 Recoger la cinta métrica 2.8 Manual
16 Medir y trazar punta de cuello y cuello completo 15 Manual
17 Cortar punta de cuello y cuello completo 21 Cortadora circular
18 Recoger y envolver la tela 46,6 Manual
19 Transportar la tela ploma a la percha 10,8 54 Manual
20 Recoger todas las partes de la camisa 12,6 <] Manual
21 Transportar al carro para el sublimado 374 243 Manual
22 Sublimado 0 Manual
Total 476 459 16 5 1 0
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Anexo 8. Cursograma analitico del proceso de confeccion producto CAM_SDG

€S

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E

INDUSTRIAL
SousooE CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Confeccion de piezas Método: ACTUAL Diagrama: 8
Area: Confeccion Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/20/2022
Magquinas: Recta, overlock, rec'ubrldora, Operario: 2 Cédigo: | CAM_SDG
pegadora de tiras
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos b .
N° Drescripcion ) (m) . ‘ ) j Observaciones
1 | Transportar partes de la camisa sublimada a la confeccion 314 243 . Manual
2 Transportar espalda y delantera a la overlock 12| 1,82 ! Manual
3 Alistar maquina overlock 86,4 [ Magquina overlock
4 Coser los hombros para unir parte delantera y trasera 352 k Magquina overlock
5 Transportar partes cosidas a la recta 46 1,82 > Manual
6 Alistar maquina recta 43,8 Maquina recta
7 Coser cada punta del cuello 272 Magquina recta
8 Coser las dos puntas de cuello para unirlas 444 Magquina recta
9 Transportar partes cosidas a la overlock 46 1,82 Manual
10 Coser punta de cuello en la camisa 264 ( Magquina overlock
11 Buscar un cuello completo 142 \ Manual
12 Coser el cuello completo y poner talla 50,8 ‘\ Maquina overock
13 Transportar partes cosidas a la pegadora de tiras 6| 3,064 Manual
14 Alistar maquina de tiras 63,2 Magquina de tiras
15 Pegar la tira en la parte de cuello y hombros 35,8 ! Manual
16 Transportar partes cosidas a la overlock 44| 3,64 Manual
17 Coser las mangas 414 \/ Magquina overlock
18 Coser costados de la camisa 50,2 l\ Magquina overlock
19 Transportar partes cosidas a la recubridora 44 1,82 Manual
20 Alistar maquina recubridora 55 Magquina recubridora
21 Recortar sobrante de tela 11,2 \ Manual
22 Recubrir base de la camisa 29,6 ‘ Maquina recubridora
23 Recubrir mangas 464 ‘ Maquina recubridora
24 Dejar piezas terminadas 11,2 |\ Manual
25 Transportar camisas terminadas 12,8 12,6 Manual
Total 752,6] 5146 171 8 0o 0
Anexo 9. Cursograma analitico del proceso de acabado producto CAM_SDG
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO RN,
6 FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E Y
INDUSTRIAL
Tl CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
Cursograma analitico de procesos
Proceso: Empaque Método: ACTUAL Diagrama: 9
Area: Acabado Realizado por: Edwin Chimbo Fecha: 24/10/2022
Maquinas : Operario: 1 Cédigo: | CAM SDG
Actividades Tiempo | Distancia Simbolos .
N° Drescripcion ) (m) . D I Observaciones
1 Almacenar camisas terminadas 264 | Manual
2 Cortar hilos 59,8 | Manual
3 Doblar 18,2 Manual
4 Colocar en funda 7,6 Manual
5 Amarar la funda 6,2, Manual
6 Transportar producto terminado 114 54 Manual
7 Colocar en la percha 48 I Manual
8 Anotar en inventario 5.2 L\ Manual
9 Almacenar para la venta 0 Manual
Total 139,6 54 6 1 of 0
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Anexo 10. Tiempos preliminares del producto CHO _SDG

confeccion

Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 7 8 7171 8 7,4
Desenrollar y doblar la tela 58 57 | 61 | 55|59 58

Buscar los modelos de cada parte de chompa 20 19 | 17 | 22 | 21 | 19,8
Colocar el modelo de espalda y trazar 55 58 | 57 | 52| 51| 54,6
Colocar el modelo de la delantera y trazar 53 52 | 51|58 |49 | 52,6
Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 56 50 | 55| 53|55 53,8
Cortar bolsillos 30 28 [ 31 (35|30 30,8
Cortar Delantera 27 29 | 30 | 24| 35 29

Cortar espalda 20 26 | 18 | 22 | 18 | 20,8
Medir y trazar linea para la Faja 17 14 |20 | 15| 16 | 164
Cortar faja 7 7 8 | 8| 7 7,4
Recoger y envolver la tela 40 38 |45 | 37 | 41 | 40,2
Transportar la tela gris a la percha 10 11 [ 10]10]| 9 10

ir:srzlsportar la tela negra de la percha hacia la 3 wl7!s8!ls 8.2
Desenrollar y doblar la tela 59 62 | 61 | 68 | 55 61

Colocar el modelo de las mangas y trazar 31 36 | 28 (29|27 | 30,2
Colocar el modelo de la capucha y trazar 20 23 |25 18|19 | 21

Cortar capucha 12 12 |11 {12 | 10| 114
Cortar mangas 20 19 [ 26 | 18 | 23 | 21,2
Recoger y envolver la tela 48 52 | 47 | 50 | 55| 50,4
Transportar la tela negra a la percha 10 9 8 8|9 8,8
Transportar las partes cortadas al area de 3 38 |30 |37 | 36 | 346

Transportar los bolsillos hacia la recubridora 3 3 413 1]3 3,2
Alistar la maquina recubridora 70 75 168 [ 71| 72| 71,2
Coser la basta del bolsillo 50 49 | 47 | 52 | 51 | 49,8
Transportar a la recta 12 13 (11 (11 (12| 11,8
Alistar maquina recta 43 50 | 47 | 41 | 43 | 448
Ubicar los bolsillos en las delanteras y sefialar 121 | 130 [119| 124|118 122,4
Coser los bolsillos en las partes delanteras 120 | 118 [ 125|121 (123| 1214
Cortar tela sobrante 8 8 7 9 7 7,8
Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 15| 4 4,2
Alistar la maquina overlock 85 87 | 85|84 | 86| 854
Cortar la delantera en la linea sefialada 17 20 | 19 | 18 | 16 18
Coser la delantera con la parte trasera 51 53 | 54 | 55|48 | 52,2
Transportar partes cosidas a la recta 4 5 4 |1 4|6 4,6
Pespuntear lo cosido en la overlock 27 29 | 28 | 30 | 26 28
Transportar partes cosidas a la overlock 3 4 31415 3,8

10,79

27,54
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Anexo 10. Tiempos preliminares del producto CHO_SDG continuacion

Coser las mangas 54 55 152|160 |53 | 548
Transportar partes cosidas a la recta 5 5 41416 4,8
Pespuntear lo cosido en la overlock 24 25 |28 [ 26|23 | 252
Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 | 51| 4 4,2
tCr?;l)ss:rralas mangas en la delantera y la parte 29 92 | 8790 | 89| 894
Transportar partes cosidas a la recta 4 4 5151 4 4,4
Pespuntear lo cosido en la overlock 36 37 |32 | 35|33 | 34,6
Coser la capucha en la overlock 12 10 |11 [ 12|12 | 114
Transportar partes cosidas a la recta 3 3 4 | 51| 4 3,8
Pespuntear lo cosido en la overlock 18 19 | 21 |16 | 20 | 18,8
Transportar la capucha a la recubridora 7 8 8 | 7|6 7,2
Recubrir capucha 35 40 | 33 | 31 | 39| 35,6
Transportar partes cosidas a la overlock 6 5 6 | 715 5,8
Coser la faja en la chompa 65 68 | 71 | 66 | 64 | 66,8
Transportar partes cosidas a la recta 3 3 4 13| 4 3,4 27,54
Pespuntear lo cosido en la overlock 39 42 | 41 | 37 | 40 | 39,8
Transportar partes cosidas 5 6 6 | 5|6 5,6
Coser Cierre 93 100 | 94 | 90 | 87 | 92,8
Transportar partes cosidas a la recta 8 8 7171 8 7,6
Pespuntear el cierre 65 69 |49 | 52 | 67 | 60,4
Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 6 | 5|4 5
Unir la capucha con la chompa 57 62 | 55|59 | 60| 58,6
Medir y cortar mangas 43 44 | 46 | 49 | 40 | 444
Coser mangas 64 60 | 63 | 66 | 67 64
Coser mangas a la chompa 59 65 | 55| 58| 63 60
Transportar partes cosidas a la recta 5 6 5155 5,2
Coser para tapar lo cosido de la capucha 176 | 180 | 172|183 |174| 177
Dejar piezas terminadas 2 2 3132 2,4
Transportar al carro para el bordado 30 33 | 28 | 32| 31| 30,8
| AcABADOGpeso
Transportar chompas bordadas 27 30 |25 (35|28 | 29
Cortar hilos 60 62 | 55|58 |59 | 58,8
Doblar 15 20 | 16 | 14 | 12 | 154
Colocar en funda 6 6 7 7 8 6,8 224
Amarar la funda 5 5 7 6 8 6,2
Transportar producto terminado 10 11 |12 (10| 10 | 10,6
Colocar en la percha 2 3 21313 2,6
Anotar en inventario 5 5 51416 5
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Anexo 11. Tiempos preliminares del producto PAN_SDG

Transportar la tela negra de la percha hacia la

8 8 7 8 8 7,8

mesa
Desenrollar y doblar la tela 52 | 53| 52 53 53 | 52,6
I]?;lns;:aelg Illos modelos de cada parte del 17117 | 18 18 18 | 17,6
Colocar el modelo de espalda y trazar 13 | 12 | 13 16 12 | 13,2
Colocar el modelo de la delantera y trazar 15 |15 | 16 17 16 | 15,8
Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 25 | 26 | 27 26 | 28 | 26,4
Cortar partes delanteras 31 | 28 | 30 32 30 | 30,2
Cortar partes traseras 20 | 19 | 16 22 23 20

dC;L(;;g ;nolde de pieza lateral y trazar en o115 16 12 15 14

Cortar trazo de pieza lateral en delantera 15| 14 | 15 16 14 | 14,8
Recoger y envolver la tela 35 | 36 | 39 35 | 34 | 358
Transportar la tela negra a la percha 7 7 7 8 7 7,2

Transportar la tela gris de la percha hacia la 3 3 9 9 7 8.2

mesa 9.50
Desenrollar y doblar la tela 59 | 61 | 65 60 | 57 | 60,4 ’
Colocar molde de pieza lateral y trazar 16 | 18 | 16 15 16 | 16,2

Cortar pieza lateral 22 |1 25 | 22 21 20 22

Recoger y envolver la tela 32 | 31| 30 28 | 35 | 31,2
Transportar la tela gris a la percha 8 8 8 7 7 7,6

Transportar la tela negra para bolsillo de la

percha a la mesa 8 7 8 8 8 7.8

Desenrollar y doblar la tela 52 | 53| 55 48 50 | 51,6
Colocar modelo de bolsillos y trazar 12 | 14 | 12 16 13 | 13,4
Cortar bolsillos 10 | 12 9 13 11 11
Recoger y envolver la tela 32 1 33| 35 31 30 | 32,2
Transportar la tela negra para los bolsillos a la 3 3 7 7 7 74
percha

Recoger todas las partes del pantalon 10 | 11 | 10 9 9 9,8
Transpo.r,tar las partes cortadas al area de 36 | 36 | 39 34 35 36
confeccion

Transportar los bolsillos hacia la recta 4 5 4 3 4 4

Alistar la maquina recta 45 | 46 | 48 | 42 | 40 | 442

Medir ubicacidn de los cierres de los bolsillos
en delantera

41 |38 | 45 | 42 | 44 | 42

Ubicar bolsillo derecho 25 | 22 | 27 24 25 | 24,6 29,84
dC;Zirt ;(;stado del bolsillo derecho en 21 | 19 | 23 25 20 | 21,6 ’
Cortar costados del bolsillo 8 10 8 9 11 9,2

Colocar cierre 18 | 25 | 20 16 14 | 18,6

Coser cierre en bolsillo derecho 101 | 106 | 107 | 98 | 100 | 102,4
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Anexo 11. Tiempos preliminares del producto PAN_SDG continuacion

Ubicar bolsillo izquierdo 24 | 28 | 22 21 25 24
dC(;)lzlilrt grc;stado del bolsillo izquierdo en 19 1 21 | 18 16 | 23 | 194
Cortar costados del bolsillo 10 | 13 9 12 11 11
Colocar cierre 20 | 21 25 19 23 | 21,6
Coser cierre en bolsillo izquierdo 98 | 97 | 106 | 100 | 96 | 99,4
Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 4 4 5 4,6
Alistar maquina overlock 85 | 98 | 8l 79 | 84 | 85,4
Coser costados de los bolsillos para cerrarlos | 56 | 60 | 52 54 58 56
Coser partes delanteras para unirlas 18 | 20 | 22 19 17 | 19,2
Coser partes traseras para unirlas 17 | 20 | 18 14 19 | 17,6
Transportar partes cosidas a la recta 5 4 4 5 5 4,6
zgigi gbicaci(')n la parte superior del bolsillo g 10l 15 7 12 | 104
Coser parte superior del bolsillo derecho 9 10 | 15 8 11 | 10,6
i\;l:lcllii;rlézicacién la parte superior del bolsillo 7 9 7 10 ] 8.2
Coser parte superior del bolsillo izquierdo 8 10 | 12 7 9 9,2
Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 5 4 6 5
Coser piezas laterales en delantera 98 | 105] 101 | 95 92 | 98,2
Transportar partes cosidas a la recta 6 7 5 5 6 5,8
Pespuntear lo cocido en la overlock 100 | 112 105 | 94 | 92 | 100,6 29.84
Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 4 4 4 4.4
Medir ubicacion del para la basta derecha 25 | 30 | 26 20 23 | 24,8
CCiZ::; costados de la basta derecha para el B11s | 1 16 14 | 144

Coser costado derecho del pantalon 28 | 35 | 30 25 | 27 29

Medir ubicacion del para la basta izquierda 23 |1 29 | 24 25 21 | 244
Coser costados de la basta izquierda para el

11 | 10 | 14 12 11 | 11,6

cierre

Coser costado izquierda del pantalon 30 | 36 | 32 28 | 27 | 30,6
Coser filos de la basta 20 | 18 17 22 21 19,6
Transportar partes cosidas a la recta 5 4 4 4 5 4,4
Medir ubicacién del cierre 31 | 35| 28 26 32 | 30,4
Coser parte superior del cierre y cortar 38 | 42 | 35 37 | 40 | 384
Pespuntear lo cocido en la overlock 132 | 136 | 140 | 126 | 120 | 130,8
Coser cierres en bastas del pantalon 162 | 155 | 167 | 156 | 161 | 160,2
Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 5 5 4,4
Coser costados internos del pantalon 42 | 46 | 39 38 41 | 41,2
Medir y cortar elastico 23 | 26 | 20 21 22 | 224
Coser elastico 16 | 15 16 17 14 | 15,6
Coser elastico en la cintura del pantalon 36 | 38 | 34 33 35 | 352
Transportar partes cosidas a la recta 5 4 5 5 5 4,8
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Anexo 11. Tiempos preliminares del producto PAN_SDG continuacion

Coser bastas del pantalon 88 | 92 | 83 84 90 | 874
Transportar partes cosidas a la elasticadora 6 5 6 4 6 5,4
Alistar maquina elasticadora 92 | 95 | 88 90 93 | 91,6
Coser elastico en la cintura del pantalon 65 | 70 | 62 63 61 | 64,2
Dejar piezas terminadas 5 5 4 4 5 4,6
Transportar pantalones terminados 12 | 13 | 14 16 11 | 13,2

Almacenar pantalones terminados 22 | 22 | 24 19 23 22
Cortar hilos 68 | 60 | 57 | 63 56 | 60,8
Doblar 28 | 30 | 28 | 30 | 29 29
Colocar en funda 9 8
Amarar la funda 9 8,6
Transportar producto terminado 12 | 12 | 13 12 11 12

Colocar en la percha

32

Anotar en inventario 5

4,8

Transportar la tela blanca de la percha hacia la mesa 8 | 8171719 7,8
Desenrollar y doblar la tela 49 |56 | 60 |42 45| 504
Buscar los modelos de cada parte de camisa 121141221810 | 152
Colocar el modelo de delantera y trazar 11101213 15| 122
Colocar el modelo de la espalda y trazar 1411311016 |14 | 134
Colocar el modelo de las mangas y trazar 1311614113 12| 13,6
Cortar espalda 28 [ 35126 |28 |27 | 288
Cortar delantera 30 | 35|28 |26 |30 | 29,8
Cortar mangas 26 |32 124125 |27 26,8
Recoger y envolver la tela 42 | 50 | 38140 |41 ] 42,2
Guardar la tela 1712019 15|17 | 17,6
Transportar la tela blanca a la percha 121011 )12 13| 11,6
Transportar la tela ploma de la percha hacia la mesa 1110111210 10,8
Desenrollar y doblar la tela 50 | 45148 [ 54 |51 ] 49,6
Recoger la cinta métrica 2 13141312 2,8
Medir y trazar punta de cuello y cuello completo 15/16]14 119 |11 15
Cortar punta de cuello y cuello completo 22 124120 |18 |21 21
Recoger y envolver la tela 46 | 49 | 43 | 50 | 45 | 46,6

133

29,84

2,47

3 3 3
5 4

Anexo 12. Tiempos preliminares del producto CAM_SDG
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Anexo 12. Tiempos preliminares del producto CAM_SDG

&

Transportar la tela ploma a la percha 1110111210 10,8
Recoger todas las partes de la camisa 121511 [13]12] 12,6(793
Transportar al carro para el sublimado 35145137 (39|31 | 374
Transportar partes de la camisa sublimada a la

confeccion 32 13512931 |30]| 314
Transportar espalda y delantera a la overlock 12 1311 (1212 12
Alistar maquina overlock 8719518381 ]|86]| 864
Coser los hombros para unir parte delantera y trasera | 35 | 34 | 39 | 32 [ 36 | 35,2
Transportar partes cosidas a la recta 4 | 5151415 4,6
Alistar maquina recta 45 50 | 41 | 40 | 43 | 43,8
Coser cada punta del cuello 251241293226 272
Coser las dos puntas del cuello para unirlas 42 140 | 42 | 52 |46 | 444
Transportar partes cosidas a la overlock 415161414 4,6
Coser punta de cuello en la camisa 26 124 128 123 |31 | 264
Buscar un cuello completo 12117115113 14| 142
Coser el cuello completo y poner talla 50 | 55|48 49|52 | 50,8
Transportar partes cosidas a la pegadora de tiras 6 |7 5]61|6 6 12,54
Alistar maquina de tiras 62 | 65|70 |58 )61 | 632
Pegar la tira en la parte de cuello y hombros 351421343533 358
Transportar partes cosidas a la overlock 5141454 4,4
Coser las mangas 40 [ 45142139 (41| 414
Coser costados de la camisa 50 | 48 | 52| 50| 51| 50,2
Transportar partes cosidas a la recubridora 51414 1]5]| 4 4,4
Alistar maquina recubridora 55160 |52 ]53]55 55
Recortar sobrante de tela 12110111112 11,2
Recubrir base de la camisa 30 |28 (31129 |30 | 29,6
Recubrir mangas 45 146 | 50 | 48 |43 | 464
Dejar piezas terminadas 1012 ]115]10 ]| 9 11,2
Transiortar camisas terminadas 121151212 |13 | 12,8
Almacenar camisas terminadas 26 | 30| 28|22 |26 | 264
Cortar hilos 60 | 65|58 56|60 | 59,8
Doblar 16 |20 | 1526 | 14| 182
Colocar en funda 6 | 10 8 7,6 233
Amarar la funda 6 | 7 5 6,2
Transportar producto terminado 101211 15| 9 11,4
Colocar en la percha 31516 7 4,8
Anotar en inventario 6 5,2
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Anexo 13. Ritmos de trabajo
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Anexo 14. indice de desempefio del operador en el proceso de corte

Proceso: Corte | Operador Mujer 1
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,11 B1 Excelente
Esfuerzo 0,05 Cl Bueno
Condiciones | -0,03 E Aceptable
Consistencia 0,01 C Buena
Ritmo Tipo 100

Anexo 15. indice de desempefio del operador 1 en el proceso de confeccion

Proceso: | Confeccion | Operador |  Mujer 2
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,11 Bl Excelente
Esfuerzo 0,05 Cl Bueno
Condiciones 0,02 C Buena
Consistencia 0 D Regular
itmo Tipo 100
[ fadice e desempet 115 |

Anexo 16. indice de desempefio del operador 2 en el proceso de confeccion

Proceso: Confeccion | Operador Mujer 3
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,08 B2 Excelente
Esfuerzo 0,05 Cl Bueno
Condiciones 0,02 C Buena
Consistencia 0 D Regular
Ritmo Tipo 100
[ Tadicededesompero | 135 |
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Anexo 17. indice de desempefio del operador 3 en el proceso de confeccion

Proceso: Confecciéon | Operador Mujer 4
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,11 B1 Excelente
Esfuerzo -0,04 El Aceptable
Condiciones 0,02 C Buena
Consistencia 0 D Regular
Ritmo Tipo 100
1,09

Anexo 18. indice de desempefio del operador en el proceso de acabado

Proceso: Acabado | Operador Mujer 5
Factor Escala Tipo Descripcion
Habilidad 0,08 B2 Excelente
Esfuerzo 0,05 Cl Bueno
Condiciones -0,03 E Aceptable
Consistencia -0,02 Aceptable
Ritmo Tipo 100
[ fadice de desempeie | 105 |
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Anexo 19. Calculo de los suplementos para el proceso de confeccion CHO _SDG

Producto: Chompa SDG
6 Proceso: Confeccion de la CHO _SDG
Operarios: 3 Mujeres
S CONSTANTES VARIABLES Total
Descripcion de la Actividad A B A B C D F HI|1!|J
Transportar los bolsillos hacia la recubridora 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar la maquina recubridora 7 4 4 3 0 2 1 |1]0 22
Coser la basta del bolsillo 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar maquina recta 7 4 4 1 0 2 1 1] 0 20
Ubicar los bolsillos en las delanteras y sefnalar 7 4 3 0 0 14
Coser los bolsillos en las partes delanteras 7 4 3 0 2 1 1] 0 18
Cortar tela sobrante 7 4 3 0 1 0 15
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar la maquina overlock 7 4 4 1 0 2 1 1] 0 20
Cortar la delantera en la linea sefialada 7 4 3 0 1 0 15
Coser la delantera con la parte trasera 7 4 3 0 2 1 |1] 0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cosido en la overlock 7 4 3 0 2 1 1] 0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser las mangas 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cosido en la overlock 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser las mangas en la delantera y la parte trasera 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cosido en la overlock 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Coser la capucha en la overlock 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cosido en la overlock 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Transportar la capucha a la recubridora 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Recubrir capucha 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser la faja en la chompa 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cosido en la overlock 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Transportar partes cosidas 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser Cierre 7 4 3 0 2 1 1] 0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear el cierre 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Unir la capucha con la chompa 7 4 3 0 2 1 1] 0 18
Medir y cortar mangas 7 4 3 0 1 [1]0 16
Coser mangas 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Coser mangas a la chompa 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser para tapar lo cosido de la capucha 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Dejar piezas terminadas 7 4 1 0 1 0 13
Transportar al carro para el bordado 7 4 4 1 1 0 1 0 18
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Anexo 20. Calculo de los suplementos para el proceso de acabado CHO_SDG

Producto: Chompa SDG
Proceso: Acabado de la CHO SDG
Operarios: Mujer
CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A B C D F | HI|I1|J
Transportar chompas bordadas 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Cortar hilos 7 4 3 1 0 2 1 0 18
Doblar 7 4 3 1 0 1 0 16
Colocar en funda 7 4 3 1 0 1 [1]0 17
Amarar la funda 7 4 3 1 0 1 1110 17
Transportar producto terminado 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Colocar en la percha 7 4 4 1 1 0 1 |1]0 19
Anotar en inventario 7 4 4 1 1 0 1 1110 19
Anexo 21. Calculo de los suplementos para el proceso de corte CAM_SDG
Producto: Camiseta SDG
6 Proceso: Corte de la CAM_SDG
Operarios: Mujer
=T s CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A|/B| C |D|IF|H|I|J
Transportar la tela blanca de la percha hacia la mesa 7 4 411]16 |0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 |1 0 110 17
Buscar los modelos de cada parte de camisa 7 4 4 |1 0 0 16
Colocar el modelo de delantera y trazar 7 4 411 021110 20
Colocar el modelo de la espalda y trazar 7 4 4 |1 021110 20
Colocar el modelo de las mangas y trazar 7 4 4 |1 021110 20
Cortar espalda 7 4 4 |1 1 0211 0 20
Cortar delantera 7 4 4 |1 1 0211 0 20
Cortar mangas 7 4 4 |1 1 021 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4|1 0 10 17
Guardar la tela 7 4 4 |1 0 10 17
Transportar la tela blanca a la percha 7 4 411]16 |0 0 32
Transportar la tela ploma de la percha hacia la mesa 7 4 411116 |0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 |1 0 10 17
Recoger la cinta métrica 7 4 4 |1 0 10 17
Medir y trazar punta de cuello y cuello completo 7 4 41 021 0 19
Cortar punta de cuello y cuello completo 7 4 411 1 [0]2]1 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4 |1 0 110 17
Transportar la tela ploma a la percha 7 4 411116 |0 0 32
Recoger todas las partes de la camisa 7 4 4|1 0 10 17
Transportar al carro para el sublimado 7 4 4 |1 1 0 0 17
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Anexo 22. Calculo de los suplementos para el proceso de confeccion CAM_SDG

Producto: Camiseta SDG
6 Proceso: Confeccion de la CAM _SDG
Operarios: 3 Mujeres
S CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A | B|C|D|F H|I|lJ
Transportar partes de la camisa sublimada a la confeccion 7 4 4 1110 1 0 18
Transportar espalda y delantera a la overlock 7 4 4 11110 1 0 18
Alistar maquina overlock 7 4 4 1 0121 1]1] 0 20
Coser los hombros para unir parte delantera y trasera 7 4 3 0121 ]1] 0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1110 1 0 18
Alistar maquina recta 7 4 4 1 0|21 1] 0 20
Coser cada punta del cuello 7 4 3 0|21 ]1] 0 18
Coser las dos puntas de cuello para unirlas 7 4 3 0121 ]1] 0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1] 110 1 0 18
Coser punta de cuello en la camisa 7 4 3 0|21 ]1] 0 18
Buscar un cuello completo 7 4 3 0 1 0 15
Coser el cuello completo y poner talla 7 4 3 0|21 1] 0 18
Transportar partes cosidas a la pegadora de tiras 7 4 4 1] 110 1 0 18
Alistar maquina de tiras 7 4 4 1 0121 1]1] 0 20
Pegar la tira en la parte de cuello y hombros 7 4 3 0121 ]1] 0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 11110 1 0 18
Coser las mangas 7 4 3 021 |1] 0 18
Coser costados de la camisa 7 4 3 0|21 (1] O 18
Transportar partes cosidas a la recubridora 7 4 4 11110 1 0 18
Alistar maquina recubridora 7 4 4 1 0|21 110 20
Recortar sobrante de tela 7 4 3 0 1 0 15
Recubrir base de la camisa 7 4 3 0O |2] 1 (1] 0 18
Recubrir mangas 7 4 3 O 2] 1 (1] O 18
Dejar piezas terminadas 7 4 3 0 1 0 15
Transportar camisas terminadas 7 4 4 1110 | 0 18

Anexo 23. Calculo de los suplementos para el proceso de acabado CAM_SDG

Producto: Camiseta SDG
Proceso: Acabado de la CAM SDG
Operarios: Mujer
= = CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A|B|C|/D |F| H]|I|J

Almacenar camisas terminadas 7 4 4 |1 |11]0 1 0 18
Cortar hilos 7 4 31110121 0 18
Doblar 7 4 31110 1 0 16
Colocar en funda 7 4 31110 1 |[1]0 17
Amarar la funda 7 4 31110 1 |1]0 17
Transportar producto terminado 7 4 41111710 1 0 18
Colocar en la percha 7 4 41111710 1 |[1]0 19
Anotar en inventario 7 4 4 |1 |11]0 1 |1]0 19
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Anexo 24. Calculo de los suplementos para el proceso de corte PAN_SDG

Producto: Pantalon SDG
6 Proceso: Corte de la prenda PAN SDG
Operarios: Mujer
e CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A B C D | F| H J
Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 7 4 4 1 16 0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 1 0 0 17
Buscar los modelos de cada parte del pantalon 7 4 4 1 0 0 16
Colocar el modelo de espalda y trazar 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Colocar el modelo de la delantera y trazar 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Cortar partes delanteras 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Cortar partes traseras 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Colocar molde de pieza lateral y trazar en delantera 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Cortar trazo de pieza lateral en delantera 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4 1 0 0 17
Transportar la tela negra a la percha 7 4 4 1 16 0 0 32
Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 7 4 4 1 16 0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 1 0 0 17
Colocar molde de pieza lateral y trazar 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Cortar pieza lateral 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4 1 0 0 17
Transportar la tela gris a la percha 7 4 4 1 16 0 0 32
Transportar la tela negra para bolsillo de la percha a la mesa 7 4 4 1 16 0 0 32
Desenrollar y doblar la tela 7 4 4 1 0 0 17
Colocar modelo de bolsillos y trazar 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Cortar bolsillos 7 4 4 1 1 0 2 1 0 20
Recoger y envolver la tela 7 4 4 1 0 0 17
Transportar la tela negra para los bolsillos a la percha 7 4 4 1 16 0 0 32
Recoger todas las partes del pantalon 7 4 4 1 0 0 17
Transportar las partes cortadas al area de confeccion 7 4 4 1 1 0 0 17

Anexo 25. Calculo de los suplementos para el proceso de confeccion PAN _SDG

Producto: Pantalon SDG
6 Proceso: Confeccion de la PAN SDG
Operarios: 3 Mujeres
e CONSTANTES VARIABLES
Descripcion de la Actividad A B A B C D F | H J
Transportar los bolsillos hacia la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar la maquina recta 7 4 4 1 0 2 1 0 20
Medir ubicacidon de los cierres de los bolsillos en delantera 7 4 3 0 2 1 0 17
Ubicar bolsillo derecho 7 4 3 0 2 0 16
Coser costado del bolsillo derecho en delantera 7 4 3 0 2 1 0 18
Cortar costados del bolsillo 7 4 3 0 2 1 0 18
Colocar cierre 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser cierre en bolsillo derecho 7 4 3 0 2 0 17
Ubicar bolsillo izquierdo 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser costado del bolsillo izquierdo en delantera 7 4 3 0 2 1 0 18
Cortar costados del bolsillo 7 4 3 0 2 1 0 17
Colocar cierre 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser cierre en bolsillo izquierdo 7 4 3 0 2 1 0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar maquina overlock 7 4 4 1 0 2 1 0 20
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Anexo 25. Calculo de los suplementos para el proceso de confeccion PAN_SDG continuacion

Descripcion de la Actividad CONSIE INIES Y RILBIIES Total
A B A B C D F H I |J
Coser costados de los bolsillos para cerrarlos 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Coser partes delanteras para unirlas 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Coser partes traseras para unirlas 7 4 3 0 2 1 |1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Medir ubicacidn la parte superior del bolsillo derecho 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser parte superior del bolsillo derecho 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Medir ubicacion la parte superior del bolsillo izquierdo 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser parte superior del bolsillo izquierdo 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser piezas laterales en delantera 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Pespuntear lo cocido en la overlock 7 4 3 0 2 1 0 17
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Medir ubicacion del para la basta derecha 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser costados de la basta derecha para el cierre 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Coser costado derecho del pantalon 7 4 3 0 2 1 0 17
Medir ubicacidn del para la basta izquierda 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser costados de la basta izquierda para el cierre 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Coser costado izquierda del pantalén 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Coser filos de la basta 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Medir ubicacidon del cierre 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser parte superior del cierre y cortar 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Pespuntear lo cocido en la overlock 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Coser cierres en bastas del pantalon 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Transportar partes cosidas a la overlock 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser costados internos del pantalon 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Medir y cortar elastico 7 4 3 0 2 1 0 17
Coser elastico 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Coser elastico en la cintura del pantalon 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Transportar partes cosidas a la recta 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Coser bastas del pantalon 7 4 3 0 2 1 |[1]0 18
Transportar partes cosidas a la elasticadora 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Alistar maquina elasticadora 7 4 4 1 0 2 1 0 19
Coser elastico en la cintura del pantalon 7 4 3 0 2 1 [1]0 18
Dejar piezas terminadas 7 4 3 0 1 0 15
Transportar pantalones terminados 7 4 4 1 1 0 1 0 18

Anexo 26. Calculo de los suplementos para el proceso de acabado PAN_SDG

Producto: Pantalon SDG
6 Proceso: Acabado de la PAN SDG
Operarios: Mujer
e CONSTANTES VARIABLES Total
Descripcion de la Actividad A B A B C D F | H| I J
Almacenar pantalones terminados 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Cortar hilos 7 4 3 1 0 2 1 0 18
Doblar 7 4 3 1 0 1 0 16
Colocar en funda 7 4 3 1 0 1 1 0 17
Amarar la funda 7 4 3 1 0 1 1 0 17
Transportar producto terminado 7 4 4 1 1 0 1 0 18
Colocar en la percha 7 4 4 1 1 0 1 1 0 19
Anotar en inventario 7 4 4 1 1 0 1 1 0 19
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Anexo 27. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto CHO_SDG

, TECNIC
o Ca o

€S

Edysport
Proceso: Confeccion de partes de la prenda CHO SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de confeccién Fechas: 28/10/2022
Maquina: Recta, overlock, recubridora Operador: 3 Mujeres
Herramientas: Tii' era, cinta, reila, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5

1 Transportar los bolsillos hacia la recubridora 3 3 4 3 3 3,2 1,09 3,49 18 4,12
2 Alistar la maquina recubridora 70 75 68 71 72 71,2 1,09 77,61 22 94,68
3 Coser la basta del bolsillo 50 49 47 52 51 49,8 1,09 54,28 18 64,05
4 Transportar a la recta 12 13 11 11 12 11,8 1,09 12,86 18 15,18
5 Alistar maquina recta 43 50 47 41 43 448 1,18 52,86 20 63,44
6 Ubicar los bolsillos en las delanteras y sefalar 121 130 119 124 118 122,4 1,18 144,43 14 164,65
7 Coser los bolsillos en las partes delanteras 120 118 125 121 123 1214 1,18 143,25 18 169,04
8 Cortar tela sobrante 8 8 7 9 7 7.8 1,18 9,20 15 10,58
9 Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 5 4 4,2 1,18 4,96 18 5,85
10 Alistar la maquina overlock 85 87 85 84 86 85,4 1,15 98,21 20 117,85
11 Cortar la delantera en la linea sefialada 17 20 19 18 16 18 1,15 20,70 15 23,81
12 Coser la delantera con la parte trasera 51 53 54 55 48 52,2 1,15 60,03 18 70,84
13 Transportar partes cosidas a la recta 4 5 4 4 6 4,6 1,15 5,29 18 6,24
14 Pespuntear lo cosido en la overlock 27 29 28 30 26 28 1,18 33,04 18 38,99
15 Transportar partes cosidas a la overlock 3 4 3 4 5 3,8 1,18 4,48 18 5,29
16 Coser las mangas 54 55 52 60 53 54,8 1,15 63,02 18 74,36
17 Transportar partes cosidas a la recta 5 5 4 4 6 4.8 1,15 5,52 18 6,51
18 Pespuntear lo cosido en la overlock 24 25 28 26 23 25,2 1,18 29,74 18 35,09
19 Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 5 4 4.2 1,18 4,96 18 5,85
20 Coser las mangas en la delantera y la parte trasera 89 92 87 90 89 89.4 1,15 102,81 18 121,32
21 Transportar partes cosidas a la recta 4 4 5 5 4 4.4 1,15 5,06 18 5,97
22 Pespuntear lo cosido en la overlock 36 37 32 35 33 34,6 1,18 40,83 18 48,18
23 Coser la capucha en la overlock 12 10 11 12 12 11,4 1,15 13,11 18 15,47
24 Transportar partes cosidas a la recta 3 3 4 5 4 3,8 1,15 4,37 18 5,16
25 Pespuntear lo cosido en la overlock 18 19 21 16 20 18,8 1,18 22,18 18 26,18
26 Transportar la capucha a la recubridora 7 8 8 7 6 7,2 1,18 8,50 18 10,03
27 Recubrir capucha 35 40 33 31 39 35,6 1,09 38,80 18 45,79
28 Transportar partes cosidas a la overlock 6 5 6 7 5 5,8 1,09 6,32 18 7,46
29 Coser la faja en la chompa 65 68 71 66 64 66,8 1,15 76,82 18 90,65
30 Transportar partes cosidas a la recta 3 3 4 3 4 3.4 1,15 3,91 18 4,61
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Anexo 27. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto CHO SDG continuacion

Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= Indice de desempefio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar

Anexo 28. Tiempo normal y estandar del proceso de acabado producto CHO_SDG

31 Pespuntear lo cosido en la overlock 39 42 41 37 40 39,8 1,18 46,96 18 55,42
32 Transportar partes cosidas 5 6 6 5 6 5,6 1,18 6,61 18 7,80
33 Coser Cierre 93 100 94 90 87 92,8 1,18 109,50 18 129,21
34 Transportar partes cosidas a la recta 8 8 7 7 8 7,6 1,18 8,97 18 10,58
35 Pespuntear el cierre 65 69 49 52 67 60,4 1,18 71,27 18 84,10
36 Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 6 5 4 5 1,18 5,90 18 6,96
37 Unir la capucha con la chompa 57 62 55 59 60 58,6 1,15 67,39 18 79,52
38 Medir y cortar mangas 43 44 46 49 40 44,4 1,15 51,06 16 59,23
39 Coser mangas 64 60 63 66 67 64 1,15 73,60 18 86,85
40 Coser mangas a la chompa 59 65 55 58 63 60 1,15 69,00 18 81,42
41 Transportar partes cosidas a la recta 5 6 5 5 5 5,2 1,15 5,98 18 7,06
42 Coser para tapar lo cosido de la capucha 176 180 172 183 174 177 1,18 208,86 18 246,45
43 Dejar piezas terminadas 2 2 3 3 2 2.4 1,18 2,83 13 3,20
44 Transportar al carro para el bordado 30 33 28 32 31 30,8 18

1634 1708 1625 1655 1640|1652,4
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Proceso: Revision del producto final - prenda CHO SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de acabado Fechas: 28/10/2022
Maquina: Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tii' era Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Transportar chompas bordadas 27 30 25 35 28 26 27 28 32 26 29 33 24 28 27 28,33 1,08 30,60 18 36,11
2 Cortar hilos 60 62 55 58 59 61 59 60 61 61 58 60 62 61 57 59,6 1,08 64,37 18 75,95
3 Doblar 15 20 16 14 12 15 14 17 16 18 17 15 19 20 17 16,33 1,08 17,64 16 20,46
4 Colocar en funda 6 6 7 7 8 6 7 6 5 6 7 6 6,27 1,08 6,77 17 7,92
5 Amarar la funda 5 5 7 6 8 6 5 5 4 6 5 5 5 6 4 5,47 1,08 5,90 17 6,91
6 Transportar producto terminado 10 11 12 10 10 10 9 11 10 12 15 10 13 9 10 10,8 1,08 11,66 18 13,76
7 Colocar en la percha 2 3 2 3 3 2 2 2 2 2 2 3 2 3 3 2.4 1,08 2,59 19 3,08
8 Anotar en inventario 5 5 5 4 6 6 4 5 5 5 6 5 5 5 5 5,07 1,08 5,47 19 6,51
130 142 129 137 134 132 127 134 135 136 138 136 136 139 129 134,267 170,71
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempeiio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar ‘ 2,85




Anexo 29. Tiempo normal y estandar del proceso de corte producto PAN_SDG
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Edysport
Proceso: Corte de partes de la prenda PAN SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de corte Fechas: 28/10/2022
Magquina: Cortadora circular Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tijera, cinta, regla, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
Ne Descripcion de la Actividad Observaciones (segundos) TOP Id TN S TS
2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Transportar la tela negra de la percha hacia la mesa 8 8 7 8 8 8 7 8 7 7 7,6 1,14 8,66 32 11,44
2 Desenrollar y doblar la tela 52 | 53 | 52 | 53 | 53 | 52| 52| 51 53 52 52,3 1,14| 59,62 17 69,76
3 Buscar los modelos de cada parte del pantalon 17 | 17 | 18 | 18 | 18 | 17 | 17 | 17 16 17 17,2 1,14 19,61 16 22,75
4 Colocar el modelo de espalda y trazar 13 12 | 13 | 16 | 12 | 12 | 12 | 13 13 12 12,8 1,14 | 14,59 20 17,51
5 Colocar el modelo de la delantera y trazar 15 |15 |16 | 17 | 16 | 12 | 14 | 16 15 12 14,8 1,14| 16,87 20 20,25
6 Colocar el modelo de los bolsillos y trazar 25 | 26 | 27 | 26 | 28 | 26 | 22 | 25 23 22 25 1,14| 28,50 20 34,20
7 Cortar partes delanteras 31 | 28 | 30 | 32 | 30 | 31 | 35 | 31 34 30 31,2 1,14 | 35,57 20 42,68
8 Cortar partes traseras 20 | 19 | 16 | 22 | 23 | 20 | 18 | 19 | 22 21 20 1,14| 22,80 20 27,36
9 Colocar molde de pieza lateral y trazar en delantera 12 | 15|16 | 12 | 15 | 13 | 14 | 10 16 13 13,6 1,14 15,50 20 18,60
10 Cortar trazo de pieza lateral en delantera 15| 14 | 15 | 16 | 14 | 16 | 18 | 11 16 18 15,3 1,14 17,44 20 20,93
11 Recoger y envolver la tela 35 | 36 | 39 | 35 | 34 | 30 | 37 | 36 35 34 35,1 1,14] 40,01 17 46,82
12 Transportar la tela negra a la percha 7 7 7 8 7 8 8 7 6 8 7,3 1,14 8,32 32 10,99
13 Transportar la tela gris de la percha hacia la mesa 8 8 9 9 7 7 8 8 8 7 7.9 1,14 9,01 32 11,89
14 Desenrollar y doblar la tela 59 | 61 | 65 | 60 | 57 | 56 | 60 | 62 61 59 60 1,14| 68,40 17 80,03
15 Colocar molde de pieza lateral y trazar 16 | 18 | 16 | 15 | 16 | 17 | 15 | 16 15 16 16 1,14| 18,24 20 21,89
16 Cortar pieza lateral 22 | 25 | 22 |21 | 20 | 18 | 20 | 21 25 20 21,4 1,14 24,40 20 29,28
17 Recoger y envolver la tela 32 | 31 | 30 | 28 | 35 | 33 | 30 | 31 32 32 31,4 1,14 | 35,80 17 41,88
18 Transportar la tela gris a la percha 8 8 8 7 7 8 7 8 7 8 7,6 1,14 8,66 32 11,44
19 Transportar la tela negra para bolsillo de la percha a la mesa 8 7 8 8 8 8 8 8 8 7 7,8 1,14 8,89 32 11,74
20 Desenrollar y doblar la tela 52 | 53 | 55 | 48 | 50 | 51 | 52 | 54 51 49 51,5 1,14| 58,71 17 68,69
21 Colocar modelo de bolsillos y trazar 12 | 14 | 12 | 16 | 13 | 14 | 15 12 16 14 13,8 1,14| 15,73 20 18,88
22 Cortar bolsillos 10112 ] 9 13 ] 11 10 ] 15 ] 10 9 12 11,1 1,14] 12,65 20 15,18
23 Recoger y envolver la tela 32 | 33 | 35 | 31 | 30 | 36 | 35| 34 33 32 33,1 1,14| 37,73 17 44,15
24 Transportar la tela negra para los bolsillos a la percha 8 8 7 7 7 8 7 8 8 8 7,6 1,14 8,66 32 11,44
25 Recoger todas las partes del pantalon 10 11 10 9 9 12 | 10 10 11 12 104 1,14 11,86 17 13,87
26 Transportar las partes cortadas al area de confeccion 36 | 36 | 39 | 34 | 35| 30 | 34 | 36 35 34 34,9 1,14| 39,79 17 46,55
564 | 577 | 584 | 573 | 568 | 559 | 577 | 570 | 584 | 566 | 5722 770,17

Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempefio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 12,84
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Anexo 30. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto PAN _SDG

€S

Edysport

Proceso: Confeccidn de partes de la prenda PAN SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de confeccién Fechas: 28/10/2022
Magquina: Recta, overlock, elasticadora Operador: 3 Mujeres
Herramientas: Tijera, cinta, reila, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5

1 Transportar los bolsillos hacia la recta 4 5 4 3 4 4 1,18 472 18 5,57
2 Alistar la maquina recta 45 46 48 42 40 442 1,18 52,16 20 62,59
3 Medir ubicacion de los cierres de los bolsillos en delantera 41 38 45 42 44 42 1,18 49,56 17 57,99
4 Ubicar bolsillo derecho 25 22 27 24 25 24,6 1,18 29,03 16 33,67
5 Coser costado del bolsillo derecho en delantera 21 19 23 25 20 21,6 1,18 25,49 18 30,08
6 Cortar costados del bolsillo 8 10 8 9 11 9,2 1,18 10,86 18 12,81
7 Colocar cierre 18 25 20 16 14 18,6 1,18 21,95 17 25,68
8 Coser cierre en bolsillo derecho 101 106 107 98 100 | 102.4 1,18 120,83 17 141,37
9 Ubicar bolsillo izquierdo 24 28 22 21 25 24 1,18 28,32 17 33,13
10 Coser costado del bolsillo izquierdo en delantera 19 21 18 16 23 19,4 1,18 22,89 18 27,01
11 Cortar costados del bolsillo 10 13 9 12 11 11 1,18 12,98 17 15,19
12 Colocar cierre 20 21 25 19 23 21,6 1,18 25,49 17 29,82
13 Coser cierre en bolsillo izquierdo 98 97 106 100 96 99,4 1,18 117,29 18 138,40
14 Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 4 4 5 4.6 1,18 5,43 18 6,41
15 Alistar maquina overlock 85 98 81 79 84 85,4 1,15 98,21 20 117,85
16 Coser costados de los bolsillos para cerrarlos 56 60 52 54 58 56 1,15 64,40 18 75,99
17 Coser partes delanteras para unirlas 18 20 22 19 17 19,2 1,15 22,08 18 26,05
18 Coser partes traseras para unirlas 17 20 18 14 19 17,6 1,15 20,24 18 23,88
19 Transportar partes cosidas a la recta 5 4 4 5 5 4.6 1,15 5,29 18 6,24
20 Medir ubicacidn la parte superior del bolsillo derecho 8 10 15 7 12 10,4 1,18 12,27 17 14,36
21 Coser parte superior del bolsillo derecho 9 10 15 8 11 10,6 1,18 12,51 18 14,76
22 Medir ubicacion la parte superior del bolsillo izquierdo 7 9 7 10 8 8,2 1,18 9,68 17 11,32
23 Coser parte superior del bolsillo izquierdo 8 10 12 7 9 9,2 1,18 10,86 18 12,81
24 Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 5 4 6 5 1,18 5,90 18 6,96
25 Coser piezas laterales en delantera 98 105 101 95 92 98,2 1,15 112,93 18 133,26
26 Transportar partes cosidas a la recta 6 7 5 5 6 5,8 1,15 6,67 18 7,87
27 Pespuntear lo cocido en la overlock 100 112 105 94 92 100,6 1,18 118,71 17 138,89
28 Transportar partes cosidas a la overlock 5 5 4 4 4 4.4 1,18 5,19 18 6,13
29 Medir ubicacién del para la basta derecha 25 30 26 20 23 24.8 1,15 28,52 17 33,37
30 Coser costados de la basta derecha para el cierre 13 18 11 16 14 14,4 1,15 16,56 18 19,54
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Anexo 30. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto PAN_SDG continuacion

31 Coser costado derecho del pantalon 28 35 30 25 27 29 1,15 33,35 17 39,02
32 Medir ubicacién del para la basta izquierda 23 29 24 25 21 24.4 1,15 28,06 17 32,83
33 Coser costados de la basta izquierda para el cierre 11 10 14 12 11 11,6 1,15 13,34 18 15,74
34 Coser costado izquierda del pantalon 30 36 32 28 27 30,6 1,15 35,19 18 41,52
35 Coser filos de la basta 20 18 17 22 21 19,6 1,15 22,54 18 26,60
36 Transportar partes cosidas a la recta 5 4 4 4 5 4,4 1,15 5,06 18 5,97
37 Medir ubicacion del cierre 31 35 28 26 32 30,4 1,18 35,87 17 41,97
38 Coser parte superior del cierre y cortar 38 42 35 37 40 38,4 1,18 4531 18 53,47
39 Pespuntear lo cocido en la overlock 132 136 140 126 120 | 130,8 1,18 154,34 18 182,13
40 Coser cierres en bastas del pantalon 162 155 167 156 161 | 1602 1,18 189,04 18 223,06
41 Transportar partes cosidas a la overlock 4 4 4 5 5 4.4 1,18 5,19 18 6,13
42 Coser costados internos del pantalon 42 46 39 38 41 41,2 1,15 47,38 18 55,91
43 Medir y cortar elastico 23 26 20 21 22 22,4 1,15 25,76 17 30,14
44 Coser elastico 16 15 16 17 14 15,6 1,15 17,94 18 21,17
45 Coser elastico en la cintura del pantalén 36 38 34 33 35 35,2 1,15 40,48 18 47,77
46 Transportar partes cosidas a la recta 5 4 5 5 5 4.8 1,15 5,52 18 6,51
47 Coser bastas del pantalon 88 92 83 84 90 87,4 1,18 103,13 18 121,70
48 Transportar partes cosidas a la elasticadora 6 5 6 4 6 5.4 1,18 6,37 18 7,52
49 Alistar maquina elasticadora 92 95 88 90 93 91,6 1,09 99,84 19 118,81
50 Coser elastico en la cintura del pantalén 65 70 62 63 61 64,2 1,09 69,98 18 82,57
51 Dejar piezas terminadas 5 5 4 4 5 4.6 1,09 5,01 15 5,77
52 Transportar pantalones terminados 12 13 14 16 11 13,2 14,39 18 16,98
1778 1892] 1815] 1713] 1754]1790.4 245228
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempeiio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 40,87
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Anexo 31. Tiempo normal y estandar del proceso de acabado producto PAN_SDG

Proceso: Revision del producto final - prenda PAN SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de acabado Fechas: 28/10/2022
Maquina: Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tiiera Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Almacenar pantalones terminados 22 22 24 19 23 17 32 28 29 21 25 20 21 19 22 22,93 1,08 24,77 18 29,23
2 Cortar hilos 68 60 57 63 56 62 72 76 80 75 69 65 67 71 77 67,87 1,08 73,30 18 86,49
3 Doblar 28 30 28 30 29 35 24 29 36 31 30 29 28 32 28 29,80 1,08 32,18 16 37,33
4 Colocar en funda 7 7 8 9 9 9 8 7 8 8 7 7 9 8 8 7,93 1,08 8,57 17 10,02
5 Amarar la funda 8 8 9 9 9 10 7 8 8 8 9 9 10 7 11 8,67 1,08 9,36 17 10,95
6 Transportar producto terminado 12 12 13 12 11 15 13 11 9 12 17 9 14 10 11 12,07 1,08 13,03 18 15,38
7 Colocar en la percha 3 3 3 4 3 5 3 4 4 4 4 3 5 5 4 3,80 1,08 4,10 19 4,88
8 Anotar en inventario 5 5 5 5 4 6 4 4 4 4 7 5 5 4 3 4,67 1,08 5,04 19 6,00

153 | 147 | 147 | 151 | 144 | 159 | 163 | 167 | 178 | 163 | 168 | 147 | 159 | 156 | 164 157,73 170,35 200,28
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempefio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 3,33
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Anexo 32. Tiempo normal y estandar del proceso de corte producto CAM_SDG

€S

Edysport
Proceso: Corte de partes de la prenda CAM_SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de corte Fechas: 28/10/2022
Maquina: Cortadora circular Operador: 1 Muyjer
Herramientas: Tijera, cinta, regla, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad Observaciones (segundos) TOP Id TN S TS
2 3 4 5 6 7 8 9 110

1 Transportar la tela blanca de la percha hacia la mesa 8 8 7 7 9 8 8 9 7 8 7.9 1,14 9,01 32 11,89
2 Desenrollar y doblar la tela 49 | 56 | 60 | 42 | 45 | 52 | 48 | 50 | 51 | 57 51 1,14| 58,14 17 68,02
3 Buscar los modelos de cada parte de camisa 12 14 | 22 18 10 | 13 | 15 | 14 | 16 | 18 15,2 1,14 17,33 16 20,10
4 Colocar el modelo de delantera y trazar 11 10 12 13 15 | 14 | 13 | 14 | 12 | 11 12,5 1,14| 14,25 20 17,10
5 Colocar el modelo de la espalda y trazar 14 13 10 16 14 | 18 | 12 | 14 | 16 | 17 14,4 1,14 16,42 20 19,70
6 Colocar el modelo de las mangas y trazar 13 16 14 13 12 | 12 | 15 | 13 | 14 | 16 13,8 1,14| 15,73 20 18,88
7 Cortar espalda 28 | 35 | 26 | 28 | 27 | 30 | 32 | 27 | 29 | 33 29,5 1,14] 33,63 20 40,36
8 Cortar delantera 30 35 28 | 26 | 30 | 34 | 31 | 27 | 29 | 34 30,4 1,14 34,66 20 41,59
9 Cortar mangas 26 | 32 | 24 | 25 | 27 | 30 | 27 | 29 | 31 | 28 27,9 1,14 31,81 20 38,17
10 Recoger y envolver la tela 42 50 38 | 40 | 41 | 48 | 39 | 47 | 46 | 43 43,4 1,14 | 49,48 17 57,89
11 Guardar la tela 17 120 | 19 | 15 | 17 | 16 | 21 | 18 | 16 | 20 17,9 1,14 2041 17 23,88
12 Transportar la tela blanca a la percha 12 10 11 12 13 11 13 10 | 12 | 12 11,6 1,14 13,22 32 17,46
13 Transportar la tela ploma de la percha hacia la mesa 11 10 11 12 10 | 10 | 13 | 12 | 12 | 10 11,1 1,14 12,65 32 16,70
14 Desenrollar y doblar la tela 50 | 45 | 48 | 54 | 51 | 49 | 53 | 51 | 50 | 47 49,8 1,14| 56,77 17 66,42

15 Recoger la cinta métrica 2 3 4 3 2 4 3 3 2 2 2.8 1,14 3,19 17 3,73
16 Medir y trazar punta de cuello y cuello completo 15 16 | 14 | 19 | 11 | 12 | 18 | 16 | 18 | 14 15,3 1,14] 17,44 19 20,76
17 Cortar punta de cuello y cuello completo 22 | 24 | 20 | 18 | 21 | 19 | 23 | 20 | 18 | 22 20,7 1,14] 23,60 20 28,32
18 Recoger y envolver la tela 46 49 | 43 | 50 | 45 | 47 | 49 | 50 | 48 | 51 47,8 1,14 54,49 17 63,76
19 Transportar la tela ploma a la percha 11 10 [ 11 | 12 |10 | 11 | 10 | 12 | 12 | 11 11 1,14| 1254 32 16,55
20 Recoger todas las partes de la camisa 12 15 11 13 12 | 14 | 15 | 13 | 14 | 11 13 1,14 14,82 17 17,34
21 Transportar al carro para el sublimado 35 | 45 | 37 | 39 | 31 | 40 | 35 | 38 | 33 | 42 37,5 1,14| 42,75 17 50,02
467 | 518 | 473 | 479 | 458 | 498 | 500 | 495 | 495 517] 490 | 658,62
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempeifio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar ‘ 10,97
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Anexo 33. Tiempo normal y estandar del proceso de confeccion producto CAM_SDG

Proceso: Confeccion de partes de la prenda CAM _SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de confeccién Fechas: 28/10/2022
Magquina: Recta, overlock, recubridora, pegadora de tiras Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tijera, cinta, reila, tizas Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Transportar partes de la camisa sublimada a la confeccion 32 35 29 31 30 33 31 34 | 31,875 1,15 36,66 18 43,25
2 Transportar espalda y delantera a la overlock 12 13 11 12 12 | 13 | 11 | 12 12 1,15 13,80 18 16,28
3 Alistar maquina overlock 87 95 83 81 86 | 90 | 89 | 91 | 87,75 1,15 100,91 20 121,10
4 Coser los hombros para unir parte delantera y trasera 35 34 39 32 | 36 | 34 | 37 | 33 35 1,15 40,25 18 47,50
5 Transportar partes cosidas a la recta 4 5 5 4 5 4 5 4 4.5 1,15 5,18 18 6,11
6 Alistar maquina recta 45 50 41 40 43 46 | 45 | 43 | 44,125 1,18 52,07 20 62,48
7 Coser cada punta del cuello 25 24 29 32 | 26 | 23 | 27 | 21 | 25,875 1,18 30,53 18 36,03
8 Coser las dos puntas de cuello para unirlas 42 40 42 52 | 46 | 39 | 41 | 44 | 43,25 1,18 51,04 18 60,22
9 Transportar partes cosidas a la overlock 4 5 6 4 4 4 5 5 4,625 1,18 5,46 18 6,44
10 Coser punta de cuello en la camisa 26 24 28 23 31 23 | 27 | 24 | 25,75 1,15 29,61 18 34,94
11 Buscar un cuello completo 12 17 15 13 14 11 12 | 15 | 13,625 1,15 15,67 15 18,02
12 Coser el cuello completo y poner talla 50 55 48 49 52 | 48 | 50 | 52 50,5 1,15 58,08 18 68,53
13 Transportar partes cosidas a la pegadora de tiras 6 7 5 6 6 6 6 5 5,875 1,15 6,76 18 7,97
14 Alistar maquina de tiras 62 65 70 58 | 61 | 65 | 67 | 63 | 63,875 1,09 69,62 20 83,55
15 Pegar la tira en la parte de cuello y hombros 35 42 34 35 33 | 33 | 34 | 37 | 35,375 1,09 38,56 18 45,50
16 Transportar partes cosidas a la overlock 5 4 4 5 4 4 4 5 4,375 1,09 4,77 18 5,63
17 Coser las mangas 40 45 42 39 41 38 | 41 | 43 | 41,125 1,15 47,29 18 55,81
18 Coser costados de la camisa 50 48 52 50 51 47 | 51 | 55 50,5 1,15 58,08 18 68,53
19 Transportar partes cosidas a la recubridora 5 4 4 5 4 5 4 4 4,375 1,15 5,03 18 5,94
20 Alistar maquina recubridora 55 60 52 53 55 | 52 | 57 | 55 | 54,875 1,09 59,81 20 71,78
21 Recortar sobrante de tela 12 10 11 11 12 11 12 | 13 11,5 1,09 12,54 15 14,42
22 Recubrir base de la camisa 30 28 31 29 30 | 27 | 26 | 29 | 28,75 1,09 31,34 18 36,98
23 Recubrir mangas 45 46 50 48 | 43 | 42 | 47 | 44 | 45,625 1,09 49,73 18 58,68
24 Dejar piezas terminadas 10 12 15 10 9 14 11 13 | 11,75 1,09 12,81 15 14,73
25 Transportar camisas terminadas 12 15 12 12 13 11 14 10 | 12,375 13,49 18 15,92
741| 783100631758 | 734| 747| 723| 754| 754| 74925 | 1006,31
Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempeifio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 14,15 ‘ 16,77
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Anexo 34. Tiempo normal y estandar del proceso de acabado producto CAM_SDG

Proceso: Revision del producto final - prenda CAM_SDG Estudio N°: 1
Lugar: Area de acabado Fechas: 28/10/2022
Maquina: Operador: 1 Mujer
Herramientas: Tiiera Elaborado: Edwin Chimbo
N° Descripcion de la Actividad TOP Id TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 Almacenar camisas terminadas 26 30 28 22 26 27 23 24 32 31 29 30 34 33 35 28,67 1,08 30,96 18 36,53
2 Cortar hilos 60 65 58 56 60 59 60 59 67 70 59 63 64 59 63 61,47 1,08 66,38 18 78,33
3 Doblar 16 20 15 26 14 18 22 21 24 26 21 16 17 19 16 19,4 1,08 20,95 16 24,30
4 Colocar en funda 6 10 7 7 8 12 7 14 7 7 6 6 8 9 10 8,27 1,08 8,92 17 10,44

5 Amarar la funda 6 7 8 5 5 7 5 6 9 8 10 7 6 9 5 6,87 1,08 7,41 17 8,67
6 Transportar producto terminado 10 12 11 15 9 12 15 12 13 12 8 12 13 12 11 11,8 1,08 12,74 18 15,03
7 Colocar en la percha 3 5 6 3 7 3 2 6 7 3 4 4 6 6 2 4,47 1,08 4,82 19 5,740
8 Anotar en inventario 5 6 4 5 6 5 6 5 4 5 5 4 7 5 4 5,07 19 6,511
132 | 155 185,137 139 | 135 | 143 | 140 | 147 | 163 | 162 | 142 | 142 | 155 | 152 | 146 146 185,58

Nota: TOP= Tiempo observado promedio; Id= indice de desempefio; S= Suplementos; TN= Tiempo normal; TS= Tiempo estandar 3,09

151



Anexo 35. Capacidad de produccion por proceso de acuerdo a cada producto
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Anexo 36. Layout y ubicacion de bodegas
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Anexo 37. Evaluacion de los pronodsticos realizados en Minitab para la chompa

CHOMPA UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN

Tipo de Prondstico
MAPE MAD MSD Grifica
analisis Mes Demanda
jun-23 65,75 111,86 28,83 968,97
Analisisde | jul-23 | 68,50 Ecuacion
tendencia ago-23 | 71,24 &
' Yt=30,1 +2,74xt
lineal sep-23 73,99 L
jun-23 66,34 111,81 28,83 968,92
Analisis de jul-23 69,35 Ecuacion .
tendencia ago-23 | 72,40 I
_ Yt=30,7 +2,5xt +0,019xt"2
cuadratica sep-23 75,49
jun-23 54,25 83,93 29,22 |1101,42
Analisis de . -
jul-23 57,90 Ecuacion ;
tendencia g0
o ago-23 61,79 He
crecimiento Yt=23,299 x (1,0672"t)
. sep-23 65,94 | e
exponencial Eee
Descomposicion | jun-23 12,42 5,66 2,39 13,92 st et st oo
modelo jul-23 | 17,96 Ecuacién '
multiplicativo | ago-23 87,01 I W
) Yt=50,98 - 0,319xt - ERYERY!
tendencia méas | sep-23 | 67,22 "
estacional
Descomposicion | jun-23 12,97
modelo jul-23 | 18,88 . o
o 4,88 1,76 8,98 - \
multiplicativo | ago-23 92,11 I
estacional sep-23 71,66 .
solamente | | =
jun-23 14,96 6,35 1,91 5,49 o
Descomposicion — e
jul-23 20,38 Ecuacion ; h
modelo aditivo . R
) ago-23 | 91,55 i ‘
tendencia mas Yt=46,44 + 0,227 xt
) sep-23 72,02
estacional S
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Anexo 37. Evaluacion de los prondsticos realizados en Minitab para la chompa continuacion

Tipo de Pronéstico
MAPE MAD MSD Grafica
analisis Mes |Demanda
jun-23 13,49
Descomposicion |—
jul-23 18,68 .
modelo aditivo 5,55 2,02 6,10 :
ago-23 | 89,61 .
estacional i
sep-23 69,86
solamente
jun-23 81,5
160,31 44,1 2658,2 el s
jul-23 81,5 l
Promedio .
_ ago-23 81,5 . superior 182,55 i
movil 3
sep-23 81,5 . inferior -19,55
jun-23 52,59
Suavizamiento 130,82 33,21 1208,64 s e o i e s
jul-23 52,59 l
exponencial .
ago-23 52,59 . superior 133,94 i
simple -
sep-23 52,59 . inferior -28,76
o=0,124991 | | 1 0001 0000000000 i
Suavizamiento | jun-23 49,64 .
exponencial jul-23 52,22 =
113,02 39,41 1889,51| =
doble ago-23 | 54,81 it
0=1,45835y | sep-23 | 57,39 -
=0,0100 -
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Anexo 38. Evaluacion de los prondsticos realizados en Minitab para la camiseta

CAMISETA UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN

Tipo de Prondstico
MAPE MAD MSD Grifica
analisis Mes |Demanda
jun-23 17,56 30,04 4,45 24,96
Analisis de jul-23 17,82 Ecuacion C
tendencia ago-23 18,09 I
. Yt=14,11+0,266xt o
lineal sep-23 18,35
jun-23 14,95 28,53 4,23 24,14
Analisis de jul-23 14,01 Ecuacion .
tendencia ago-23 12,90 -
. Yt=11,50 + 1,38xt - 0,086xt"2 | :i.
cuadratica sep-23 11,62 :
jun-23 17,23 27,76 4,33 25,61
Analisis de .
jul-23 17,59 Ecuacion .
tendencia .
o ago-23 17,96 i
crecimiento Yt=13,136 x (1,0211"t) He
) sep-23 18,34
exponencial |~ | 0 | i
Descomposicion | jun-23 11,64 8,48 1,26 2,07
modelo | jul-23 | 11,32 Ecuacién S
multiplicativo | ago-23 | 22,70 i |
' Yt= 15,74 +0,007xt p
tendencia mas | sep-23 17,68
estacional
Descomposicion | jun-23 11,60
modelo jul-23 11,28 . '
8,48 1,26 2,05 L
multiplicativo | ago-23 22,62 oy
estacional | sep-23 | 17,61 :
solamente
jun-23 11,14 8,68 1,27 1,98
Descomposicion |—
jul-23 10,84 Ecuacion
modelo aditivo
ago-23 22,41
tendencia mas Yt=16,177 - 0,053xt i
) sep-23 17,23 e
estacional
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Anexo 38. Evaluacion de los prondsticos realizados en Minitab para la camiseta continuacion

Tipo de Pronéstico
MAPE MAD MSD Grafica
analisis Mes |Demanda
jun-23 11,48
Descomposicion ul-23 nzn | ||| e -
delo aditi 8,51 1,27 2,01
modelo aditivo ag023 72.86
estacional
sep-23 17,73
solamente
jun-23 17,5
28,460 4,72 33,65 e
jul-23 17,5
Promedio
. ago-23 17,5 L. superior 28,87
movil
sep-23 17,5 L. inferior 6,12
jun-23 16,34
Suavizamiento |— 33,64 4,79 29,66 R ——
Ju1—23 16’34 Método exponencial simple
exponencial
. ago-23 16,34 | L. superior 28,10
simple
sep-23 16,34 | L. inferior 4,58
0=0,118127
Suavizamiento | jun-23 16,30
exponencial jul-23 16,27
32,89 4,85 31,38
doble ago-23 16,24
0=0,235523 y | sep-23 16,21
B=0,390558
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Anexo 39. Evaluacion de los prondsticos realizados en Minitab para el pantalon

PANTALON UNIDAD EDUCATIVA SANTO DOMINGO DE GUZMAN

Tipo de Prondstico
MAPE MAD MSD Grifica
analisis Mes Demanda
jun-23 64,89 83,87 26,94 860,47 a
Analisis de jul-23 67,19 Ecuacion .
tendencia ago-23 69,50 i
) Yt=134,9+2,30xt NG
lineal sep-23 71,80 _
jun-23 64,61 83,88 26,94 860,46
Analisis de jul-23 66,78 Ecuacion :
tendencia ago-23 68,94 ]
. Yt =347+ 2,4xt - 0,009xt"2
cuadratica sep-23 71,08 :
jun-23 57,13 67,34 27,02 944,36
Analisis de .
jul-23 60,34 Ecuacion
tendencia -
o ago-23 63,73 i
crecimiento Yt=28,052 x (1,0562"t) :
) sep-23 67,32
exponencial T T
Descomposicion jun-23 16,82 3,46 1,37 3,67 S
modelo jul-23 23,61 Ecuacion _
multiplicativo ago-23 89,20 ]
) Yt=51,25-0,157xt :
tendencia mas | sep-23 6591 s
estacional B
Descomposicion | jun-23 17,17
modelo jul-23 24,18 o
3,48 1,36 3,05 : M\
multiplicativo ago-23 91,64 '
estacional sep23 | 67,92 :
solamente -
jun-23 17,40 3,48 1,34 2,72
Descomposicion |—
jul-23 243 Ecuacion
modelo aditivo :
ago-23 91,07 i: -
tendencia mas Yt=49,76 + 0,025xt \
) sep-23 67,66 "
estaciopal | -~ | | 0000000000000 tiiiiwwww
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Anexo 39. Evaluacion de los prondsticos realizados en Minitab para el pantalén continuacion

Tipo de Pronéstico
MAPE MAD MSD Grafica
analisis Mes Demanda
jun-23 17,24
DescompOSiCi(’)n . Grdfica de descomposicin de series de tiempe de Demanda
jul-23 2411 | L e
modelo aditivo 3,43 1,33 2,72 A
ago-23 90,86 [
estacional ...
sep-23 67,43 \
solamente L/
jun-23 68,5 '
75,17 26,25 1186,97 B
jul-23 68,5
Promedio
_ ago-23 68.5 . superior 136,026
movil
sep-23 68,5 . inferior 0,974
jun-23 54,01
Suavizamiento 98,71 30,73 1056,53 SRERERG
jul-23 54,01
exponencial
ago-23 54,01 . superior 129,285
simple
sep-23 54,01 . inferior -21,27
a=0,122307 ‘
Suavizamiento | jun-23 67,42
exponencial jul-23 70,59
82,31 28,25 1094,69
doble ago-23 73,75
0=0,151023 y sep-23 76,92
p=0,12316 |
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Anexo 40. Analisis de lotes de los 3 productos de la empresa

Analisis de lotes \

Lote por lote
Costo de preparacion: $ 1,21
Cantidad de liberaciones: 16 es decir se necesita hacer 16
preparaciones.
El costo total de la técnica lote por lote es la siguiente:
Costo Total = 16 * $1,21
Costo Total = $ 19,36
Cantidad Econémica de Pedido (EOQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) 196 [ Optimal order quantity (@)
Setup/ordering cost(S) 1.21 [N Maximum Inventory Level (Imax) 7.28
Holding/carrying cosft(H) 6.96 - Average inventory 364
Unit cost 14 [l Orders per period (N) 26.94
] Annual Setup cost 326
- Annual Holding cost 326
I Total inventory (Holding + Setup) Cost 65.19
Unit costs (PD) 2744
] Total Cost (including units) | 2809.19

Mediante esta técnica se determiné que la cantidad 6ptima para el tamafio
CHOMPA | de lote es de 7 unidades, sin embargo, con este método se generara costos
por mantener en inventario y a su vez el costo de preparacion aumentara.
Donde el costo total de esta técnica es de $65,19.

Cantidad Economica de Pedido en tiempo de produccion (POQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) 196 [l optimal production quantity (@) 5.0
Setup/ordering cost(S) 1.21 - Maximum Inventory Level (Imax) 662
Holding/carrying cost(H) 596 [ Average inventory 3.31
Daily production rate(p) 13 - Production runs per period (year) 24 49
Days per year (D/d) 57 N Annual Setup cost 20 64
Daily demand rate 225 - Annual Holding cost 20.64
Unit cost 14 [ Total inventory (Holding + Setup) Cost 5027
] Unit costs (PD) 2744
] Total Cost (including units)|  2803.27

Mediante esta técnica se determin6 que la cantidad 6ptima para el tamafio
de lote es de 8 unidades, sin embargo, con este método los costos atin se
mantienen altos, pero con respecto al EOQ disminuyo un poco. Donde el
costo total de esta técnica es de $ 59,27.
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Anexo 40. Analisis de lotes de los 3 productos de la empresa continuacion

Analisis de lotes \

Lote por lote
Costo de preparacion: $ 1,21
Cantidad de liberaciones: 15 es decir se necesita hacer 16
preparaciones.
El costo total de la técnica lote por lote es la siguiente:
Costo Total = 15 * $1,21
Costo Total = $ 18,15
Cantidad Econémica de Pedido (EOQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) | Optimal order quantity (Q%) 5.5
Setup/ordering cost(S) 1.21 - Maximum Inventory Level (Imax) 5.5
Holding/carrying cost(H) 512 [N Average inventory 275
Unit cost s IR Orders per period (N) 11.64
e Annual Setup cost 14.08
e Annual Holding cost 14.08
I otz inventory (Holding + Setup) Cost 28.16
e Unit costs (PD) 512
e Total Cost (including units) 540.16

Mediante esta técnica se determin6 que la cantidad 6ptima para el tamaio
de lote es de 6 unidades, sin embargo, con este método se generara costos
por mantener en inventario y a su vez el costo de preparacion aumentara.
Donde el costo total de esta técnica es de $28,16.

CAMISETA

Cantidad Econémica de Pedido en tiempo de produccion (POQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) o4 Il optimal production quantity (@4 5.57
Setuplordering cost(S) 1.21 || Maximum Inventory Level (Imax) 543
Holding/carrying cost(H) 5.12 - Average inventory 2.71
Daily production rate(p) 29 - Production runs per period (year) 11.49
Days per year (D/d) 87 - Annual Sefup cost 13.9
Daily demand rate 74 R Annual Holding cost 139
Unit cost s I Total inventory (Holding + Setup) Cost 278
e Unit costs (PD) 512
e Total Cost (including units) 530.8

Mediante esta técnica se determin6 que la cantidad Optima para el tamafio
de lote es de 6 unidades, sin embargo, con este método los costos aun se
mantienen altos, pero con respecto al EOQ disminuyo un poco. Donde el
costo total de esta técnica es de $ 27.8.
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Anexo 40. Analisis de lotes de los 3 productos de la empresa continuacion

Analisis de lotes \

Lote por lote
Costo de preparacion: $ 1,21
Cantidad de liberaciones: 16 es decir se necesita hacer 16
preparaciones.
El costo total de la técnica lote por lote es la siguiente:
Costo Total = 16 * $1,21
Costo Total = $ 19,36
Cantidad Econémica de Pedido (EOQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) 190 [ Optimal order quantity (Q%)
Setuplordering cost(S) 121 [N Maximum Inventory Level (Imax) 8.27
Holding/carrying cost(H) 7.04 - Average inventory 414
Unit cost 1 [ Orders per period (N) 24.06
e Annual Sefup cost 29 11
e Annual Holding cost 20 11
I rotal inventory (Hoiding + Setup) Cost 5623
e Unit costs (PD) 2189
e Total Cost (including units) | 2247.23

Mediante esta técnica se determind que la cantidad 6ptima para el tamafio
PANTALON | de lote es de 8 unidades, sin embargo, con este método se generara costos
por mantener en inventario y a su vez el costo de preparacion aumentara.
Donde el costo total de esta técnica es de $58,23.

Cantidad Econémica de Pedido en tiempo de produccion (POQ)

Parameter Value Parameter Value
Demand rate(D) 199 [ optimal production quantity (@7) 9.19
Setup/ordering cost(S) 121 - Maximum Inventory Level (Imax) 744
Holding/carrying cost(H) 704 | Average inventory 3.72
Daily production rate(p) 12 - Production runs per period (year) 21.65
Days per year (D/d) 87 - Annual Setup cost 26.19
Daily demand rate 220 [N Annual Holding cost 26.19
Unit cost 11 [l Total Inventory (Holding + Setup) Cost 5238
e Unit costs (PD) 2189
e Total Cost (including units) | 2241.38

Mediante esta técnica se determin6 que la cantidad Optima para el tamafio
de lote es de 9 unidades, sin embargo, con este método los costos aun se
mantienen altos, pero con respecto al EOQ disminuyo un poco. Donde el
costo total de esta técnica es de $ 52,38.
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P1

Dimensionamiento de
Almacén a partir de la
Planificacion de
Requerimiento de Materiales
en una Fabrica de
Revestimiento de
Poliuretano

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma

Base de
datos

Redalyc

2017

VP2

Autores

Andrés Mauricio
Hualpa, Carolina
Suarez.

Objetivo

El disefio de almacenes es un factor
clave en la configuracion de un sistema
logistico ya que facilita la gestion
oportuna de materiales, productos
intermedios o terminados, mejorando
tiempos, costos y niveles de servicio al
cliente. Lograr esto requiere el apoyo
de expertos
combinacion

para integrar la

correcta de
almacenamiento, manejo de materiales
y preparacion de pedidos en el disefo.

P2

Analisis de planificacion y
control de inventario de
mercancias pt. X con método
de planificacion de
necesidades de material

IEEEXplore

2017

VP3

Denny Andwiyan,
Muhammad Irsan,
Dina Fitria Murad

La planificacion de requisitos de
material es un método para decidir qué,
cuando y cuantos componentes y
materiales se necesitan para la
planificacién de la produccion. Esta
investigacion estudia hasta qué punto
la aplicacion de Material Requirement
Planning podria controlar la inversion
en stock de materiales en PT. X.

P3

Una sincronizacion efectiva
de ERP en industrias textiles

IEEEXplore

2018

VP1

Radhakrishna
Rambola, Mandar
Jatkar

La industria textil generalmente
maneja el disefio, el ensamblaje y el
manejo de materiales de la variedad de
textiles, y también la circulacion y el
suministro de textiles producidos. Con
la explosion innovadora de los tltimos
afnos, las industrias textiles y de la
confeccion también se modifican al
consolidar varias estrategias para una
innovacién renovada.

P4

Sistema de apoyo a la
decision para el control de
inventario de materia prima
(Estudio de caso: PT
Suwarni Agro Mandiri Plant
Pariaman, Indonesia)

IEEEXplore

2018

VP3

Difana Meilani,
Amelia Andiningtias,
Dicky Fatrias

Esta investigacion propone un sistema
de apoyo a la decision para el control
del inventario de la materia prima. El
sistema utiliza el
planificaciéon  de

enfoque de
requisitos  de
materiales (MRP) y esta disefiado en
tres subsistemas. Son la base de datos
OLTP para administrar las actividades
diarias, MRP para determinar el
tamafio del lote y el tiempo de pedido

de la materia prima.

P5

El lote econémico de
compras como sistema de
administracion de
inventarios

Dialnet

2018

VP3

Girén Guerrero
Miguel Francisco,
Lopez Briones
Johnny Rody,
Sornoza Briones
Kleber Joel,
Campuzano Vera
Sandra Elizabeth

Se pueden enumerar muchas formas de
control, incluido el sistema de control
MRP; el sistema de control JIT entre
los mas conocidos. Podemos afiadir
algtin tipo de complemento de gestion
como el sistema de clasificacion ABC,
que nos permite tener un control total
de la gestion con el minimo esfuerzo,
asignando prioridades en funcion del
coste unitario y el consumo anual de
cada articulo.

P6

Planificacion de
requerimientos de la
capacidad de calzado en la
microempresa BAZKIN

Dialnet

2018

VP2

Dennis Holger
Zambrano Silva, Luis
Arguello Cortez,
Javier Dominguez De
La Torre, Eladio
Bautista Chalar

Bazking es micro empresa

dedicada a la fabricacion de calzado de

una

dama y caballero y tiene su sede en la
ciudad de Guayaquil, Ecuador. Debido
a que la empresa no tiene un control
sobre su  produccion 'y una
planificacién de la capacidad de sus
centros de trabajo, la organizacién se
plante6d planificar las necesidades de
capacidad de calzado casual de cada
uno de sus centros de trabajo, evitando
asi afectaciones en la produccion y
dinero.
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P7

Titulo

Desarrollo de un sistema
MRP en la manufactura de
muebles modulares para el
aumento de productividad y

calidad

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma continuacion

Base de
datos

Dialnet

2018

VP2

Autores

Angel Geovanny
Guaman Lozano,
Alcides Napoleon
Garcia Flores, Julio
Cesar Moyano
Alulema

Objetivo

Este articulo aborda el tema de la

planificacion de requerimientos de
materiales (MRP) y su incidencia en
las actividades productivas de una
empresa dedicada a la fabricacion de
muebles. El objetivo de este trabajo es
desarrollar un programa en Matlab que
reduzca la cantidad de materia prima
acumulada en el inventario y controle
la cantidad y el momento adecuado de
reposicion.

P8

Plan agregado de una
empresa textil. Caso de
estudio de Imbabura,
Ecuador

Dialnet

2018

VP1

Erik Orozco Crespo,
Neyfe Sablon Cossio,
Karel Diéguez
Santana, Carina
Yoconda Lomas
Rosero

A las puertas de la cuarta revolucion
industrial, se necesita una empresa
competitiva. Para hacer esto, debe
tener un sistema de produccidon que
cumpla con los pedidos y solicitudes de
los clientes. Este articulo fue creado en
una empresa Textil en Imbabura,
Ecuador. El  presente  trabajo
investigativo tiene como finalidad
planificar la produccion a mediano
plazo a través de un plan agregado.

P9

Demand Driven MRP -
Nuevo método para la
gestion de la Cadena de
Suministro

Dialnet

2019

VP3

Kortabarria Alaitz,
Apaolaza Unai,
Lizarralde Aitor

La metodologia de planificaciéon de
requisitos de materiales impulsada por
la demanda (DDMRP) se desarrolld
con el objetivo de aumentar el flujo de
materiales e informacion en la cadena
de suministro para mejorar la ventaja

Una revision de Ia
identifica  trabajos de
analizan el

competitiva.
literatura

investigacion  que
comportamiento de esta metodologia
en un entorno simulado. Sin embargo,
no se han encontrado estudios que
analicen la  implementacion de

DDMRP en empresas reales.

P10

Aplicacion de Técnicas de
Planeacion de la Produccion
a una Empresa de
Prefabricados de Concreto

Redalyc

2019

VP2

Héctor Rivera, Pedro
Luis Fragoso, Jaime
Garnica

El objetivo de la clasificacion ABC es
detectar los productos que constituyen
un alto porcentaje de las ventas de una
empresa y garantizar que el tiempo de
produccién disponible se asigne a los
productos que aportan
rentabilidad. garantizar la
adecuacion de las materias primas, se
aplica MRP.

la  mayor
Para

P10

Sobre el uso de
Simheuristics para optimizar
los niveles de stock de
seguridad en la planificacion
de requisitos de materiales
con demandas aleatorias

IEEEXplore

2020

VP3

Barry B. Batrrios,
Angel Juan, Javier
Panadero, Klaus
Altendorfer

La planificacion de requisitos de
materiales  (MRP)  integra la
planificacion de la produccion, la
programacion y las actividades de
inventario en un proceso de
Muchos enfoques de
gestion de MRP se centran en simular

fabricacion.

el sistema (sin considerar aspectos de
optimizacién) o en su optimizacién
(sin considerar aspectos estocasticos).

P11

Sistema de soporte de
decisiones basado en
simulacion para mejorar el
flujo de materiales de una
empresa textil

MDPI

2021

VP1

Victor Silva, Luis
Pinto Ferreira,
Francisco Silva,
Benny Tjahjon, Paulo
Avila

El objetivo del estudio descrito en este
articulo fue desarrollar una
herramienta de toma de decisiones
basada en un modelo de simulacion
para apoyar la produccion de tejidos de
punto y damasco. La herramienta se
para  probar  diferentes
estrategias de control del flujo de
materiales, desde el
materias primas hasta el almacén de
productos terminados.

utilizod

almacén de
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Titulo

Simulacién de una politica
de inventario basada en la

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma continuacion

Autores

Andrés Mauricio
Paredes, Kevin Ciro

Objetivo

Las empresas de hoy enfrentan
problemas relacionados con la gestion

de inventario. Esto se debe a la gran

P12 metodologia Demand Driven Redalyc 2021 VP2 . , . cantidad de referencias que se deben
Jaramillo, José Daniel .. .
MRP desde un enfoque de . administrar para reducir las ventas
] Jaramillo . ) ) . .
redes de Petri perdidas y reducir el inventario de baja
rotacion.
Para abordar el problema de
productividad, se utilizaron las
herramientas Programa Maestro de
Produccion (PMP) y Programa de
Requerimiento de Material (MRP). Su
Mejora de la Productividad José Urbano aplicacion se realizO en seis pasos
en una Empresa Aparicio, Luis metodologicos:  determinacion  del
P13 Redal 2021 VP3 .
Manufacturera del Norte del eaaye Enrique Garcia, SKU de los productos (1),
Estado de Veracruz Tomas de la Mora. | identificacion  del  sistema  de
produccién  (2), calculo de las
previsiones (3), realizacion del PMP
(4), confirmacién de la factura de
materiales (BOM) (5) y el MRP
determina (6).
Este articulo describe un marco
metoddico que combina dos métodos
especificos de gestion Lean, a saber, el
., . Marcela ) .
Configuracion de parametros . ., | método ABC y el método de
MRP y optimizacién del Malindzakova, Patrik lanificacion MRP. El articulo
z . . . u
P14 Y OpHmIZacion MDPI | 2022 | VP3 Garaj, Jarmila | P : ,
proceso de planificacion de . , argumenta ademds que combinar el
. Trpcevska, Dusan . . .
la produccion ) método de inventario ABC con la
Malindzak . . .
planificacion posterior de MRP es
beneficioso si la combinacion se
implementa en la practica.
La planeacion de la produccion en la
PLAN DE PRODUCCION Geerming e exise un gran aument
X
PARA LA de gastos d(eltll;ido a uél elg rodul::to ue
P15 OPTIMIZACION DE Repositorio 2022 VP2 Nathaly Mejia se aglmacena ese c;lsi 0 pes neces:ilrio
X
RECURSOS EN UNA UTA y v e n: n?mi o
EMPRESA ARTESANAL B
DE CALZADO inventario,  como ambién e
incumplimiento de los pedidos en
diferentes temporadas
Para poder determinar las causas que
generan la baja productividad dentro
i 1
Plan de Requerimiento de Repositorio ?aebri:;l;énecrizpr;easauiniiid; C::ti es?udii
P16 Materiales en la empresa pUT A 2017 VP2 Victor Cruz rovone la utilizagi(')n de (’lia ramas de
CASTRO MAQUINARIA prop 7aclo 8
procesos para identificar cada una de
las operaciones necesarias para la
fabricacion de maquinaria
PLANIFCACION DL e e b s b
PRODUCCION Y Repositorio rP;lat\éria rin?;1 en rgndes Volﬁ(i;lenes
P17 | REQUERIMIENTOS DE pUT N | 2022 | VP2 Rubén Niifiez ol ng o fn I,
MATERIALES PARA LA f b oo o Ir’ e
EMPRESA CM ORIGINAL o5 A Tevado @ Tener exeeso e
Inventario.
DISENO E Dentro de una Empresa de Chocolate
IMPLEMENTACION DE Ecuatoriano, se establecio que
UN SISTEMA MRP PARA | Repositorio mediante la implementacion de un
P18 201 P2 los Alda
LA EMPRESA UTE ! v Carlos Aldas sistema MRP, logra establecer una
CHOCOLATE planificaciéon adecuada para materia
ECUATORIANO C.A prima.
Modelo de planeacion y La planeacion de.lz.l produccién ayuda
. Gerson Ortega, en la toma de decisiones dentro de una
control de la produccion a Kelly Jaramillo organizacion, esto debido a que existe
P19 mediano plazo para una Scielo 2017 | VPI Y ’ g ’ d

industria textil en un
ambiente make to order

Juan Orejuela,
Carlos Rojas,

dos ambientes de produccion, la
primera se basa bajo pedido y la otra

por inventario.
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Titulo

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma continuacion

Autores

Objetivo

La planificacion en el proceso de

MODELO DE produccién es muy necesaria ya que se
PLANIFICACION DE LA enfoca en identificar cada uno de los
PRODUCCION PARA EL Repositorio procesos que sigue un producto para

P20 PROCESO DE MONTAIJE pUT A 2017 VP2 Edisson Salazar que sea procesado, con el fin de poder
EN INDUSTRIAS DE identificar las operaciones restringidas
MANUFACTURAS DE por la capacidad que afectan la
CALZADO DE CUERO producciéon  dependiendo de la
demanda.

En la provincia de Tungurahua, las
Modelo de Programacion industrias  dedicadas a  sector
Lineal para un Sistema de productivo de calzado, han tenido la
Planeacion de necesidad de usar métodos o
Pl Requerimiento de Materiales | Repositorio 2017 VP2 César Fierro, César | herramientas como la planeacion
(MRP) aplicado a la UTA Rosero. agregada donde al ser utilizadas en este
Mediana Industria de sector y mediante el establecimiento de
Calzado Caso MARCIA prondstico con regresion lineal se logré
‘Buffalo Industrial’T,” establecer una demanda concreta de

calzado para la empresa MARCIA.
Este libro trata del tema vital de la
logistica del negocio y de la cadena de
suministros: un 4rea de la

. .. . o1 administraciéon que se ha observado
Logistica Ad tracion d Bibliot Ronald Ball

P22 oglstica Admins r'ac.lon © . {rioteca 2004 VP3 onaid batiou absorbe entre un 60% y un 80% de
la cadena de suministro virtual UTA ]
cada dolar que vende una empresa y
que puede ser esencial para su
estrategia competitiva y la generacion
de ingresos.
La administracion de operaciones y
ADMINISTRACION DE Biblioteca ROBERT JACOBS y | cadena de suministros (AOCS) es un
P23 OPERACIONES Produccion ) 2014 VP3 RICHARD B. elemento clave para
. virtual UTA . . .
y cadena de suministros CHASE el mejoramiento de la productividad en
los negocios de todo el mundo.
L Macias Acosta, El objetivo del estudio es identificar los
Analisis de la cadena de , , , ) .
suministro por clasificacion Rubén; Leon articulos con mayor valor de inventario
P24 4 p Redalyc 2019 VP3 Resendiz, Antonio; | de la empresa mexicana BASAL,
ABC: el caso de una o, e . ,
embresa mexicana Limén Lozano, clasificandolos en categorias segun el
X . .
P Cintya ladyra método del analisis ABC.
Beneficios de utilizar el ., .
Andlisis ABC en la La aplicacion de wun manejo de
. .y Lucia Guadalupe inventarios basado en el analisis ABC
administracion de Enriquez Zérate ara definir politicas de prioridad
P25 inventarios en una Pequefia Redalyc 2020 VP3 q . y p. P .. P Y

. Miguel Angel niveles de servicio, genera una

y Mediana Empresa (PyME) , ., L .
. Rodriguez Lozada | reduccién muy significativa en ambas
comercializadora en érdidas
Tlaxcala P
Estudif) de trabajo I.ng,enieria Biblioteca Roberto Garcia El disefio de rnétod.os.es la técnica que
P26 de métodos y medicion del . 1995 VP3 . tiene como objetivo aumentarla
. virtual UTA Criollo .
trabajo productividad.
Uno de los casos de mayor éxito en los
. . ctod titati 1 trabaj
Meétodos cuantitativos para Biblioteca Anderson David, me 9 08 Cuaniiativos e.s © .ra 'a90
P27 . . 2011 VP3 _ realizado por el grupo de investigacion
los negocios virtual UTA Sweeney Dennis ) .
de operaciones (I0) de American
Airlines.
. . S El estudio del trabaj di
Introduccion al Estudio del Biblioteca eSteio . e. ravajo. mo - podia
P28 . . 1996 VP3 Kanawaly, George | permanecer indiferente o apartado de
Trabajo virtual UTA .
tales cambios.
En estos dias, el ingeniero industrial
Ingenieria industrial: Biblioteca Nievel. Benjamin necesita  considerar de  manera
P29 Me¢étodos, estandares y . 2009 VP3 . ) . simultanea temas de productividad y
. ) virtual UTA Freivalds, Andris .
disefio del trabajo sus efectos en la salud y la seguridad
del trabajador.
La planeacion demografica del pais a
LA PLANEACION .\ fin de incluir a la poblaciéon en los
P . Sit b | 2011 VP3 CONAPO .
30 DEMOGRAFICA HHOS We programas de desarrollo econémico y

social.
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Titulo

Optimizacion de costos de

Anexo 41. Base de datos metodologia prisma continuacion

Autores

Emiro Campo,

Objetivo

Todas las empresas buscan la mejora

continua en sus procesos, con el
objetivo de lograr una gran ventaja

P31 produccién agregada en Scielo 2020 VP3 José Cano, .. ,
. . , competitiva dentro del mercado y asi
empresas del sector textil Rodrigo Gomez. .
permanecer continuamente con el
pasar del tiempo.
Analisis del sist MRP
naiisis e SI,S .e ma Y Hoy en dia dentro de las empresas, el
su mecanica de . : ., o
. ; Kevin Gémez, Luisa | uso de la planeacion de requerimientos
funcionamiento, enfocado al ) .
srea de produccion como Jaramillo, Herson de materiales (MRP) es empleada para
P32 , p Redalyc 2020 VP3 Coral, tener un manejo Optimo de los
una técnica adecuada en el . . .
. Emily Hidalgo, recursos, con el objetivo de
aumento de la productividad . . L
L Jaime Mendoza. incrementar la productividad y la
y la eficiencia de los .. .,
eficiencia dentro de una organizacion.
procesos
IMPORTANCIA DE LA Uno de los principales problemas que
PLANEACION Y res(::ntanoslzs dli)fereni)es ind Zt?ias
CONTROL DE LA Hugo Alvarez, f s do At S
P33 | PRODUCCION, PARALA | Redalyc | 2017 | VP3 Diana Martinez, | == 5 TS
i
TOMA DE DECISIONES Anny Espitia. roblemas hor exceso o pescase d}e,
X V4
EN EMPRESA DEL fnvemaﬁ P
SECTOR TEXTIL o
De acuerdo al AITE (Asociacion de
Industrias Textiles del Ecuador), el
Boleti 11 tri tor textil 1 fios 2015, 201
P35 0 eln-mensua n.d,us ria Sitios web | 2019 VP3 AITE sector textil en los afios .0 5,2016y
textil y confeccion 2017 presentaron reducciones en sus
ventas, esto fue generado por los altos
costos de produccion.
PROPUESTA DE MEIORA cforar conimuaments sus proceso
EN LA PRODUCTIVIDAD Repositorio e giecir e auno e reallilzarf) traba'o’
P36 | PARA UNA EMPRESA uck | 2021 | VE3 Juan Paredes e e 4 L e
TEXTIL DEL ECUADOR, demand P : ’ mento de 1
CASO FABRICA JERPP cmanda  y-al aumemo e
competencia.
Es frecuente escucharla en el lenguaje
S comun: se habla del coste de los
. ., Biblioteca . ) . )
P37 Clasificacion de los Costes . 2016 VP3 Asturias articulos de primera necesidad, del
virtual UTA . .
coste de la vida, del coste de los libros
de texto.
La remuneracion serd justa, con un
ACUERDO MINISTERIAL .. . salario digno que cubra al menos las
P38 Sitios Web | 2022 VP3 Pat D _ .
No. MDT-202-216 tHos e atrielo onoso necesidades bésicas de la persona
trabajadora, asi como la de su familia
En este libro presentamos una vision
vanguardista de las actividades de la
funcion  de  operaciones. Las
Principios de administraciéon | Biblioteca Jay Heizer, Barry operaciones constituyen una
P39 . . 2009 VP3 . , .. .,
de operaciones virtual UTA Render estimulante area de la administracion
que tiene un efecto profundo sobre la
productividad tanto en la manufactura
como en los servicios
Herramienta estadistica de facil
. manejo, muy enfocada al analisis de
. iy Addlink Soft . .
P40 Minitab Sitio Web | 2020 VP3 e SoThware datos y mejora de productos y servicios

Cientifico, S.L.

para implementar proyectos de control
de calidad y Six Sigma (seis sigma).
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