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Resumen

El Plan de Mejoramiento tiene tres etapas:

La primera, es una descripcion de la situacién actual de la empresa analizada.

La segunda etapa, es un andlisis de los costos de calidad y una evaluacion

mediante la aplicacion “Laruta de la Calidad”, conociendo de esta manera el

Problema, planteando el proyecto e investigando las causas, en las siguientes

areas;

O O O o o o

o

Area Productiva

Manejo de Inventarios
Despilfarros
Mantenimiento
Exigencias de Regulacion
Proveedores

Recursos Humanos

La tercera etapa, pretende establecer acciones correctivas para mejorar la

productividad.

El objetivo, es satisfacer la demanda e incrementar |a cartera de clientes con

productos de alta calidad, teniendo presente la ética tanto con nuestros

clientesinternosy externos.
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Abstract

The improvement plan has 3 stages.

The first is a description current situation of factory being analyzed.

The second stage is analysis of the quality costs and an evaluation using the

application of the Route of the Quality to find the problem establish possible

solutions and investigate the causes in the following

o

©O O O o

o

Productive area
Inventory management
Waste

Maintenance
Providers

Human Resources

The third stage seeks to establish corrective actions to improve productivity

The object is to satisfy demand and increase the number of clients with high

quality products, keeping in mind proper ethics in relation to both employees

and clients.
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Introduccion

El siguiente tema hace referencia a un Plan de Meoramiento de la
productividad, es decir realizar un andlisis de cada uno de los aspectos
importantes que intervienen en e departamento de produccion o causas que
originan los problemas; tomando en consideraciéon Qué, Quién, Cuando,
Dénde, Por qué y Como  producir; y asi determinar cuales son los
limitantes con la finalidad de establecer las posibles soluciones y elaborar

planes de mejora.



LA FABRICA MUEBLESMADIART
CAPITULOI:
1. ASPECTOS GENERALES

1.1 I ntroduccién

La Empresa de estudio fue constituida en el afio de 1988 en la ciudad de Cuenca,
bajo la razén socia de “Fabrica de muebles Madiart”, la cudl, empez6 como una
pequenia fébrica de muebles ubicada Via a Turi, con e Sr. Juan Chica como
propietario y representante legal.

En susinicios, se dedico a la fabricacion de muebles de sala, comedor y dormitorio
como productos principales, los cuales tenian disefios urbanos y campestres, su
mercado estaba dirigido a la ciudad de Cuenca, con un punto de venta en e centro

histérico, para comercializar sus productos de forma directa.

Se mantuvieron en e negocio hasta febrero del 2004, afio en e que se vieron
forzados a cerrar su punto de venta por €l incremento acelerado de la competencia.
A partir de ese afo, la fabrica Madiart trabagja como proveedor de muebles para
dormitorio, comedor, salay estructuras para muebles tapizados, para la Muebleria

Fascinacion lacual se encarga de comercializarlos a nivel nacional.

1.2 Planteamiento del Problema

En la Fabrica Madiart, existen retrasos en las entregas de pedidos y esto produce
molestias a cliente, debido a ser proveedor directo y a su vez ocasiona que las
ordenes de produccién se vean afectadas por su disminucion, a esto se suma la
pérdida por defectos en la calidad tanto de los insumos como de productos

terminados y los desperdicios generados por lamano de obrao materia prima.

Madiart cuenta con un solo cliente, ya que las drdenes de produccion requeridas por
Fascinacion acaparan toda la produccion de la fébrica. Fascinacion es una empresa

gue se dedica ala comercializacion de sus productos a nivel nacional



1.3  Concepto del Negocio

MueblesMadiart
Es una fébrica, que se dedica ala produccién y ventaa por mayor de productos tales
Como:

0 Mesasde Centro

0 Mesasde Esquina

0 Estructuras parajuegos de Sala.

El objetivo primordial de lafabrica es|a satisfaccion eficiente y eficaz de sus clientes

mediante una produccion de acuerdo con sus necesidades.

14 Tipo de Productos

Madiart Produce:
0 Mesasde Centro, de acuerdo con su disefio:
0 Piedra
Bolas
Andres
Tacuri

Hoja

o O O o o

Marquez
o Marquez con caon
0 Mesas Esquineras:
0 Piedra
0 Bolas
o Tacuri
0 Bar
0 Estructuras parajuegos de Sala
0 BasesVenecia
o BrazosC
o Sillon (Poltrona)



A continuacion se Presenta e Arbol de Estructura de algunos de los productos que

ofrece lafébrica.

GréaficoN ° 1 Arbol de Estructura de una Mesa de Piedra

El &bol de estructura de las mesas. Andrés, Tacuri, Esquinero de Piedray esquinero
Tacuri, essimilar a érbol de estructura de la Mesa de Piedra, ya que lo que varia es

|as dimensiones.




GréaficoN ° 2 Arbol de Estructura deUna Mesa de Bolas

Como en el caso anterior, este es similar a arbol de estructura de un esquinero de
bolas.




GraficoN ° 3 Arbol de Estructura de Una MesadeHoja




GraficoN ° 3 Arbol de Estructura de Una Mesa de Marquez




GréaficoN ° 5 Arbol de Estructura de Una Poltrona

e e ™
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16 Proceso Productivo
Mediante un diagrama de flujo explicaremos como es € proceso de

produccion.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PRODUCTIVO

Seccion de
carpinteria
Lijar I\R/Ielé:epci on
11 <
Aplicar Sello
Recibir Orden
Aplicar Sdllo Produccion
Aplicar
tinte Verificar Medidas
Lijar 1
Aplicar .
Retocar Permadera Seleccionar MP
@ | iiar
v Trozar laMP
Lacado
Remasillar \6
A
Canteado y
Armado Transporte ala orillado
seccion de |: >
terminados
. Cepillar
Armar / L
v M atrizado
Masillar @ f 2 y corte
K’ Perforar y
A\ 4 H
Lijar en Piezas /‘4\ / Perfilar
N °




Simbologia

Una actividad que se g ecuta

= Control

Actividad y control, sereadliza alavez,

es decir, mientras se efectlia la actividad

Se supervisa.

N
::> = Transporte

Area de Carpinteria

1. Recepcidén de la materia prima.- Se recibe la maderay se verifica que cubra las
especificaciones, que no esté rota, pandeada, con grietas y excesivos nudos. Se
deberd verificar que la madera tenga bajo contenido de humedad, paralo cual existen
medidores digitales que con precision y factibilidad determinan la humedad de la
madera

2. Recepcién de la Orden produccion.- Se recibe e documento, enviado por €l jefe
de produccién, para la elaboracion de los muebles de acuerdo con las exigencias del
cliente.

3. Verificacion de Medidas.- aqui € encargado de recibir la orden de produccion,
verifica que cada una de las medidas sean |las correctas.

4. Seleccién de la madera a trabajar.- Se selecciona la madera en respaldos,
descansa brazos, etc. cuidando gque en las partes exteriores visibles se utilice la mejor
madera: libre de nudos, con veta uniforme y sin manchas.

5. Trozado.- es el primer corte que se redliza a los tablones de acuerdo a mueble

que seva redlizar, es decir esla preparacion de la madera.

11



6. Canteado y Orillado: es la actividad en € que se iguala la madera, es decir la
madera va tomando forma.

7. Cepillado: En esta etapa le da e volumen que necesita cada pieza antes del
matrizado.

8. Matrizado: Previo a trazado se elaboran los patrones para el trazado de las plazas
gue serén cortadas, estos patrones pueden ser elaboradas en madera, con ellos y una
vez verificala precision de su medida se procede aredlizar €l trazo sobre la madera.
9. Corte.- Posteriormente |la madera dimensionada es cortada con la forma precisa de
las piezas €l corte se realiza preferentemente con una sierra cinta.

10. Perforacion Una vez cortadas las piezas a sus dimensiones se debera elaborar
sobre las piezas los agujeros de seccion circular o rectangular necesarios para €l
ensamble.

11. Lijado y Masillado: Como ultima etapa del proceso de corte las piezas deberan
de ser lijadas para darles € preacabado necesario y €l masillado de aquellas partes
gue son necesarias.

12. Ensamble.- Las piezas preacabadas son ensambladas mediante pegamento,
tornillos y clavos, asegurando la firmeza de los muebles. En todo caso debe
preferirse la utilizacion de tornillo. En algunos casos de las piezas pegadas sera
necesaria la utilizacion de maderas para asegurar €l correcto pegado, esto dependera
del disefio del mueble.

Areade Terminados

1. Lijado.- Los muebles son lijadas eliminando |as imperfecciones que pudiera tener
lamadera

2. Aplicacion de Permadera.- este es un compuesto quimico que se coloca en €l
mueble para evitar problemas con lapolilla.,

3. Tinte.- aplicacion de manera uniforme del color previo al selloy laca.

4. Selloy Laca.- Laetapafina del acabado es el barnizado €l cua se podra realizar
mediante pistolas neuméticas. La aplicacion del barniz se deberd efectuar en un
ambiente o més libre de humedad posible, la humedad da a los muebles barnizados

un tono blancuzco no recomendable

12



17

Plantay Equipo

La fébrica se encuentra en un proceso de construccion:
o Ene nivel 0: laseccion carpinteria, lijado y lacado.
o Ené nivel 1. Bodega de muebles en blanco

o Enél nivel 2: Oficinaen proceso de construccién

A continuacion se presenta como se encuentra € nivel O, tomando en

consideracion que la distribucién de la maguinaria no va de acuerdo con €l

diagrama de flujo de los productos.

Simbologia:

A = Taladro de Pedestal

B = Cantiadora

C =Tupi

D = Ceypilladora

E = Tupi

F = CierraCinta

G = Lijadora de Banda

H = Cierra

al, a2, a3=Bancodecarpinteria
b1, b2, b3=BancosdeLijado

13



15 mts.
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8.30
mts

Losniveles O, nivel 1y 2 serepresentaran mediante la vistalateral de la planta.

T
1.10 mts 3.50
mts N
Oficinaen 1 mts
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2.40 Nivel 2
mts
i \
Bodega
Nivel 1
g Area _y Liisds 35
. : ' Areade
s carpinteria T mts
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La maquinaria y €l procedimiento para la elaboracion de las piezas es el

siguiente:

e CierraCircular: esta maguina se encarga trozado de la madera.
Esta maquina se utiliza como escuadradota, ya que se dalas medidas
finales de las piezas, como también se encarga de perforar en las piezas

gue se requieran.




Cantiadora: esta se encarga del orillado y canteado de la madera

17



Tupi: este se encarga de realizar molduras dependiendo las

necesidades.

Tupi: este se utilizacomo lijadora

18



Lijadorade Banda: se utilizaparalijar por piezas

Taladro de pedestal: este se encarga de reaizar perforaciones de
acuerdo con las necesidades

19



Cierrade Cinta: estase encargadel calado de las piezas

Compresor: este se utiliza para el area de acabados, esta proporciona

el aire paralacafeteray de esta maneralacar |os objetos terminados

20



1.7 Recursos Humanos

Lafabrica cuenta con dos aress;
1. Areacarpinteria, es decir donde se elaboran |os productos en blanco
2. Areade Acabados o terminados: aqui se realizan aquellas actividades
gue determinan el terminado final del producto.

En el area de carpinteria esté constituida por:
0 Tres carpinteros
0 Un aprendiz de carpinteria

En €l érea de Acabados se cuenta con:
o Cuatro lijadores

o Unlacador.

1.8 MateriaPrima
La materia prima con la que la fabrica elabora sus productos son los

siguientes:

Tablones
Tableros de MDF y enchapados
Tintes

Lacas

©O O O o o

Disolventes
o Materiaes (lijas, tornillos, etc.)

Estos son utilizados de acuerdo con las necesidades del producto.

19 Mangodelnventarios

Materiales

El control de cada uno de estos se realiza mediante un Kardex de forma manual.

Laadquisicion de cada uno de estos depende de las 6rdenes de produccion o pedidos.

21



Productos en Proceso

La fabrica cuenta con niveles bajos de productos en procesos, ya gue tiene que
producir de acuerdo con las necesidades del cliente y de esta manera poder cumplir
con las fechas de entrega, que en lamayoria de |os casos, es de manerainmediata.

Realiza un control de ingresosy egresos mediante Kardex de forma manual.

Productos Ter minados

La fabrica no cuenta con un inventario de productos terminados, debido a que toda la
produccion es realizada mediante una orden de pedido.

Realiza un control de ingresosy egresos mediante Kardex de forma manual.

22



CAPITULO II:

2. EVALUACION DE LA FABRICA

2.1 Costospor FallasInternas

Deshechos: perdida de mano de obra y materiales resultantes de
defectos que no pueden ser utilizados ni reparados.

Trabagjos reelaboracion: costos de corregir defectos a fin de hacer
aptos para el uso.

Doble ensayo: costos de inspeccion o ensayo en la elaboracion de
nuevos productos o de aguellos que han sido reparados o
reelaborados.

Tiempo de paro: costos por interrupciones a consecuencias de
defectos en lamaguinaria.

Perdidas de rendimiento: por rendimientos bajos en ciertos procesos,
gue podrian ser mejores mediante controles.

Productos devueltos. cuando € producto no es € adecuado y es
rechazado por €l cliente.

Compra y recepcion de materia prima: costos por recibir materiales
gue produce altos costos de rechazo y deshechos.

23



MADIART
COSTOSPOR FALLASINTERNAS

FRECUENCIA

COSTOSDE PRODUCCION | % Mensualde | $TOTAL | $TOTAL

COSTOSPOR FALLASINTERNAS PROMEDIO Perdidas Mensual | ANUAL
R Mensud mente 1713,42 13,994 23078 | 2877.36
elaboracion (materias primas)
Trabajos de reelaboracion (costo de MO,
MPy GF) 5% de la produccion total Mensua mente 444485 5 222,24 2666,91
Tiempo de paro (costo Mano de obra) 4horas a mes 2478,25 1,36 33,6 403,20

promedio

gebrrdall)das derendimiento (CostoManode | ) g 3 mente 2478,25 6,43 150,25 | 191100
Doble ensayo (MP, MOy GF) 2,20% Mensua mente 444485 2,20 98,00 1176,00
Productos devueltos ( Costo de MO de 4 horas
productos Terminados) Mensua mente 340 2,21 7,52 %024
Nota: Anex02,1-22-23-3-4 Total 31,19 760,39 9124,71

Anexo 2,1 = se determinaron los costos promedios por desperdicio de materiales de acuerdo con la produccion

Anexo 2,2 = se establecio € costo de mano de obra por producto devuelto
Anexo 2,3 = se cuantificaron los costos por pérdida de rendimiento delaMO
Anexo 3: se determinaron los costo de MO por hora de |os obreros 'y supervisores

CuadroN° 1

24



2.2 Costos por Fallas Externas:

Estos se encuentran vinculados a los costos que dan después de entregar 1os

productos terminados o recepcion de materiales.

Atencién de reclamos: son los costos de investigacion y atencion de
guejas justificadas atribuibles a productos o instal aciones defectuosas.

Material devuelto: costos asociados a la recepcion y sustitucion de
productos defectuosos a los proveedores o por retrasos en la entrega
de los mismos.

Concesiones. costo de negociacion hechas a clientes debido a
productos fuera de norma, que son aceptados por €l cliente como tales,
incluyendo pérdidas en ingresos, debido a productos degradados para

la venta como de segunda.

25



COSTOSPOR FALLASEXTERNAS

COSTOSPRODUCCION 0 $TOTAL $TOTAL
FRECUENCIA PROMEDIO % VALOR mensual ANUAL
Atencién de reclamos y sugerencias
(Costo Mano de Obra) 2 horas a mes 200 2,00 4 48
Materia devuelto (Costostotal MP,
MO, GF por refrasos de produccién) 1vez a mes 444485 0,05 2,222425 26,6691
Concesiones - - - - -
Robos o pérdidas - - - - -
ANEXO 5 Total 6,222425| 74,6691

Nota:

Anexo 5: se determinaron los costos de MO por reclamosy sugerencias
L os costos por material devuelto fueron determinados por la Administracion.

CuadroN° 2
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2.3 Costos Verificacion:

Son los costos al realizar inspecciones, pruebas y otras evaluaciones planeadas que se
usan para determinar si €l los programas o procesos cumplen con los requerimientos
establecidos.

e Verificacion de la recepcion: costo de determinar la calidad de los
productos de los proveedores, sean por inspeccion a su recepcion por
inspeccion en origen u otros métodos de vigilancia.

e Mantenimiento de la precision del equipo de prueba: costos operativos
del sistema que mantienen calibrados los instrumentos y equipo de
medicion.

e Materidles y servicios consumidos. costos de los productos
consumidos en pruebas destructivas, cuando sean importantes.

e Evauacidon de existencias. costos de productos almacenados en
destino o en los propios amacenes para evaluar su posible

degradacion.

27



COSTOSDE VERIFICACION

FRECUENCI | COSTOS PROMEDIO DE % Mensual $TOTAL |S$TOTAL
A PRODUCCION 0 M ensual ANUAL
Verificacion de la Recepcion MP (c_o,sto 12 veces a mes 540 1,00 5,42 65,04
MO personal encargado de larecepcion
Inspeccion y Prueba de productos(Costo | 120 horasd 280 100,00 280,00 3360
MO supervisores) mes
Mantenimiento y precision del equipo de
prugban (Costo MO supervisor) 4 horas a mes 80 20,00 16,00 192
Materiales y servicios consumidos
(Costos MP, MOy GF)0,5% de 1vez d mes 444485 0,50 22,22 266,691
Produccién
Evaluacion de existencias - - - - -
Anexo 3 -4 Total $ 32364| 388373

Nota:
Anexo 3: se determinaron |os costo por hora de la MO de planta, obrerosy supervisores

Anexo 4: se determing el costo de mamo de obra por verificacion y recepcion de materia prima
El costo de verificacion de existencia de materiales fueron establ ecidos por la administracion

Cuadro N°3
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2.4 Costosde Prevencion:

Son los costos de todas la actividades, que se llevan acabo para evitar defectos en el
disefio y desarrollo, en las compras de insumos, equipos, instalaciones y materiaes;

mano de obra, y en otros aspectos en la creacion de un producto.

e Revision de disefio de nuevos productos. incluye correccién de
propuestas, evaluacion de nuevos disefios preparacion de programas
de pruebay experimentacion.

e Planificacion delacalidad: se incluye en el plan general de calidad de
la compariia, planes de inspecciones, de fiabilidad, € sistema de datos,
manuales y procedimientos, etc.

e Adiestramiento: costo de programas de adiestramiento para lograr y
mejorar los niveles de calidad.

e Costos de Proceso: control de los procesos realizados para lograr la
adecuacion al uso.

29



COSTOS DE PREVENCION

COSTOS
FRECUENCIA PRODUCCION % mensual $TOTAL

Planificacion dela Calidad No existe j i j
Revision de nuevos productos (costos
Supervisor y Costo total MP, MO - -
GF) No existe -
Adiestramiento No existe - i i
Control de Proceso (Costos i i i
Supervisor) No existe

Total $ -

Nota: No he colocado los costos de prevencidn, ya que es decisiéon gerencial, en base a un presupuesto y politicas que establezca

la gerencia de la empresa.

CuadroN° 4
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2.5 Evaluacion delasfalenciasdela Fabrica Mediantela EtapadelaMeora
dela calidad

Evaluacion y Concientizacion: realizar un examen de cuales son |os aspectos

negativos que afectan la productividad y que aspectos positivos existen.

ASPECTOS
FALENCIAS + -
Seleccién de personal
Controles Internos
Planificacion de la Produccion
Planes alternativos o contingentes

Presupuestos

Control de Gestion
Calidad y productividad X
Servicio al cliente
M ejora continua
Desperdicios
Resistenciaal cambio
Centralizacion paralatoma de decisiones X
Politicas para el personal
Inversion en capacitacion X
Gestion financiera X
Costos fijos X
Punto de equilibrio X
Experiencia X
Manegjo Inventarios X
Actitud del personal X
Delegacion X
Gestion del Riesgo X

X [X [ X | X |X | X
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2.6 Capacidad Productiva

Se va determinar cua es la capacidad productiva considerando que € area de
carpinteria es € cuello de botella, debido a que los retrasos en las entregas de los
pedidos se debe a que la seccion de carpinteria no suministra eficiente y eficazmente
sus productos ala seccién de terminados.
Para el calculo la capacidad disponible utilizaré €l factor de utilizacion (U) v el
factor de eficiencia (E).
o0 Factor de utilizacion: es el cociente de dividir en nimero de horas reales
utilizadas (Nhr), para el nimero de horas productivas, (Nhp).
0o U =Nhr/Nhp
Nhr = 8.38 (Anexo 1 calculo de Nhr)
Nhp = numero de horas productivas = 9
U= 8.38/9
U=0.93
0 Factor deeficiencia: este factor muestra como cadaindividuo realiza una
mismatarea, 10 he considerado con 0.95 por causas de reelaboracion del
producto, mala calidad, falta de planificacion de la produccién.
o0 Capacidad Disponible (Nhe):
Nhe =E * Nhp
Y como: Nhp=U * Nhr,

Sale que: Nhe =Nhr*U *E
Setrabagjaun turno de 9 horas, 5 diasalasemana, y U = 0.93 y E = 0.95 &l Nhe sera:
Nhe=9* 5*0.93*0.95

Nhe = 39.75 hor as (capacidad disponible por trabajador ala

semana)
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2.7 Productividad
La productividad en la seccién cuello de botella es la siguiente:
Produccion Mensual

Tiempo de
Produccion
Aproximado
Cantidad Descripcién del Producto #horas [#dedias
10 Mesas de Piedra 75 8,33
20 Poltronas 135 15
20 Brazos C 72 8
20 Bases Venecia 90 10
8 Mesas Andres 63 7
8 Esquineros Bar 144 16
10 Mesas de Bolas 45 5
8 Mesas de cajon 72 8
Nota: los datos fueron entregados por € jefe de produccion.
Resumen
Produccion total mensual 104
# dias 20
# de Horas 9
# trabajadores en la seccion de carpinteria 4
Productividad = 104
4*9*20
productos/horas-
Productividad = 0,144444444 hombre

Produccién por persona =26 unidades por mes

Hay que tomar en cuenta que no es lo mismo productividad y produccion, un
aumento en la produccion no necesariamente significa un aumento en la

productividad.
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2.8 MatrizdeActividad —Eficiencia

Concepto
Los efectos de incrementar la eficiencia de las actividades y procesos

utilizando la siguiente matriz:

Alta B A

Eficiencia

Innecesarias| Necesarias

Actividades

e A: debe ser e objetivo de la fabrica, ya que aqui deben
concentrarse las actividades.

e B: aqui se encuentran las actividades innecesarias que son
realizadas eficientemente que deben ser eliminadas.

e C: agqui se encuentran algunas actividades con bajos niveles de
eficiencia, estas fueron creadas para necesidades especificas que
por el momento ya no son utilizadas, pero se siguen manejando.

e D: aqui se encuentran las actividades necesarias que son
realizadas ineficientemente, ya que existe la posibilidad de la

utilizacion de latecnologia, informética, o larobdtica.



281

Evaluacion delas Actividades del Proceso Productivo
Matriz dela Actividad — Eficiencia

ACTIVIDADES

CLASIFICACION
DEL CUADRANTE

Recepcion delaMateria Prima

Recepcion Orden de Produccion

Verificacion de medidas (Archivo de planos)

Seleccién de Materia Prima

Trozar laMateria Prima

Canteado y Orillado de la Materia Prima

Cepillar

Matrizado y corte de |as pieza

Perforar y Perfilar

Lijado en piezas

Armado

Remasillar

Lijar

Aplicar Permadera

Aplicar Tinte

Aplicar Sello

Lacado

o> >»|>»>»>» 0|>»>» 0> >» 00000

Actividades Adiciones que se realizan en planta

Traslado de Piezas

D

Limpieza de Planta

D

CuadroN° 5
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2.9 Evaluacion mediante la Ruta dela calidad hasta las causas
2.9.1 Produccion

e Determinar e Proyecto
Aumentar la produccién y Disminuir tiempos perdidos en €l proceso.
e Describir e problema
Retrasos en | as fechas de entrega de los pedidos.
e Analizar las Causas
0 Ladistribucién de la maquinaria no esta de acuerdo con e diagrama de
flujo de los procesos.
o No existe control de tiempos de produccion y asignacion de actividades
con periodos de produccion.
o0 Faltade motivacion del personal.

2.9.2 Mangjo delnventariosde Materiales

e Determinar e Proyecto
Contar con inventario permanente de materialesy materias primas, necesarios
para la produccion, con € fin derealizar presupuestosy contar con los mismos

de manera oportuna.

e Descripcion del Problema
Existe una desorganizacion en labodega de materiales.
e Analizar causas
0 No existe unabodega para materiales y una para herramientas
0 No seredizauna Planificacion de las necesidades de materiales.
o No existe unaorganizacién y distribucién de los materiales.
0 No existe un estudio de larotacion de los inventarios.

2.9.3 Mangjo de Inventarios de Productosterminadosy en proceso

e Determinar e Proyecto
Contar con una bodega de productos terminados y en proceso para facilitar el

proceso de control.
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e Descripcion del Problema
La fabrica no posee una bodega de productos terminados, ni en proceso; no
posee un stock de aquellos que tiene mayor demanda.
e Analizar Causas
o Lafatade unabodega paraubicar estos productos
0 No existe un estudio de rotacion de inventarios
0 No hay un control permanente del inventario

2.9.4 Despilfarros

Concepto: son aquellas actividades y procesos despilfarradoras de los recursos, entre
estos tenemos:

e Sobreproduccion

e Manipulacion de Materiales

e Tiempos de espera

e Distribucion delaplanta

e Determinar el Proyecto
Determinar cuales son las actividades o procesos en los que se producen
mayor es niveles de despilfarro y que pueden ser controlados.
e Descripcion del Problema
Los despilfarros existentes en algunas de las actividades o procesos
productivos.
e Analizar causas
o Tiemposperdidos
1. Pararecibir ordenes de produccién
2. Traslado de materialesy herramientas innecesarios
3. Repeticion de un mismo trabajo
4

Falta de control

37



295 Mantenimiento

Concepto: es un aspecto muy importante dentro de las empresas, yaque s no existe
una prevencion de paros en equipos 0 maquinas, € resultado serian altos costos de
produccion y de improductividad. El tiempo que la empresa disponga la produccién
respecto al tiempo total depende de lafiabilidad, es decir de:
Lafrecuenciade averiasy €l tiempo que tomarareparar las mismas.
e Determinar el Proyecto
Determinar cuéles son los motivos mas frecuentes para que se den
paralizaciones en la produccion y de esta manera establecer acciones
correctivas para evitarlas.
e Descripcion del Problema
Pérdidas de tiempo por averias tanto en maguinas como en equipos para la
produccion.
e Analizar causas
o Condiciones del equipo por antigliedad
0 Falta de revision con regularidad e funcionamiento de las piezas de las
maguinas

o Deterioro de piezas por desconocimiento.

2.9.6 Exigenciasderegulacion

Concepto: estamos hablando de los stocks de regulacién, es decir aquellos que
protege a sistema de una disminucién no planificada de existencias.
e Determinacion del Proyecto
Determinar la rotacién de los inventarios para analizar cuéles son las
necesidades del mercado y establecer nivelesreales de existencias.
e Descripcion del Problema
La fébrica no cuenta con un sistema de regulacion apropiado que facilite el
trabajo y en algunos de los casos posee inventarios que no tiene una buena

rotacion.
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e Analizar Causas

o
]

o

29.7

No contar con un andisis de rotacion de inventarios
No contar con un control de existencias permanente

Falta de una planificacién adecuada de produccion.

Proveedor es

e Determinacion del Proyecto

Seleccion de los mejores proveedores mayoristas y minoristas tomando

en cuenta tiempos de entrega, calidad y precios.

e Determinacion del Problema

Retrasos, calidad, y falta de productos requeridos.

e Analizar causas

o

o

o

No existe un andlisis y seleccién de proveedores
No se prevé las rdenes de requerimientos de materiales
No existe un control de la calidad en e momento de la recepcion de los

materiales.

2.9.8 Reduccién delostiempos de Puesta Punto

" Lareduccion de los tiempos de puesta a punto comienza sel eccionando aguellos

procesos u operaciones que son cuellos de botella.”

(Mauricio L efcovich,deger encia.com)

Esta teoria se basa en aidar €l problema para establecer estrategias para eliminarlo

definitivamente. Entre los principios basi cos para eliminarl os tenemos:

Eliminar las operaciones de redisefio
Combinar las operaciones de manera que puedan realizarse varias
operaciones al mismo tiempo

Involucrar cada funcion ala continua mejora de | as puestas a punto.

Puesta a punto es la suma de distintos elementos de tiempo.
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El tiempo de puesta a punto total contiene elementos que le pueden agregar o no
valor, estetiempo no le agregavalor al producto, pero es Util considerar la puesta

punto como parte del producto.

e Determinacion del Proyecto
Involucrar cada funcién a la continua mejora en €l area de carpinteria para
evitar el cuello de botella que se produce.
e Descripcion del Problema
Retrasos en el traslado de productos del area de carpinteria a la de
terminados
e Analizar Causas
Cuello de botellaen el area de carpinteria
En e proceso de elaboracion de los productos por las
siguientes causas:
0 Redisefio de piezas 0 productos, debido a fallas 0 maa
calidad.
0 Reelaboracion de Productos. se debe a la fata de
organizacion, planificaciony deinformacion.
o No existe una combinacién de tareas para la g ecuciéon de
un mismo producto.
0 No existe una megjora continua en cada una de las tareas

gue gjecuta el trabajador de la seccion de carpinteria.

2.9.9 Recursos Humanos de Planta

e Determinacion del Proyecto
Fomentar lalealtad del personal de planta para maximizar la productividad

del personal

e Descripcion del Problema
Lafalta de motivacion del personal, o que hace que el personal no sealea y

no rinda de acuerdo alos parametros normales o de mejora.
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Analizar Causas
0 Ausencia por parte de gerencia
o Faltade un ambiente de comparierismo entre los empleados.

0 Salarios que no cubren las necesidades primarias.
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CAPITULO I

3 PLAN ESTRATEGICO

3.1 Formulaciéon delaMisién y Vision

Mision

LaMision de Madiart es proporcionar muebles de altacalidad y con puntualidad en
base de los niveles més atos de confianzay compromiso con nuestros clientes. Para
sostener esta norma de excelencia, la fébrica debera mantener un ambiente
profesional que promueva lalealtad de nuestros clientes, empleados y propietarios.
Vision

Madiart se consolidard como una fabrica lider en la provision de muebles dentro del
mercado nacional, a ser la primera opcion en cuanto a calidad, costosy servicios.

3.2 Objetivos, Estrategiasy Paliticas

Mediante el DPO de la fébrica estableceremos las areas que deben ser mejoradas y
estd manera estableceremos los objetivos y estrategias. Tomando en consideracion

que el cuello de botella en la seccion de carpinteria necesita un esfuerzo prioritario.
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Objetivos de los Costes de Calidad

Reducir los costos por fallas internas en un 60% en dos afios. Cuadro N° 1
(Reduccién a $5513.85)
0 Reducir las perdidas por pérdida de rendimiento en un 67%.
(Anexo 2.3)
0 Reducir a2 productos devueltos cada tres meses, en 1 afio.
(Calidad) (Anexo 2.3)
Estrategiasde Costesde Calidad

Parala disminucion de estos establ eceremos |as siguientes estrategias:
0 Redlizar actividades de prevencion, es decir invertir en la prevencion,

parareducir |os costos internos, mediante:

1. El adiestramiento del personal para que puedan tomar
decisiones en e momento de la elaboracion de los productos y
poder de esta manera utilizar los materiales de manera
eficientey eficaz. Estos cursos pueden ser:

= Necesidades en materia de disefio y tecnol ogia.

= Utilizacién correctade laMaguinaria

= Cortey troceado de la madera

= Trabgo enequipo

2. Control delos procesosy supervision

= Planificacién de la produccion.

= Control de la materia Prima en e momento de la
elaboracion ( poseer criterios para rechazar materia
prima obsoleta para no redizar trabajos de
reelaboracion )

= Realizar un control de horarios de trabagjo mediante el
marcado de tarjetas.

= Control y supervision de los productos en proceso y

terminados.



Politicas
o Espoliticadela Empresa capacitar al personal de planta 2 veces a afio.
o Espolitica, el control de horarios de entrada mediante el reconocimiento ala
puntualidad.

Objetivosdela Matriz de Actividad — Eficiencia
o Trabajar con eficiencia y €ficacia en aquellas actividades que estan se

encuentran en el cuadrante D
(Cuadro N° 5)
Estrategias: Matriz Actividad — Eficiencia

Para trasladar una actividad del cuadrante D a A, las actividades deberan
realizarse de forma eficiente y eficazmente.

0 Recepcion de la Materia Prima: esta actividad debe ser
controlada y supervisada, para que €l proceso de secado de la

madera sea el optimo.

0 Recepcion Orden de produccion: estas deberan ser exactas,
claras y por escrito, para que no existan interrupciones en €l
proceso de produccion o reelaboracion de productos. Las
Ordenes deben ser verificadas las veces necesarias con el

cliente, por s surge algun tipo de cambio.

o Verificacion de Medidas: mediante un archivo de planos para
que facilite a trabgjador su trabgo y cuente con
especificaciones exactas de las piezas y medidas que se

requieren.
0 Seleccion de Materia Prima: aprendizaje continuo generado
por parte del supervisor, para que los trabajadores de planta

posean los criterios suficientes parala seleccion.

0 Matrizado y corte de piezas: adquirir maguinaria nueva para
agilitar el trabajo, analizando cuales son las necesidades.
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o Armado de piezas. adquirir las herramientas necesarias para

agilitar este proceso manual.

0 Lacado: megoramiento continto de la maguinaria que se utiliza

y control en €l proceso.

o Traslado de piezas: la materia prima debe estar colocada en un

punto estratégico para su asignacion durante el proceso.

0 Limpiezade planta:
0 Limpieza continua para que no exista acumulacion
o0 LaAdquisicion de extractores de polvo para facilitar

el proceso de limpieza.

Politicas
o Es politica de la empresa, que compras realice una revison de los
materiales, paratenerlos listos en e momento de la produccion.
o Espolitica que actualice cada seis meses los archivos de planos de los
productos que se elaboran.

Objetivos de los Procesos Productivos

0 Aumentar laproduccién en un 40% en 1 afio (Anexo 7.1- 7.2)
0o Motivar a personal para fomentar la leatad y los rendimientos
productivos.

Estrategias de Produccion

o Distribuir la maguinaria de acuerdo con e diagrama de flujo. La

propuesta es la siguiente:
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Politicas

o

Contar con una bodega de Productos terminados para poder responder a
las necesidades inmediatas del cliente en el menor tiempo.

Adquisicion de un software para €l control permanente de los productos
en proceso y terminados.

Control de tiempos de procesosy actividades para obtener costos reales y

aplicar lateoria de |as restricciones.

Es politica de la empresa distribuir la maquinaria de acuerdo con €l
proceso productivo.
Es politica de la empresa realizar un control de tiempos de procesos y

actividades de cada uno de los productos que se elaboran en lafébrica

Objetivos Mangjo delnventarios de materiales

(0]

(0]

Contar con una base de datos que genere la cantidad de materiales que la
empresa posee, con stocks minimosy maximos.

Contar con una bodega en la que se puedan ubicar |los materiales.

Estrategias Manegjo de I nventarios de M ateriales

o

Realizar un andlisis de rotacion de inventarios para contar con una base
de datos y tomar decisiones adecuadas en produccion, priorizando las
actividades y las compras que deben ser efectuadas.

Control permanente de materiales

Adquirir un software para el control de inventarios.

Reubicacion de los materiales para la produccion.

Objetivos del Manegjo de Inventarios de Productosterminadosy en proceso

(0]

(0]

Contar con un sistema que nos pueda dar informacion permanente de los
inventarios de |os productos en proceso y terminados

Manejar Niveles de rotacién de productos terminados 'y en proceso.
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Estrategias para el Mangjo de Inventarios de Productos terminadosy en
pr oceso.
0 Redizar un andlisis de rotacion de inventarios de productos
terminados para estar preparados para cualquier eventualidad.

o Control permanente de los inventarios mediante un software.

Politicas
o Espoliticade laempresa, realizar un andisis de rotacion de inventarios 2
veces a afo.

Objetivos parael Mantenimiento

0 Reducir las paralizaciones de maquinariaen 2 veces en un afio (Anexo 6)

Estrategias Mantenimiento

0 Redlizar una evaluacién de la antigliedad de la maguinaria y establecer
cual son las necesidades de mantenimiento y poder dar de baja a aquellas
maguinas que son obsol etas.

o Renovar la maguinaria de acuerdo con la tecnologia existente y tomando
en cuenta las necesidades de la fébrica.

o Evaluar lacapacidad instalada, ociosay productiva no utilizada.

Politicas
o Es politica de la fébrica, realizar un mantenimiento mensual de la
maguinaria
o Es politica de la féabrica, evaluar e rendimiento de la maquinaria
mensua mente.

Objetivos paralas Exigencias de Regulacion

o Conocer cudes son las necesidades del cliente, y poder anticiparnos a

sus necesidades.
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Estrategias Exigencias de Regulacion

Elaboracién de un Cronograma de actividades en € que constardn los
siguientes puntos:
0 Redlizar un andisis de rotacion de inventarios para establecer
cuales son los productos de mayor demanda.
o Elaboraciéon de una bases de datos de tiempos de produccién por
cada producto

o Planificacién de la produccion.
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CRONOGRAMA DE TRABAJO

ETAPA1

Anadlisisderotacion de Inventarios por producto

1 Obtencion de datos:
11 Inventario Promedio por  producto
12 Costo de ventas por producto
ETAPA 2
Elaboracién de un registro de tiempos de produccion por cada producto
1 |Tiempos de produccién en carpinteria
2 | Tiempos de produccion en el area de terminado

ETAPA 3

Planificacion y organizacion de produccion
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Politicas

(0]

o

(0]

Es politica de la fabrica, elaboracién de una base de datos con los
tiempos de produccion.
Es politicarealizar un control de tiempos de produccién y procesos

Es politica, la Planificacion de Produccion semana mente

Objetivos para Proveedores

o

o

Trabajar con proveedores que posean las materias primas o materiales de
manera inmediata, con productosy servicios de calidad.

Trabajar con politicas de crédito accesibles parala empresa.

Estrategias Proveedores

(0]

Politicas

(0]

Redlizar una seleccidon de proveedores; podria realizarse mediante una
ponderacion de factores tomando en cuenta |l os siguientes aspectos.

o Cadidad

0 Servicio

o Crédito

Redlizar seleccion de proveedores una vez a afio por parte del
departamento de compras

Control y verificacion en momento de la recepcion de los materiales y
materia prima.

Objetivos parareduccién delostiempos de Puesta Punto

o

Reducir los retrasos de entrega de los productos de 10 a 5 dias en un

semestre (Informacion entregada por la empresa)

Estrategias de Reduccion de los tiempos de Puesta Punto.

Eliminar el redisefio de piezas o productos, eecutando un control y
supervision de los procesos y actividades.
Eliminar la reelaboracion de productos mediante la entrega de

informacion exactay precisa alos trabajadores de planta

52



0 Realizar una combinacion de tareas para agilitar € trabajo en productos

gue lo ameriten para que la entrega de los mismos sea en un tiempo

oportuno.

Politicas

0 Reunién mensual por calendario, paraanalizar como facilitar y mejorar €
proceso productivo

Obj etivos para Recur sos Humanos
0 Incrementar el rendimiento del personal en 20% anual mente (Anexo 7.1)
o Fomentar el trabajo en equipo
o Fomentar e comparierismo

Estrategias Recursos Humanos
Redlizar un andlisis de las necesidades, para establecer el compromiso y la
ledltad de los empleados de planta con la organizacién, mediante un

cronograma de actividades en el tema: Motivacion en las organizaciones.
o Creatividad

0 Relaciones Humanas

o Cumplimiento delaley
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CRONOGRAMA DE TRABAJO

Describir lajerarquia de las necesidades Humanas

2 | Medir € nivel de motivacion mediante una encuesta

3 | Evauar los resultados de la encuesta

4 | Evauacion de los objetivosindividuales y cdmo se
comportan |as personas

5 | Motivacion mediante laintegracion de lasteoriade la
equidad y las expectativas




Conclusionesy Resultados.

Laproductividad implica el producir mas con los mismos recursos, por lo tanto, para
conseguir ese rendimiento tan deseado, se hace necesario € estudio de los factores
que intervienen en la elaboracion de los productos, tales como: capital, tierra 'y
trabajo. Con el andlisis de estos elementos se puede determinar 1os obstaculos que

impiden el normal desenvolvimiento de lafabrica“Madiart”.

Mediante €l uso de la ruta de la calidad, se investigaron los hechos y causas que
producen falencias en € proceso productivo de la fabrica, determinando que existe

un uso ineficiente de los recursos, esta indagacion produjo 10s siguientes resultados:

El recurso humano es e principa agente generador de la productividad, se ha
determinado que este es el causante de |os costos por fallas internas, debido alafalta

de entrenamiento, capacitacion y supervision.

La infraestructura también provoca retrasos en € proceso productivo, esto por la
mala distribucién de la planta, que impide un flujo normal de los trabajadores al

encontrarse con espacios improvisados para herramientas y materia prima.

En la evaluacidon de la matriz de actividad — eficiencia (cuadro N° 5), se pudo
determinar que las actividades productivas son realizadas ineficientemente. Esto se
debe a los procesos y reprocesos que los trabajadores deben realizar por fata de

tecnologiay maguinaria actualizada.

Debido a que no se lleva un control de inventarios de forma continua, no se tiene un
registro correcto de los stocks de materia prima, productos en proceso y productos
terminados, ocasionando retrasos y pérdidas a no llevar una informacion

actualizada.

55



Después de evaluar los elementos que componen el sistema productivo se puede
concluir gue € cuello de botella que impide e mejoramiento de la productividad de
la fébrica es € retraso en la elaboraciéon de productos en blanco en la seccion de

carpinteria.
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Recomendaciones

Después de determinar que proceso o actividad amerita un esfuerzo prioritario para
su mejoramiento, se recomienda la implementacion de las siguientes estrategias para
reducir los costos generados por fallas internas:

0 La capacitacion del personal es una accion preventiva prioritaria, ya que el

conocimiento de los obreros se verareflgjado en los productos resultantes.

0 Redistribucién de maguinaria, herramientas, materiales y puestos de trabajo

de acuerdo al flujo operativo de produccion.

0 Adquisicion de un software para e control de inventarios, materiales,

productos en proceso y terminados.

0 Adquisicion de maquinaria, tal como: una cierra escuadradota y un ruter de
brazo para agilitar los procesos en €l cortey matrizado de los tableros con el
fin de disminuir tiempos e incrementar la capacidad de produccién.

o El control y la supervisiéon responsable del jefe de produccion, con € fin de

evitar costos por reprocesos.
Si se desea captar una mayor participacion del mercado, se hace necesariala mejora

continua en todos los aspectos de la empresa, pues esta, se vera reflejada en los

productos ofrecidos garantizando asi continuidad y desarrollo.
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Glosario

Amenazas. Son problemas o dificultades del entorno que provocan
inconvenientes a normal desenvolvimiento de la empresa, a igual que las

oportunidades no son controlables porque son externas.

Calidad: ofrecer a los clientes productos, servicios confiables y satisfactorios
Con un compromiso ético con la excelencia. Estos productos deben cumplir con

las especificaciones, no presentar deficienciasy ser adecuados para €l uso.

Capacitacion: es un proceso educacional a corto plazo aplicado de manera
sistematica y organizada, mediante €l cual las personas aprenden conocimientos,

aptitudes y habilidades en funcién de |os objetivos definidos.

Control y supervision: un proceso para mantener estandares, los cuales se
mantienen mediante un proceso de seleccion, mediday correccion del trabgjo, de
modo que todos los productos o servicios que surjan del proceso cumplan los

estandares.

Costes de Calidad: Son aguellas erogaciones por ineficiencias o

incumplimientos, |as cuales son evitables

Costos por Fallas Internas: estdn asociados con cosas que no se gjustan 0 que
no se desempefian conforme a los requerimientos de los consumidores, incluye
materiales, mano de obra.

Costos por Fallas Exter nas: Estos se encuentran vinculados a los costos que dan
después de entregar |os productos terminados o recepcion de materiales.

Costos por Verificacion: Son los costos a realizar inspecciones, pruebasy otras
evaluaciones planeadas que se usan para determinar s €l los programas o
procesos cumplen con |os requerimientos establ ecidos.

Costos prevencion: Son los costos de todas la actividades, que se llevan acabo
para evitar defectos en e disefio y desarrollo, en las compras de insumos,
equipos, instalaciones y materiales; mano de obra, y en otros aspectos en la

creacion de un producto.
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Diagrama de Flujo: Representacion grafica de los pasos de un proceso, que se

realiza para entender mejor al mismo.

Debilidades: Son recursos, habilidades o activos que constituyen barreras internas

paralaempresa.

Despilfarros. son aquellas actividades y procesos despilfarradoras de los

recursos.
Eficiencia: administracion correcta de 10s recursos.
Eficacia: llegar acumplir las metas.

Eficiencia y Eficacia: administracion correcta de los recursos acanzando las

metas establ ecidas por |a organizacion.

Estrategias. acciones necesarias para llevar ala organizacion de lo que es a que

quiere llegar aser en el futuro.

Exigencias de regulacion: los stocks de regulacion o de seguridad se crean para
proteger deliberadamente €l sistema contra una disminucién no planificada de las

existencias

Fortalezas. Son recursos, habilidades o activos favorables que ya posee la

empresa, son factores internos directamente controlados.

Mantenimiento: es un aspecto muy importante dentro de las empresas, yaque s
no existe una prevencion de paros en equipos o maguinas, €l resultado serian

altos costos de produccién y de improductividad.

Materias primas. son todos los elementos necesarios para la transformacion e

incorporacién en un producto final.

Matriz de Actividad —Eficiencia: incrementar la eficiencia de las actividades y

procesos.
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Meora continua: Entrenamiento analitico y estadistico, trabajo en equipo,
fijacion de metas, andisis de actividades y Concientizacion continua en
disciplinay ética laboral, destinados a la reduccion de los costes, mejora en los
niveles de productividad y calidad, mayores niveles de satisfaccién, y menores

tiempos de entregay ciclos de actividades.

Mision: es una declaracion por parte de la organizacion, en la que pretende
establecer: concepto de la empresa, naturaleza del negocio, razon para que exista,

gente alaque sirve, los principiosy valores que posee.

Motivacion: es el resultado de lainteraccion entre el individuo y la situacién que
lo rodea, esta relacionada con e esfuerzo dirigido hacia algun objetivo persona y
de trabajo.

Objetivos: indican hacia donde se va, cua es el proposito, para poder definir

planes de accion.

Oportunidades. Son eventos o tendencias del entorno que la empresa podria
aprovechar. Los mismos que no son directamente controlables pues son factores

externos.

Politicas: delimitan las acciones, define cuales son los medios y cuales son las

restricciones.

Proceso Productivo: conjunto de elementos, personas, y acciones, que
transforman materiales y/o brindan servicios de cualquier indole, que se agrega

valor.

Producto en Proceso: son aquellos productos gue se encuentre en una etapa de

su elaboracion, es decir sin concluir.

Producto Terminado: son aguellos productos gue se encuentran listos para ser

entregados al consumidor.

60



Productividad: reflgjala cantidad de bienes o servicios generados por trabajador
por unidad de tiempo y consiste en producir mas con 10s mismos recursos, es

decir trabajar inteligentemente, disminuir reprocesos, desperdicios, etc.

Proveedor: son los que nos suministran los materiales 0 materias primas
necesarias para la produccion, en la cantidad exacta, en el tiempo preciso y en
total acuerdo a las especificaciones tienen un alto valor alos efectos de los costes

delas existencias

Ruta de la Calidad: es un procedimiento para solucionar problemas. Los

problemas se investigan desde € punto de vista de los hechos y se analizan las

causasy se establecen estrategias.

Seleccion de Personal: es el escogitamiento de los mejores candidatos que han
reunido los requisitos, cualidades y condiciones que exige la empresa para €l

desempefio de una actividad determinada.

Teoria de la Equidad y la Expectativa: pretende obtener los siguientes
resultados. desempefio excelente. EXisten tres aspectos basicos, para obtener
estos resultados que son: conocimientos de la motivacion humana, capacitacion
de personas, y oportunidades, desafios para aplicar sus habilidades y

conocimientos en € trabgo.

Visién: es una declaracion de la organizacion que pretenden describir como

quiere que sea vista por sus clientes, empleados, propietarios
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ANEXO 1
Seccion de Terminados

Célculodehorasreales

Datos
# de trabgjadoresen el area=

4
# de dias que se laboran ala semana = 5
# de horas que trabajan a dia 9
# de unidades producidas semanales promedio por trabgjador = 8
# de Hor as Perdidas en una Semana por trabajador
Semanales
diarios min.
Atrasos alahora del
almuerzo 10 min. 50
Tiempo de limpieza 60
Tiempo de Refrigerio 10 min. 50
Tiempo cambio de vestuario 5 min. 25
Total por trabajador en min. 185
Total en horas 3,083333333
Total de horas perdidasdiarias 0,616666667

Nhr = perdidas
Nhr = 9-0,616666667
Nhr = 8,38

# de horas que trabgja al dia - horas




ANEXO 2.1

COSTO POR DESPERDICIO MATERIA PRIMA

Desperdicio por disefio Sillones produccion 20 unidades

Costos ..
. Tablones - Desperdicio
FIEZE Necesarios DEEPETENEN PO | Total costo
tablén
Tablones
Patas delanteras 4 0,33 7,00 4,67
Patas Posteriores 8,66 0,17 7,00 20,21
Brazos 4,33 0,25 7,00 7,58
Travesano
Posterior 2,00 - - -
Cintura 4,66 0,17 7,00 5,55
Total de
Tablones 23,653 Subtotal desperdicio 38,00
Desperdicio calidad
20% 33,11
Total 71,12
Costo mensual 71,12
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Desperdicio "Mesasde Centrode Piedra” Produccion 5 unidades

Costos "
dess | 1B oepeddo | o | 9IS
tablén
Tablones
Patas 1 0,20 12,00 2,40
Cintura 2,00 0,10 7,00 1,40
Tableros - - -
Desperdicio 20% 1Y% 0,20 41,90 10,48
Total de
Tablones 3,0| Subtotal desperdicio 14,28
Desperdicio calidad
20% 4,20
Total 18,48
Costo Mensua 48,035
Desperdicio " Mesasde Centro deBolas' Produccion 5 unidades
Costos -
Piezas Jeibgss Desperdicio por ?.merg;f
tablon
Tablones
Patas 1 0,35| 12,00 4,20
Cintura 0,00
Tableros - - -
Desperdicio 1Ya 0,25 41,90 13,09
Total de
Tablones 1,0| Subtotal desperdicio 17,29
Desperdicio calidad
20% 1,40
Total 18,69
Costo Mensua 26,17125
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Desperdicio " Bases Venecia™ Produccién 5 juegos

: Tabl .. Costos ici
Piezas Ne?:beﬁc;rr]SS Desperdicio por Iz)reg?oalercc(i)lgg
tablon
Tablones
Travesanos 5,44 0,50 7,00 19,04
Patas 1,11 0,30 7,00 2,33
Tableros 0,00
apliques 1,00 0,30 36,67 11,00
Total de
Tablones 6,6 | Subtotal desperdicio 32,37
Desperdicio calidad
20% 9,17
Total 41,54
Costo Total 58,1588
Desperdicio de Materiales
NUmero Costos Total
Lijas 30 0,24 7,2
Lacas 0,2 63,62 12,724
Mascarillas 8 0,4 3,2
Sellador 0,20 65,87 13,174
Total
Mensual 36,298
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» Datos bl
Datos Adicionales o Desperdicio
Diarios
Mensual
Materiales 239,78
Numero de horas Perdidas Promedio
Horas Trabajadas 49
Costo Hora Carpintero 1,55
Costo de horalijador 0,74
Costo de hora lacador 1,88
Numero Carpinteros 3
NuUmero Lijadores 4
Lacador 1
Costos Promedios 12 meses

Mano de Obra 2478,25

Materia Prima 1713,42

Gtos de

Fabricacion 253,18

Total 4444, 85

ANEXO 2.2
PRODUCTOSDEVUELTOS
COSTO
$NOMINA #HORAS HORA COSTO TOTAL
340,00 4 1,89 7,555555556
Total 7,56
Devoluciones por mes2 promedio




ANEXO 2,3

PERDIDA POR RENDIMINETO

Nomina CostoHora |Costo Promedio [total de horas
L acador 340,00 1,89 1,05 180
Carpinterol 280,00 1,56 180
Carpintero aprendiz 180,00 1,00 180
Carpintero aprendiz 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Total 1700,00 9,44 0,05 1440,00
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PERDIDA POR RENDIMINETO

Diario Mensualmente Total Total detiempo Costo mensual

CAUSAS en min. trabajadores| perdido Mensual
Atrasos ala hora de entrada 10 min. 200 5 16,67 Hora 17,49
Atrasos después del almuerzo 10 min. 200 3 10,00 Hora 10,49
Tiempo de limpieza Carpinteria 60 min. 240 3 12,00 Hora 12,59
Tiempo de limpieza Lijadores 30 min. 120 5 10,00 Hora 10,49
Tiempo perdido por refrigerio 10 min. 200 8 26,67 Hora 27,98
Tiempo cambio de vestuario de trabajo 5 min. 100 8 13,33 Hora 13,99
Tiempo Rendimiento por faltas 7 dias por mes 3780 PROMEDIO 63 Hora 66,11

Costo total 151,67 horas 159,16

Costo Anual 1909,88
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ANEXO 3

NOMINA
Nomina |CostoHora |Costo Promedio [total de horas
L acador 340,00 1,89 1,05 180
Carpinterol 280,00 1,56 180
Carpintero aprendiz 180,00 1,00 180
Carpintero aprendiz 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Lijador 180,00 1,00 180
Total 1700,00 9,44 0,05 1440,00
# Horas Costo Total
COSTO POR
CONTROL
Encargada Produccion 100 2,00 200,00
Supervisor 20 4 80,00
Total 280,00
# Horas Costo Total
Revision de Productos
Nuevos
Supervisor 20 4 80
Total 80
ANEXO 4
Verificacion dela Recepcion
# veces al Tiempode
$Nomina mes Costo Hora Verificacion | Costo Total
340 8 1,88 15 min. 3,760
200,00 4 1,67 15min 1,667
Total 5,427
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ANEXO 5

ATENCION DE RECLAMOSDEL PRODUCTO

# horas SNOMINA | COSTO HORA
2 200,00 2,00
ANEXO 6
# horas
Descripcion mensuales |#horasen € afo | # dediasal afio
Tiempo de paro 4 48 5
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ANEXO 7,1

Demanda
Junio-
Abril-2007 M ayo-2007 2007

Productos Cant |Precio| Totd Cant | Precio| Totd Cant | Precio| Totd
Brazos 24 | 80,00 | 1920,00f 33 80,00 | 2640,00 34 80,00 2720
bases Marquez | 1 35 35,00 - 35,00 0,00 1 35,00 35
Bases Marquez || 1 50 50,00 - 50,00 0,00 1 50,00 50
Bases Marquez |11 1 60 60,00 - 60,00 0,00 1 60,00 60
BasesVenecial | -m-mm-m | -mmeee- 0,00 T 0,00 -------- | ------- 0
Bases Veneciall 9 50 450,00 8 50,00 400,00 17 50,00 850
Base Venecialll 9 60 540,00 8 60,00 480,00 17 60,00 1020
Poltronas | modelo 2 4 105 420,00 - 105,00 0,00 ------- 105,00 0
Poltronas | 20 105 2100,00] 17 |105,00| 1785,00 40 105,00 4200
Poltrona ll 2 135 270,00 - 135,00 0,00 1 135,00 135
Poltronalll | -----m- | - 0,00 I 0,00 ------- | ------- 0
CamaRectal1/2 | ---—--- | --———-- 0,00 1 160,00 160,00 ------- | ------- 0
ConsoladePiedra | -----——- | ----—-- 0,00 2 90,00 180,00 5 90,00 450
Espejos de consola70*50 | ------- | ------- 0,00 ------- | ------- 0,00 2 35,00 70
Esquinero Bolas 12 60 720,00 10 60,00 600,00 12 60,00 720
Esquinero C 11 90 990,00 5 90,00 450,00 5 90,00 450
EsquineroBar | --m=mm- | -momee- 0,00 8 135,00| 1080,00 17 | - 0
Esquinero Hoja 1 80 80,00| ------- 0,00 0,00| -------- | ===---- 0
Esquinero Octogonal | ------- | --—----- 0,00| ------- | ------- 0,00 1 60,00 60
Esquinero Pledra | -----—- | -—----- 0,00 3 60,00 180,00 4 60,00 240
Mesa de Bolas 10 80 800,001 12 80,00 960,00 12 80,00 960
Mesa de Cajén 4 90 360,00 4 90,00 360,00 12 90,00 1080
Mesa Centro ModeloC =~ | ------- | --——--- 0,00 1 90,00 90,00 2 90,00 180
Mesa de Hoja 3 80 240,00 2 80,00 160,00 2 80,00 160
Mesa Marquez 4 90 360,00 4 90,00 360,00 4 90,00 360
MesaOctogonal | --—--—- | -—-—--- 0,00 2 80,00 160,00 ------ | ------- 0
Mesas Piedra 6 90 540,00 4 90,00 360,00 10 90,00 900
Mesas Andres 10 120 1200,00( 15 |120,00| 1800,00 17 120,00 2040
VeladoresRectos | ------- | ------- 0,00 2 115,00 230,00 ------- | ------- 0

Total 132,00 11135,00| 141,00 12435,00| 217,00 16740,00
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ANEXO 7,2

Oferta
PRODUCTO CANT |Tota | Horas|caNT |Tota Horas [canT | Tota Horas
M ar zo Marzo|horas |Extras | April |horas |Extras [Mayo [horas |Extras
Brazos 18 1620 | 14,3 28 1827 | 30,3 32 1728 43
bases Marquez | 0 3 0
Bases Marquez || - 2 -
Bases Marquez |11 - 2 -
Bases Veneciall - 2 -
Bases Veneciall 8 10 9
Base Venecialll 9 7 8
Poltronas | modelo 2 4 - -
Poltronas | 17 16 20
Poltronall 1 - -
Poltronallll 1 - -
CamaRectal 1/2 - 1
Consola de Piedra - 1 4
Espe) os de consola 70* 50 - 2
Esguinero Bolas 8 5 9
Esguinero C 13 11 7
Esquinero Bar - 1 12
Esquinero Hoja - - -
Esguinero Octogonal - - 1
Esguinero Piedra 2 3 3
Mesade Bolas 8 9 15
Mesa de Cgjon 2 9 2
Mesa Centro Modelo C 2 - 2
Mesade Hoja 7 1 -
Mesa Marquez - 1 1
Mesa Octogonal 1 - 1
Mesas Piedra 9 5 3
Mesas Andres 10 14 15
V eladores Rectos - - 2
Total piezas 120| 1620| 14,3 130| 1827 30,3 149| 1728 43
Total de horas 1634,3 1857,3 1771
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Primera
Tota Trabajadores Quincena Segunda Quincena
Marzo 10 11
Abril 9 11
Mayo 9 10

Promedio Horas

1725

Numero Trabajadores

10 9 20

1800

Produccién Promedio

133

Abril

130 11340

Mayo

149 12835

13000

Oferta 2007 Délares

12835

12500 -
12000

11340 B Seriel |

11500
11000

10500

Abril Mayo

Meses

155

Oferta 2007 Unidades

150

149

145 A
140 A
135

130 -

Produccion

[HN
w
D

125
120

Abril Mayo

Meses
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