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¢
CJ/ RESUMEN

Para la determinacién de las capacidades actuales de cada uno de los productos
elaborados por Konforthogar se realiz un estudio de tiempos, el mismo que permite
establecer los porcentajes de eficiencia de la empresa en el Gltimo afio. Luego,
mediante ponderaciones se obtiene el tiempo requerido por la empresa para elaborar
una unidad estandar, encontrando de este modo la capacidad real de la organizacién,
para que en base a estos indicadores se realice la planificacién de la produccién,
pretendiendo asi disminuir los tiempos de entrega y lograr ser mas eficientes, lo que

darfa como consecuencia un considerable incremento en sus ganancias.

S

el o (poV

DIEGO GOMEZ Q. ING. PEDRO CRESPO
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ABSTRACT

To determine the current capabilities of each of the products made by Konforhogar it
has been conducted a time study, needed to establish the percentages of business
efficiency in the last year. Then, using weights obtaining the time required by the
company to develop a standard unit, thus finding the real capacity of the organization,
so that based on those indicators of production planning aiming to decrease delivery
times and becoming more efficient, which would result in a considerable increase

profits.

DIEGO GOMEZ Q.
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DEFINICION DE LA CAPACIDAD REAL DE LA EMPRESA
“KONFORTHOGAR CIA. LTDA.”

INTRODUCCION

Hoy en dia, las empresas tienen el deber de mejorar sus procesos para poder ser
competitivas en el mercado actual, ya sea de manufactura o de servicio, es por esto
que cada vez se ha dado mayor importancia a metodologias y herramientas que

ayuden a obtener cambios positivos de manera constante.

En un mercado tan dificil como el textil, es importante considerar que el Unico
camino para ser competitivo es optimizar los recursos de la empresa, mejorando asi
la productividad. Como muchas PYMES, KonfortHogar comenz6 manejandose en
base a la experiencia e intuicion de sus duefios. Sin embargo, en la actualidad ya no
es posible continuar programando la produccion bajo estos criterios ya que el
crecimiento de la demanda, originado por el posicionamiento de su marca, si bien
genera beneficios econdmicos a la empresa también repercute directamente en la
produccion, por lo que es imposible continuar gestionando la planta a ciegas, sin
conocer la capacidad real de la misma y arriesgar continuamente el cumplimiento y

calidad de los pedidos.

Por lo expuesto anteriormente, KonfortHogar reconoce la importancia y la necesidad
de un estudio de tiempos y movimientos que le permita contar con datos reales y

confiables para poder planificar su produccién y tomar decisiones acertadas.
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CAPITULO 1

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 Resefia Historica de la empresa

KonfortHogar es una empresa que nacio en marzo del 2008, en la ciudad de Cuenca,
Ecuador, gracias al esfuerzo y experiencia en el sector textil de sus duefios y
fundadores, Ing. Julio César Benalcazar y la Ing. Paola Morales, quienes luego de
trabajar en Disefios Amanecer junto a la Sra. Lupita Cevallos Morales, encontraron
un nicho en el mercado dedicado a la confeccién de lenceria para el hogar con
especialidad en nifios y adolescentes.

Desde su comienzo KonfortHogar se ha caracterizado por confeccionar productos de
la més alta calidad y disefio, preocupandose siempre de la satisfaccién de sus
clientes, lo que le ha permitido crecer y establecerse en otras regiones del pais. Su
principal ventaja competitiva es la constante innovacion en sus disefios, mezclar
diferentes texturas de telas como la microfibra que se utiliza en la tapiceria y el
contraste de colores que por lo general no se acostumbraba a ver, colores fuertes

como amarillo, fucsia, verde, rojo en un mismo producto.

En noviembre del 2009, un afio y medio después de su aparicion, la empresa
consiguio ser proveedora de una cadena grande a nivel nacional como son los
almacenes DePrati ubicados en la ciudad de Guayaquil y Quito, en donde desde un
inicio y sin mayor dificultad lograron posicionar su marca Kalido en la mente del
consumidor y tal es su éxito que es uno de los mayores proveedores de dicho
almacén al ocupar el 80 por ciento de las perchas en la linea de hogar. Ademas de
Deprati, la reconocida empresa productora de muebles Colineal también ha adoptado

sus productos, y otros clientes en Loja, Quito y Cuenca.
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A pesar de los obstaculos que se presentan al manejar un negocio, ya sean internos o
externos; la empresa ha podido seguir en el mercado obteniendo aceptacion en sus
clientes, mejorando continuamente la forma de operar, como también el disefio y
tendencias de moda en toda la gama de lenceria para el hogar. Su principal filosofia
es “por que dejar que la competencia complemente nuestros productos si nosotros
mismo podemos hacerlo”, es por esta razéon que la gama de productos ha ido

incrementando cada vez mas.

1.2 Portafolio de productos

KonfortHogar se especializa en la elaboracion de edredones exclusivos, segun los
gustos y las necesidades del cliente. Ofrece gran variedad de textiles y colores para

obtener un producto ideal.

Como parte de su portafolio de productos ofrece lo siguiente:

e Edredon

e Douve'

e Juego de sabanas

e Cojin

e Fundas de almohada (shams)
e Cortina

e Alfombra

o Ajuar

o Hamper?

1 . . . . , . . 7

Douve: Es un tipo de cubierta similar a un edredén, con la diferencia que no lleva plumén de
relleno adherido. Su funcionalidad se basa en que ocupa menos espacio que un edreddn tradicional.
Asi el cliente puede tener varios de estos y un solo plumén.

2 . .
Hamper (canasta): Estructura de madera que lleva un forro de tela, cuya funcionalidad se basa en
almacenar accesorios de dormitorio.
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Figura # 1: Portafolio de Productos: Coleccion Flying

Figura # 2 Portafolio de Productos: Coleccion Dino
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Figura# 3: Portafolio de Productos: Coleccion Velvet

Cada una de sus lineas es trabajada con diferentes texturas y colores, ademas para los

edredones y sabanas se manejan 4 tallas definidas de la siguiente manera:
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e Twin: Una plaza y media
e Full: Dos plazas

e Queen: Dos plazas y media
e King: Tres plazas

De igual manera, la empresa cuenta con la flexibilidad de confeccionar medidas

personalizadas dependiendo de las especificaciones que el cliente desee.

1.3 Mapa de procesos

El mapa de procesos permite, a primera vista, tener una idea grafica de como la
empresa se encuentra estructurada, es decir reconocer su parte estratégica, de valor y

de apoyo.

En el cuadro adjunto es posible distinguir de una manera global el sistema de
organizacion que la empresa actualmente maneja, indicando la interaccién entre los

diferentes procesos.

Dentro de este mapa podemos encontrar las entradas, que son las necesidades del
cliente desde donde se originan los procesos; y también las salidas, que son la

satisfaccion del cliente, razon de ser de la empresa.

Para ello, se ha dividido en tres macro procesos descritos a continuacion:

a) Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos son aquellos mediante los cuales la empresa desarrolla
sus estrategias y define los objetivos para proporcionar directrices a todos los
demas procesos.

Konforthogar reconoce a los siguientes procesos como estratégicos para la

empresa:
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e Gerenciamiento

e Planificacion

e Marketing

b) Cadena de valor

Los procesos de la cadena de valor tal y como su nombre lo indica se tratan de

aquellos que tienen un impacto en el cliente creando valor para éste, los cuales

son:

e Disefio

e Produccion

e Calidad

c) Procesos de Apoyo

Los procesos de apoyo son aquellos que permiten a la empresa una buena

ejecucion y proporcionan los medios 0 recursos necesarios para que los procesos

claves se puedan llevar a cabo.

Los procesos que dan soporte a la organizacion son los siguientes:

e Compras

e \entas

e Logistica
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e Mantenimiento

e Contabilidad

A continuacion se presenta el Mapa de Procesos propuesto a la empresa. (Ver
Figura # 5: Mapa de Procesos KonfortHogar)

Figura # 5: Mapa de Procesos de KonfortHogar

GERENCIAMIENTO PLANIFICACION MARKKETING

PROCESOS ESTRATEGICOS

DISEND PRODUCCION CALIDAD

CADENADEVALOR

COMPRAS | VENTAS CONTABILIDAD MANTENIMIENTO | LOGISTICA
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1.4 Organigrama

El organigrama representa los distintos niveles de jerarquia que KonfortHogar
maneja y la relacion que existe entre ellos. Nos ofrece informacién general y facil de
comprender para todo aquel que desee conocer la estructura de la empresa, y se

presenta de la siguiente manera: (Ver Figura #6: Organigrama KonfortHogar)

Figura # 6: Organigrama KonfortHogar

GERENTE
GENERAL

)

JEFE DE
PRODUCCION
@

ASISTENTE DE
DISENADORA PRODUCCION ASISTENTE DE CONTADORA
0 GERENCIA 0

AUXILIAR DE

BODEGUERO
@)

OPERADORES DE
CORTE
®)

OPERADORES DE
COSTURA
(16)

OPERADORES DE
TERMINADO
@

VENDEDORA
()

CONTABILIDAD
@

Como indica el gréfico, la estructura organizacional de la empresa estd compuesta
por cuatro niveles jerarquicos. En el primero se encuentra la Gerencia General, la
misma que estd a cargo del Ing. Julio César Benalcazar, propietario de la empresa.
El segundo nivel lo ocupa el jefe de Produccién, la Ing. Paola Morales, copropietaria
de Konforthogar. En un tercer nivel encontramos a la Disefiadora, Asistente de
Produccion, Asistente de Gerencia y la Contadora, finalmente aparecen en un cuarto
nivel la auxiliar de contabilidad, vendedora, operarias de corte, costura, terminado y

bodeguero.
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1.5 Diagramas de Flujo

Mediante el diagrama de flujo es posible describir la secuencia de los distintos pasos
0 etapas de un proceso asi como su interaccion, este grafico nos permite analizar cuél
es la situacion actual y asi poder tomar medidas que permitan mejorar el flujo en la

planta.

En vista de la gran variedad de productos que la empresa oferta al mercado, de todos
ellos se ha seleccionado aquellos que son considerados estrellas por su demanda, los
mismos que se verificaron a través de su historial de ventas. (Ver Tabla #1, 2:
Resumen Historial de Ventas 2010, 2011)

Tabla# 1 Resumen Historial de Ventas 2010

RESUMEN PRODUCCION ARO 2010

MES EDREDON | SABANA [ COJIN [ CORTINAS | ALFOMBRA | BAUL | HAMPER | AJUAR | DOUVE
ENERO 348 613 1030 620 627 | 295 0 0 0
FEBRERO 299 244 316 246 280 0 0 0 0
MARZO 935 1226 1112 407 0 0 0 0 0
ABRIL 538 927 682 607 0 0 0 0 0
MAYO 606 491 1386 991 0 0 0 0 0
JUNIO 426 708 907 271 0 0 0 0 0
JULIO 450 435 401 535 0 0 164 0 0
AGOSTO 339 357 430 225 62 0 0 0 0
SEPTIEMBRE 1344 1610 3486 1941 370 0 0 0 0
OCTUBRE 1110 1443 3056 1008 66 | 142 0 0 0
NOVIEMBRE 607 677 933 223 0 5 0 0 0
DICIEMBRE 261 267 1191 62 0 0 0 0 0
TOTAL 7263 8998 | 14930 7136 1405 442 164 0 0
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Tabla# 2: Resumen Historial de Ventas 2011

RESUMEN PRODUCCION ANO 2011

MES EDREDON | SABANA | COJIN [ CORTINAS | ALFOMBRA | BAUL | HAMPER | AJUAR | DOUVE
ENERO 259 585 1690 571 37 0 0 0 0
FEBRERO 948 1294 | 2034 487 0 0 0 0 0
MARZO 1066 1479 | 3278 516 0 0 0 0 0
ABRIL 620 1064 | 1863 779 0 0 0 0 0
MAYO 50 60 [ 5104 783 0 0 0 0 0
TOTAL 2943 4482 | 13969 3136 37 0 0 0 0

Luego de observar la tabla se puede comprobar en primera instancia cuales son los
meses altos y bajos de produccion, y a su vez qué productos son los que mayor

movimiento tienen en la produccion.

Ante lo antes expuesto, se presenta los diagramas de flujo de los siguientes

productos:

Edredon (Ver Figura #7: Diagrama de Flujo Confeccion de Edreddn).

e Funda edredon (Ver Figura #8: Diagrama de Flujo Confeccion de Funda de

almohada de Edreddn).

e Sabana (Ver Figura #9: Diagrama de Flujo Confeccion de Sabana).

e Cortina (Ver Figura #10: Diagrama de Flujo Confeccion de Cortina).

e Cojin (Ver Figura #11: Diagrama de Flujo Confeccién de Cojin).
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Figura # 7: Diagrama de Flujo Confeccion de Edredon
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Para la elaboracion de un edredon la empresa primero realiza la ficha técnica, en
donde se detallan las especificaciones del producto la cual serd enviada al &rea de
corte, ya que alli inicia el proceso para luego pasar a las siguientes actividades:
bordado, cocido, igualado, cerrado, pinchado y acolchado, al finalizar se realiza el
control de calidad del edredon y solo si este cumple con las especificaciones
necesarias pasa a empacarse y embalarse para ser despachado al cliente, caso

contrario tendré que ser reprocesado.
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Imégen # 8: Diagrama de Flujo Confeccion de Funda de almohada de Edredén
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Para la elaboracion de la funda del edreddn la empresa, primero realiza la ficha
técnica en donde se detallan las especificaciones del producto, la misma que sera
enviada al &rea de corte para que inicie el proceso, después se realiza el bordado, en
caso de ser necesario; y por ultimo se la cose, inmediatamente se revisa la calidad y
solo si cumple con las especificaciones requeridas, pasa a ser empacado y embalado,
para finalmente despacharla al cliente, caso contrario serd necesario realizar

reproceso.
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Imégen # 9: Diagrama de Flujo Confeccion de Sdbana
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Para la elaboracidén de una sabana la empresa primero realiza la ficha técnica, en
donde se detallan las especificaciones del producto, misma que serd enviada al area
de corte, para que inicie el proceso, luego se realiza el bordado, en caso de ser
necesario; a continuacion se cose la sobrecamay se sobrepone la guarda, finalmente
se cose la base y de inmediato se realiza el control de calidad de la sdbana Yy solo si
cumple con las especificaciones requeridas, pasa a ser empacado y embalado, para

despacharla al cliente, caso contrario sera necesario realizar reproceso.
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Figura # 10: Diagrama de Flujo Confeccion de Cortina
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Para la elaboracion de una cortina, la empresa primero realiza la ficha técnica, en
donde se detallan las especificaciones del producto, la misma seré enviada al &rea de
corte para que inicie el proceso, después se realiza el bordado, en caso de ser
necesario; a continuacion se cose las piezas, si el disefio requiere botones se los
coloca, caso contrario pasa directamente al control de calidad de la cortina y solo si
cumple con las especificaciones requeridas, pasa a ser empacado y embalado, para

despacharla al cliente, caso contrario sera necesario realizar reproceso.
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Figura # 11: Diagrama de Flujo Confeccién de Cojin
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Para la elaboracién de un cojin, la empresa primero realiza la ficha técnica, en donde
se detallan las especificaciones del producto, la misma sera enviada al area de corte
para que inicie el proceso, después se realiza el bordado, en caso de ser necesario; a
continuacion se cose las piezas, se vira, rellena de plumon, y se procede a cerrarlo;
finalmente se realiza el control de calidad del cojin y solo si cumple con las
especificaciones requeridas, pasa a ser empacado y embalado, para despacharla al

cliente, caso contrario seré necesario realizar reproceso.

Como se puede observar en cada una de las gréaficas al final de la actividad se realiza
un control de calidad y en caso de no cumplir con las especificaciones se debe
reprocesar los diferentes productos; sin embargo, la empresa debe considerar
eliminar esta tarea, pues el reproceso involucra un costo adicional que no se imputa
al costo final del producto; por lo que un control de calidad oportuno; es decir, en
cada centro de trabajo realizado por cada operario permitira crear una cultura en la
que el reprocesa no existe.

No es necesario esperar hasta el final del camino para darse cuenta de qué esta bien y

qué no lo esta.

1.6 Conclusiones

El desarrollo de este capitulo en primera instancia nos da un panorama general de
cémo KonfortHogar se encuentra constituida, cuales son los productos ofertados, y

los considerados como estrellas (historial de ventas).

La realizacion de un mapa de procesos fue fundamental para tener un conocimiento
mas amplio de todos aquellos procesos que intervienen directa e indirectamente en

la obtencion de un producto de calidad.

Los diagramas de flujo se formularon a partir de los productos estrellas que son:
edredon, funda de edredon, sabana, cortina y cojin. Al analizar el flujo de los
productos es facil observar que existe la posibilidad de que el producto no cumpla

con las especificaciones técnicas requeridas y tenga que ser reprocesado, por lo que,
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la empresa deberd mejorar sus métodos de trabajo con el fin de evitar este paso,
realizando una efectiva revision de calidad en cada actividad y tarea que los

operarios ejecutan.
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CAPITULO 2:

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Actualmente, las empresas ecuatorianas manufactureras tanto a nivel local como
nacional se encuentran de una u otra forma en un proceso de reestructuracion de sus
organizaciones con el fin de tener la debida aceptacion en el mercado, buscando

consolidar la idea de una posible exportacion.

KonfortHogar es una empresa que lleva en el mercado aproximadamente 3 afios,
durante los cuales ha ido buscando nuevas y mejores alternativas que le permitan ser
mas competitiva y asegurar el espacio que actualmente ocupa. Esta microempresa se
encuentra en una etapa de crecimiento, la misma que trae consigo grandes
oportunidades y desafios, es por ello que el Gerente General, busca la manera de
perfeccionar sus procesos e incrementar la capacidad productiva de la misma y asi

poder abarcar mayor parte del mercado.

Se considera de vital importancia conocer de manera global, cémo la empresa se
encuentra estructurada y cuéles son los principales componentes. Es por ello, que a
continuacion se presenta la informacién general sobre la situacion actual que

KonfortHogar atraviesa.

Analisis FODA KonfortHogar

Fortalezas

e Experiencia en costura
e Cultura de calidad.

e Concepto de servicio personalizado.
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Liderazgo en produccion de edredones de creacion propia.

Valor agregado a sus productos (medidas méas grandes, disefios exclusivos que no
se producen en serie).

Mano de obra calificada.

Constante innovacion y desarrollo de nuevos productos.

Credito conveniente de proveedores.

Posibilidad de subcontratar la produccion, cuidando el disefio y el canal de venta.

Oportunidades

No existe una competencia grande que trabaje a nivel de personalizacion y
capacidad de desarrollar nuevos productos.

Mercado insatisfecho de nifios y adolescentes, quienes no encuentran disefios de
acuerdo a sus preferencias.

Ser proveedores de una cadena a nivel nacional.

Debilidades

Dificultad en establecer inventarios, rendimientos y resultados.
Falta de maquinaria especializada.

Capacidad baja ante demanda.

Falta de planificacion de la produccion.

Espacio fisico pequefio y capacidad reducida de produccion.

Amenazas

Situacion de crisis economica y riesgo del pais.

Bajo poder adquisitivo y sobre endeudamiento del consumidor.

Cambios de moda.

Nuevas leyes en contra del sector textil.

Constante cambio en el precio de la principal materia prima de confeccion, el

algodon.
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Una vez que conocemos en términos generales cuéles son las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que la empresa enfrenta, se da a conocer

varios parametros que componen KonfortHogar.

e Talento Humano

KonfortHogar reconoce que parte del éxito de sus productos se debe al esfuerzo de
todo el personal, que hacen factible dia a dia el desarrollo efectivo de las actividades.
Es por ello, que la gerencia se preocupa por la continua preparaciéon de su talento
humano, no solo de la parte operaria sino también administrativa. A traves de la
capacitacion, la cual se basa en cursos de formacion que permitan mejorar los
métodos de trabajo e ir asegurando cada vez méas una mejor calidad en sus productos;
ya que, estan seguros que al transferir conocimientos a sus miembros construyen un
capital que no solo se refleja en las cuentas de resultados de la empresa, sino también

en el potencial de los mismos.

“Aprender es aumentar la capacidad para producir los resultados que uno desea”
Kofman, 2001.

El talento humano que forma parte del capital intelectual y fisico de la empresa es el

siguiente:

Personal Administrativo

Ing. Julio César Benalcazar Carpio: Gerente General

O

o Sra. Sonia Carpio: Contadora

o Arg. Maria Augusta Salamea: Disefiadora

o Sra. Cristina Valladares: Asistente de Gerencia.

o Srta. Alexandra Zumba: Auxiliar de Contabilidad y Compras
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o Sra. Yolanda Dominguez: Vendedora interna

Personal de Planta

o Ing. Paola Morales Cevallos: Jefe de Produccién

o Ing. Tania Fajardo Vasquez: Asistente de Produccion y Operaciones

o 27 operarios de Manufactura distribuidos de la siguiente manera:

e Corte: 6 operarios
e Costura: 16 operarios
e Terminados: 4 operarios
e Bodega: 1 operario

Ademas, la empresa cuenta con el apoyo de 9 talleres distribuidos entre confeccion y
bordadoras que a través de la subcontratacion se convierten en un soporte para

cumplir con la demanda.

Tabla# 3: Personal Indirecto

TALLER ACTIVIDAD # DE PERSONAS # DE
TOTALES MUJERES
LUPE CEVALLOS CONFECCION 15 15
ANGELITA SINCHI CONFECCION 5
GUSTAVO CORDERO CONFECCION 3
PIEDAD ASMAL CONFECCION 1
LOURDES JARAMA CONFECCION 1 1
DINTEX BORDADOS 10 2
MARIA EUGENIA QUINDE [BORDADOS 8 3
LORENA MENDEZ BORDADOS 2
SINDY MORALES BORDADOS 2
TOTAL 53 34

Gracias a todos ellos, la empresa puede cumplir con su fin y estar dentro de un

mercado tan competitivo como es la industria de la confeccion.
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e Infraestructuray Maquinaria
La empresa se encuentra localizada en el Parque Industrial de Cuenca en las oficinas
del CENAPIC, cuenta con aproximadamente 250 metros cuadrados de espacio fisico.
La maquinaria y herramientas con la cual pueden desarrollar su actividad se detalla a

continuacion:

Tabla # 4: Maquinaria

CODIGO | DESCRIPCION MARCA

1 MAQUINA DE COSER BROTHER

2 MAQUINA DE COSER JUKY

3 MAQUINA DE COSER JUKY

4 MAQUINA DE COSER JUKY

5 MAQUINA DE COSER JUKY

6 MAQUINA DE COSER JUKY

7 MAQUINA DE COSER JUKY

8 MAQUINA DE COSER JUKY

9 MAQUINA DE COSER JUKY

10 MAQUINA DE COSER JUKY

11 MAQUINA DE COSER JUKY

12 MAQUINA DE COSER JUKY

13 MAQUINA DE COSER JUKY

14 MAQUINA DE COSER JUKY

15 MAQUINA DE COSER JUKY

16 MAQUINA DE COSER JUKY

17 RECUBRIDORA KANSAI

18 CORTADORA VERTICAL PROCEDENCIA CHINA
19 CORDADORA CUCHILLA CIRCULAR | PROCEDENCIA CHINA
20 CORDADORA CUCHILLA CIRCULAR |PROCEDENCIA CHINA
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Figura# 12: Maquina de Coser

Figura# 13: Recubridora

Figura # 14: Cortadora Cuchilla Circular
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Herramientas de trabajo

e 4 mesas de trabajo de 1,80 x 2,40
e Soportes

e Portafolio

e Guias imantadas

e Accesorios de costura
e Produccién

El sistema de produccién en el que la empresa se basa es bajo pedido, es decir, se
confecciona Unicamente después de haber recibido el contrato o pedido de su gama
de productos. Para ello, ventas recepta el pedido al cliente en el que consta,
descripcion del producto, cantidad, disefio, materia prima y otras especificaciones de
confeccidn; luego, se cotiza el pedido y si ambas partes (cliente-empresa) aceptan las
condiciones del contrato, se entrega la orden a produccién para su ejecucion, la

forma de pago y el plazo depende del volumen de compra y del cliente.

KonfortHogar es una empresa en la cual el principal problema es la sincronizacion.
“No es posible ensamblar aun cuando falte un solo componente, y si las actividades
de produccion tienen que producir diferentes piezas o partes para el mismo
ensamble, la secuencia de operacion de dichas areas es crucial.” Por ejemplo, no es
posible entregar un edredon si no se ha terminado el set completo, es decir edredén,

funda de edreddn y cojin.

Es importante establecer el tiempo de entrega. La empresa durante el Gltimo

semestre, en vista que se encontraba en una temporada alta en su produccion,

* Operaciones TOC Insigths Resumen 2009, Ing. Ivan Andrade D.

Teoria de las Restricciones: desarrolladla por el Dr. Eliyahu M. Goldratt, es una metodologia
sistémica de gestion y mejora de una empresa, que reconoce que el output (salida) de cualquier
sistema, depende de uno o varios pasos anteriores, es decir, estara limitado (o restringido) por el paso
menos productivo. En otras palabras, como se parafrasea en el libro La Meta del Dr. Eliyahu
Goldratt, “la fuerza de cualquier cadena depende de su eslabon mas débil”.
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establecio como politica que el despacho de su mercaderia sea en 20 dias laborables,

sin embargo, en una temporada baja el despacho puede realizarse en un menor plazo.

2.1 Analisis del rendimiento actual

Rendimiento se refiere a la cantidad de produccidn que un sistema es capaz de lograr
durante un periodo especificado de tiempo. El nivel de capacidad tiene un impacto
critico en el ritmo de respuesta de la empresa, planificacion de su produccion,
definicidn de costos, personal necesario, inventarios, etc.

Para hacer un andlisis del rendimiento, se considerd la produccion anual de los
productos estrellas, la misma que se indica en las siguientes graficas del afio 2010 y
el primer quimestre del 2011, donde se puede observar las ventas realizadas en

dichos periodos.

Figura # 16 Produccion Anual de Edredones 2010
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Figura # 17 Produccion Edredones 2011
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Figura # 18: Produccion Anual de Sabanas 2010

1800 1610
1600 1443
1400 1226
1200
1000 927
800 | .15 708 677
600 491
400 244 o 37 267
200
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
m SABANASEN ELANO 2010 TOTAL=8998
Figura # 19: Produccion Sabanas 2011
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Figura # 20: Produccion Anual de Cojines 2010
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Figura # 21: Produccion de Cojines 2011
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Figura # 22: Produccion Anual de Cortinas 2010
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Figura # 23: Produccion Cortinas 2011
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Como indican las gréaficas anteriores, durante el afio 2010, los meses de mayor

produccién son marzo, septiembre y octubre. Igual tendencia se muestra en el afio

2011, esto se debe a que los meses de mayor demanda del principal cliente
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“DePrati”, son los meses siguientes a los indicados anteriormente: abril, octubre y

noviembre.

2.2 Revision de horas empleados actualmente

Durante los Ultimos 12 meses la empresa ha logrado cumplir con todos los pedidos,
satisfaciendo la demanda. Por lo que en estos términos la empresa es eficaz, pero,
para cumplir con todos sus pedidos la empresa debid pagar horas extras, lo que llevo
a un incremento en los costos de produccién, los mismos que fueron asumidos por la

empresa.

Tabla# 5: Horas empleadas

jun-10 2.168,0 493,5 2.661,5
jul-10 2.392,0 633,0 3.025,0
ago-10 2.280,0 777,5 3.057,5
sep-10 2.216,0 1.473,5 3.689,5
oct-10 2.576,0 975,0 3.551,0
nov-10 2.536,0 596,5 3.132,5
dic-10 2.360,0 430,5 2.790,5
ene-11 2.408,0 483,0 2.891,0
feb-11 2.408,0 792,5 3.200,5
mar-11 2.944,0 714,1 3.658,1
abr-11 2.416,0 727,5 3.143,5
may-11 2.536,0 43,0 2.579,0

Al observar este escenario, se puede ver que la capacidad de la empresa no era la
suficiente para satisfacer su demanda, sin embargo este aspecto sera validado en el
tercer capitulo luego de determinar los tiempos estandar, los mismos que diran si fue

0 no necesaria la utilizacién de horas extras para cumplir con la produccién.
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2.3 Conclusiones

La empresa necesita implementar nuevas metodologias de trabajo y un proceso de
mejora continua que le permita, en primera instancia establecer la capacidad, mejorar
cada actividad del proceso productivo y empezar a trabajar ya no en base a la
eficacia, si no a la eficiencia.

Ademas, se debe considerar que una hora extra representa un costo adicional en el
que debe incurrir la empresa, sin que este se impute al precio de venta al publico, por
lo que la organizacion es quien debe absorber estos costos, disminuyendo asi las

utilidades de la misma.
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CAPITULO 3:

DESARROLLO DEL ESTUDIO

El eslabdn mas débil de la cadena productiva en "Konforthogar™ es el area de costura,
ésta es la actividad que marca el ritmo de produccion en la empresa, por lo que es
aqui donde se enfocara el estudio para poder determinar el tiempo estandar y de esta

manera conocer cual es la capacidad de respuesta con la que cuenta la organizacion.

En la costura es en donde se realiza la transformacion més notable de la materia
prima, para convertirla en producto terminado, por lo que se le considera la
restriccion o cuello de botella del sistema (Teoria de las restricciones®), por lo tanto
al determinar cuél es la capacidad de dicha actividad podemos establecer la

capacidad de la organizacion.

3.1 Célculo de tiempos estandar

“Medir es la actividad mas importante para alcanzar objetivos de mejora. Sin

mediciones las acciones no tienen enfoque ni direccion” Edward Deming.

“Un indicador es un instrumento de monitoreo y observacion de un sistema, proceso
0 actividad, construidos a partir de la evaluacion y relacién de variables que permiten

., . ., 4
la comparacion del logro y su tendencia de evolucion.”

Como parte del trabajo de campo, se realizaron mediciones de tiempos en el cuello

de botella de la empresa. Estas mediciones se enfocaron en los productos de mayor

* Certificacion Internacional de Especialistas en Gestién por Procesos, Alfredo Paredes y Asociados
Cia.Ltda.
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demanda. Cabe mencionar, que para la obtencion de tiempos en la confeccion de los
edredones, se sumd la medicién de un juego completo (edreddn, fundas de almohada
y cojin). Dichos tiempos indican el trabajo realizado en una sola méquina, para la
definicion de la capacidad real, se deberd tomar en cuenta las 16 maquinas con las
que Konforthogar cuenta.

Para el estudio, se utilizd la técnica de medicion por cronometraje acumulativo, pues
de esta manera se puede garantizar que el tiempo total medido fue real. Las
mediciones fueron realizadas a operarios calificados en condiciones de trabajo
normales en un ritmo de produccion normal para de esta manera no alterar los datos

obtenidos.

Los resultados obtenidos se visualizan en la siguiente tabla:

Tabla# 6: Tiempos estandar unitarios

De acuerdo al estudio de tiempos presentado en la tabla anterior, se puede observar
el tiempo en minutos que le toma a la empresa obtener una unidad terminada.

3.2 Ponderacién.

Es importante realizar una ponderacion en base a los tiempos medidos de cada uno

de los productos, con el objetivo de poder obtener un indicador Unico de unidades
producidas sin defecto en un tiempo determinado.



Gomez Quezada 37

En la siguiente tabla se muestra la ponderacion obtenida para los productos, en la
cual se utilizo el edreddén King (3 plazas) como unidad patrén, para de acuerdo a este
determinar cuéntas unidades la empresa puede producir; por ejemplo, segin la
medicion a Konforthogar le toma el mismo tiempo producir un edredon talla King

que 48,48 cojines.

Tabla# 7: Ponderacion

Edredon Twin 1,63
Edredodn Full 1,46
Edredén Queen 1,14
Edreddn King 1
Sabana Twin 3,43
Sabana Full 3
Sabana Queen 2,66
Sdbana King 2,25
Cojin 48,48
Cortina 4,61

Para poder evaluar la eficiencia de la empresa del afio 2010 y del primer quimestre
del 2011, es necesario comparar mes a mes cual fue el rendimiento en unidades, es
decir la comparaciéon se hara transformando toda la produccion de los diferentes
items a una misma unidad, lo que implica que no hablaremos de edredones, sabanas
cojines y cortinas sino sélo unidades, y en base a esto veremos en cuantos dias de
trabajo normales (8 horas) la empresa podia haber cumplido con su demanda.

Las siguientes tablas indican cuantas unidades se produjeron de cada edredén o
sébana en las diferentes tallas a lo largo del afio 2010 y el primer quimestre del 2011,

después de realizar las ponderaciones.
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Tabla # 8: Edredones y Sabanas Ponderadas 2010

Tabla# 9: Edredones y Sdbanas Ponderadas primer quimestre 2011

Las tablas presentadas a continuacion, indican cuantas unidades se produjeron de los

diferentes items a lo largo del 2010 y el primer quimestre del 2011, demostrando que

los meses de septiembre y octubre fueron los meses con mayor demanda.
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Tabla# 10: Produccion Ponderada 2010

Tabla # 11: Produccion Ponderada primer quimestre 2011

En la siguiente tabla se indica el numero de dias (8 horas) que la empresa hubiera
necesitado para cumplir con su demanda, explotando al maximo su capacidad.
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Tabla # 12: Dias necesarios para cumplir con demanda historica

3.3 Definicion de la capacidad real

Una vez que conocemos cual es el tiempo que toma producir una unidad de cada

item se puede calcular cuanto podemos producir explotando al maximo la capacidad.

Tabla# 13: Capacidad Real
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La tabla indica las unidades de cada producto que la empresa hoy en dia, sin cambiar
sus métodos de trabajo, puede realizar ya sea con una maquina o con las 16 con las

que cuenta la organizacion.

3.4 Anélisis comparativo de la capacidad real vs. La situacion actual

“Eficiencia es la 6ptima utilizacion de los recursos disponibles para la obtencion de

resultados deseados"” Ivan Thompson

Para realizar el analisis comparativo se toma los valores de las horas que la empresa
utilizé para fabricar su produccion en los Gltimos 12 meses y en base al rendimiento
que tuvo comparamos con las unidades que se podian haber realizado segin nuestro
estudio de tiempos, en el que se determind que la unidad ponderada se producia en

106,23 minutos equivalente a 1.77 horas.

La tabla demuestra que la empresa en el ultimo afio no ha estado explotando su
capacidad al maximo, siendo el mes de septiembre del 2010 el que mejor se
aprovecho los recursos con un 91.86% de eficiencia y diciembre del mismo afio el
mas deficiente, con apenas un 19.99%.

Una de las razones por los que la empresa no es eficiente, se debe a la constante
variaciéon en los disefios, pues, al comenzar la produccién de un modelo existen
muchas dudas en las operarias que no son satisfechas por la ficha técnica, y esto
ocasiona que exista reproceso en algunos casos Yy retrasos en otros. Ademas, al no
contar con los tiempos estandar de produccion la planificacion se realiza sin fijar
metas para las operarias, por lo que la empresa muchas veces ha avanzado a un ritmo
muy lento, si a esto le sumamos la falta de seriedad de algunos proveedores que no
permiten que la empresa cuenten con la materia prima en el tiempo necesario,
encontramos la respuesta del por qué la empresa no tiene buenos indices de

eficiencia.
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3.5 Conclusiones

Una vez finalizado este capitulo, es posible afirmar que la empresa cuenta con sus
primeros indicadores reales de produccion, esto se obtuvo gracias a las mediciones
de los tiempos estandar de los diferentes productos estrellas que la empresa oferta.
Una vez que se obtuvo dichas mediciones y conociendo los datos de la demanda del
historial de ventas, se realizo la ponderacion de dichos productos, esto con el fin de
tener una sola unidad y no varias; es decir, en lugar de preguntarnos cuantos
edredones somos capaces de realizar 6 sabanas, simplemente serd cuantas unidades

podemos confeccionar.

Ademas, el estudio demostré que la empresa sin duda es 100% eficaz, pues es capaz
de cumplir con todos los pedidos en la fecha y hora acordada, sin embargo, al no
explotar al m&ximo su capacidad no es eficiente; es decir, no optimiza sus recursos

para alcanzar la misma meta.



Gomez Quezada 43

CONCLUSIONES

Una vez finalizado el presente trabajo monografico, en consideracion al capitulo | y
a través del analisis del estudio de la empresa KonfortHogar, se conocié sobre la
historia de la misma, ademéas de establecer de modo claro su desarrollo y
conceptualizacion. Esta informacion fue fundamental para la ejecucion vy

entendimiento de cada capitulo.

La ejecucion de todo proceso de mejora continua, permite a cualquier organizacion
crear una cultura en la cual se busque mejorar e incrementar sus estandares en
cuanto a calidad, produccion, capacidad, etc. Segln las necesidades que amerite. Es
por ello, que es imprescindible recordar que este proceso sea visto como una
actividad sostenible en el tiempo, mas no como un socorro rapido frente a un
problema puntual. En el caso de la empresa KonfortHogar la determinacién de su
capacidad conlleva varios factores que se deben estudiar y analizar para que gracias
a ellos se pueda tener una direccion de hacia donde ir y como llegar a esa meta. Es
ahi, en donde nace el desarrollo del capitulo Il; debido a que la identificacion y
andlisis de todo el sistema productivo, cudles son sus fortalezas y debilidades,
recursos, y por supuesto su rendimiento, hace que sea posible incursionar en el
capitulo I1l, en cual se determind que para poder definir la capacidad real es
necesario reconocer cual es el eslabon mas débil o restriccion del sistema, y en base
a ello desarrollar el estudio de tiempos de los productos estrellas que oferta la

empresa y la ponderacion de los mismos para poder evaluar el rendimiento.

A través de la siguiente matriz se concluyé cual es la capacidad actual que

KonfortHogar posee.
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Edredon Twin 65,03 0,92 14,76
Edredon Full 72,53 0,83 13,24
Edredon Queen 92,88 0,65 10,34
Edreddn King 106,23 0,56 9,04
Sabana Twin 31,03 1,93 30,94
Sabana Full 35,44 1,69 27,09
Sabana Queen 39,95 1,50 24,03
Sabana King 47,19 1,27 20,34
Cojin 2,19 27,40 438,36
Cortina 23,04 2,60 41,67

En base a esta tabla, se tiene las unidades por hora que se pueden producir de cada
producto y por tallas. Con esta informacion cuando ingrese un pedido se calcula el

tiempo total del lote y por lo tanto se fija cuando son capaces de hacer la entrega.
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RECOMENDACIONES

Luego del andlisis realizado durante este tiempo en la empresa, se observo algunos

inconvenientes para lo cual se realiza las siguientes recomendaciones.

La medicidn de los tiempos se debe realizar en forma periodica con el fin de

ir mejorando constantemente la eficiencia.

Realizar un estudio de los métodos para mejorar los mismos.

Verificar que el flujo sea constante, que no existan interrupciones al cuello de
botella, es decir, subordinar todo ante la restriccion.

La gerencia debe brindar absoluto apoyo al jefe de produccién para poder
realizar los proyectos que se fundamenten, en especial la implementacién del

plan propuesto.
Fijar metas, qué camino se debe seguir si no sabemos hacia dénde vamos.
Hacer un estudio de micro movimientos en el cual se calcule el tiempo

estandar a través de tablas predeterminadas, esto permite ajustar los tiempos

cronometrados a una meta fija.
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