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Resumen

El presente trabajo de titulacion se realiz6 con el objetivo de disefiar una planta de
confeccion para sabanas, mediante la aplicacion de la metodologia Systematic
Layout Planning (SLP), ademas como consecuencia la mejora de la productividad
actual en la misma planta. Como un primer paso se realiz6 la identificacién de los
distintos procesos que involucraban la confeccion de sabanas, identificando que
existe un desorden total de areas como de materiales en la empresa, ademas, se
logré conocer a profundidad el proceso productivo de la planta. Con los distintos
datos obtenidos se procedid a identificar mediante un VSM y simulacion de
procesos, el cuello de botella que la empresa presentaba siendo este el proceso de
cosido. Una vez conocida la situacion actual de la empresa se procedio a organizar
las distintas areas de la empresa con la metodologia SLP, obteniendo una
distribucion correcta en la planta se logro eliminar el cuello de botella y a su vez
aumentar la productividad de esta, ademas, se obtuvo el flujo de materiales
obteniendo asi por primera vez para la microempresa el costo de materiales en la
linea de confeccion. Ademas, se reforzo lo propuesto con distintas metodologias de
ingenieria, procesos, economia y mejoramiento continuo. Obteniendo asi la
reduccion del tiempo de confeccion de 6 minutos por pieza, la reduccion de
inventarios intermedios y el aumento en la confeccién de 32 a 124 unidades.
Finalmente, como consecuencia de todas las metodologias propuestas aumento la
productividad en un 23%, asi, mejorando los distintos flujos en la planta y
organizando todas las areas como departamentos involucrados. Sim embargo, se
debe considerar que para que la planta trabaje y funcione correctamente se debe

crear una cultura de mejoramiento continuo.



ABSTRACT

This titling work was carried out with the aim of designing a sheet making plant,
through the application of the Systematic Layout Planning (SLP) methodology, as a
result of improving the current productivity in the same plant. As a first step was
carried out the identification of the different processes involving the making of
sheets, identifying that there is a total disorder of areas such as materials in the
company, in addition, it was possible to know in depth the production process of the
Plant. With the various data obtained, the company's bottleneck was identified
through a VSM and process simulation. Once the current situation of the company
was known, the different areas of the company were organized with the SLP
methodology, obtaining a correct distribution in the plant managed to eliminate the
bottleneck and in turn increase the productivity of this In addition, the flow of
materials was obtained, thus obtaining for the first time for the micro-enterprise the
cost of materials in the clothing line. In addition, the proposed with different
methodologies of engineering, processes, economics and continuous improvement
was reinforced. Thus, obtaining the reduction of the manufacturing time of 6 minutes
per piece, the reduction of intermediate inventories and the increase in the
preparation from 32 to 124 units. Finally, because of all the proposed methodologies
increased productivity by 23%, thus, improving the different flows in the plant and
organizing all the areas as departments involved. However, it must be considered
that for the plant to work and function properly, a culture of continuous improvement

must be created.
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1. Capitulo I. Introduccién
1.1 Antecedentes

En la actualidad la industria textilera en el pais ha mejorado ya que en los afios
2015 a 2017 las ventas en el sector disminuyeron en un 28,4%, debido a la

desaceleracion de la economia en el pais.

En su gran mayoria las textilera del pais estan conscientes que el desarrollo de
este sector esta relacionado con las exportaciones, por lo cual diferentes empresas
han invertido tanto en maquinaria como mano de obra al capacitar a sus distintos
colaboradores buscando mejorar su eficiencia como su productividad. Sin
embargo, el precio de las telas las maneja ciertas exportadoras consideradas

grandes.

Top Bed es una microempresa con 4 afios en el mercado nacional, ubicada en la
Ciudad de Quito, su mercado objetivo son los hoteles de las distintas provincias
del Ecuador. Al momento se encuentra distribuyendo en las ciudades de Manta,
Machala y Portoviejo. Sin embargo, sus clientes frecuentes son los distribuidores

mayoristas, supermercados y los distintos clientes usuales.

Su giro de negocio en la actualidad estd enfocado en la comercializacion de

productos para el hogar como son:

Sabanas.

- Edredones.

- Protectores de colchén y almohadas.
- Nordicos.

- Funda nérdica.

- Tollas.



Figura 1. Productos de Top Bed

Todos estos productos son elaborados por una empresa externa (Maquiladora),
sin embargo, la empresa Top Bed cuenta con su propia ficha de elaboracion de
producto, debido a que presenta acabados con especificaciones de estilo propio

siendo este un diferenciador de las distintas competencias.

Esta empresa en la actualidad se dedica a la comercializacion a partir de productos
magquilados para el hogar, debido a esto la empresa tiene limitantes tanto en el

tiempo de entrega, control de calidad y cantidad de producto final de la maquila.

En el presente la empresa reporta ventas de 82 sabanas mensuales y al no contar
con su propia planta de produccion, depende directamente de la capacidad de la
magquila. La empresa busca expandirse a nivel nacional y asi consolidar su marca
en el mercado ecuatoriano, por lo tanto, requiere analizar la construccién de una

planta de produccién para la confeccion sabanas.
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Figura 2. Demanda de Producto

1.2 Alcance

El presente proyecto se centra en la propuesta de disefio de planta con detalles de
distribucion de areas de fabricacion para la confeccidén de sabanas. Este producto
representa para la microempresa el 60% de sus ventas mensuales, por lo cual se
requiere realizar simulaciones de los procesos productivos logrando obtener un
balanceo de linea Optimo, donde se maximice los recursos empleados y se
minimice los diferentes desperdicios. Teniendo presente esto, se aplicara las
diferentes metodologias para obtener el nimero de operarios, maquinas correctas

y asi proponer correctamente el layout de la planta para la confeccion de sabanas.
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Figura 4. Pareto de Ventas

El proveedor externo que maquila al momento no logra cubrir con la demanda
necesaria que requiere Top Bed imposibilitando que la misma abarque mayor
mercado, tomando en cuenta esto se busca reducir la dependencia hacia la

magquila en un porcentaje considerable.

Se desarrollara una propuesta economica del disefio de planta para la empresa
Top Bed buscando cumplir con los requerimientos y necesidades de los actuales

clientes y futuros clientes estimados mediante un analisis de la demanda.



1.3 Justificacion

Con este proyecto se busca posicionar la marca y la empresa Top Bed en el mercado
nacional, deslindando la maquila en un porcentaje considerable logrando aumentar

sus ventas y ganancias.

Al realizar la propuesta de disefio de planta se espera mejorar la productividad
actual, proponer el flujo correcto de personas y producto, colocar las maquinas en
el lugar adecuado, proponer los procesos adecuados para la produccion de
sdbanas. De tal manera que se alcance una planta de produccion eficiente que
satisfaga los requerimientos de produccion y cumpla las expectativas del cliente
final. Ademas, se quiere obtener el mejor desempefio y rendimiento de los
operarios al proporcionar un lugar de trabajo seguro, teniendo en cuenta la salud

y seguridad de estos.

Al momento la microempresa no cuenta con una planta de produccién propia, de

tal manera que se propone una planta para la confeccion de sabanas.



1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Re - disefiar los espacios en el area de confeccién de sabanas para mejorar la

productividad.

1.4.2 Objetivos Especificos

- Determinar la demanda actual y los clientes futuros, mediante un analisis

econdémico.
- Realizar un analisis costo — beneficio, de la inversion del proyecto.
- Disefar los procesos adecuados para la confeccién de sdbanas.
- Determinar la productividad presente y futuro.

- Distribuir las areas de la planta mediante la metodologia SLP (Planeacion

sistematica de la distribucion de planta).

- Simular la propuesta de la planta de produccion para identificar el flujo

correcto del producto, distancias y duracion.



2. Capitulo II. Marco Teorico

2.1 Productividad Empresarial

La productividad es una relacion que evalla el resultado de una actividad producida

y todos los recursos empleados ya sea mano de obra, materia prima, dinero, etc.

Produccion

La productividad es: x100 (Interconsulting Bureau S.L, 2013, p.6)
Insumos

(Ecuacion 1)

La productividad de igual manera nos ayuda a evaluar el rendimiento de una
linea de produccion , y operarios. Y asi lograr saber si se cumplen las metas
establecidas. (Interconsulting Bureau S.L, 2013, p.5)

2.2 Proceso

Es un conjunto de actividades légicas que transforman y secuenciales que
transforman elementos de entrada en elementos de salida para conseguir un fin
determinado. Si los procesos no se gestionan se convertiran en ineficientes e
ineficaces, por lo cual es necesario adoptar la metodologia gestion por procesos.
(Maldonado, 2011, p.2)

Los procesos estan conformados por actividades, tareas, pasos, acciones,etc.
Las actividades de un proceso deben estar establecidos de una manera clara
para evitar incedencias en su ejecucion en la actividad productiva. (Alvarez,
2012, p.16)

2.3 Gestion por Procesos
Es la forma de gestionar toda la organizacion basandose en los procesos. En
tendiendo que es el cumplimiento de una secuencia de actividades orientadas

afiadir un valor al producto y satisfaga las necesidades del cliente. (Maldonado,



2011, p.2)

El enfoque basado en procesos exigue una determinacion, desarrollo, control y

mejor. Ademas de requerir la secuencia légica e interraciones de los mismos.

(Alvarez, 2012, p.110)

2.4 Mapa de Procesos

El mapa de procesos es la representacion grafica global de todos los procesos de
una empresa u organizacion y que nos indica la secuencia e interraccion de cada
una de ellos, por lo cual, hace visible la estructura de los procesos de la

organizacion. Sus utilidades son: (Alvarez, 2012, p.53)
- Facilita la identificacion de los procesos prinicipales.

- Permite identificar los rendimientos de cada proceso, la eficiencia y la

utilizacion de recursos.

- Se logra identificar de mejor manera las dificultades que puede presentar la

organizacion.
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Figura 5. Mapa de Procesos

- Estrategicos: son los procesos que estan diriguidos por la alta gerencia de la

empresa.



- Misionales: son los procesos que se encargan cumplir los objetivos
establecidos por la alta gerencia. Son los macroprocesos que permiten
entender la seceuncia de la produccién de un bien o servicio.

- Apoyo: son los procesos que brindan soporte a todas las acividades que se

realizan para la produccién de un bien o servicio.

2.5 Caracterizacion de Procesos
La caracterizacion de procesos permite identeificar en cada proceso la informacion

de acuerdo a los recursos, entradas, salidas y controles. (Alvarez, 2012, p.14)

La finalidad de la caracterizacion de procesos es identificar las debilidades y
problemas que pueden existir en el proceso. Ademas, nos reportar un resultado
cuantitativo y asi obtener indicadores de rendimiento del proceso. (Martinez &
Navarro, 2014, p.111)

2.6 Metodologia SIPOC

Esta metodologia es una representacion gréfica de todos los componentes que
influyen directamente en un proceso, de esta manera se busca conocer a mayor
profundidad los procesos y cubrir todos los aspectos internos como externos que

afectan al mismo. (Alvarez, 2012, p.78)

SIPOC significa:

5 I P o C
m

Figura 6. Significado de Sipoc
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- Proveedor: medio que abastece a la empresa de materia prima para su
transformacion.

- Entrada: son todos los recursos empleados para la produccion de los
productos.

- Proceso: son la secuencia de pasos empleados para la elaboracién de un
bien o servicio.

- Salidas: es la obtencién de un producto o bien.

- Cliente: son las personas a quien se dirige el producto, buscando satisfacer
Su necesidad.

2.7 Simulacién de Procesos

El modelado de procesos mediante la simulacion suele realizarse tomando en
cuenta los entornos, restricciones y exigencias. Esta herramienta es empleada para
lograr predecir posibles fallos en la linea de produccién como cuellos de botellas,
de igual forma permite al usuario construir un entorno que lograr analizar todas las

variables internas como externas. (Moraleda & Villalba, 2016, p.49)

2.8 Flexsim

Es un software de simulacién que aprovecha las visualizaciones en 3D, esta
herramienta de facil uso se crea en arrastrar y colocar objetos en un lugar
determinado. Mediante la simulacion de lineas de produccion se lograra obtener el
comportamiento que tendra en la vida real y asi evitar posibles errores. (FlexSim,
2016)
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Figura 7. Simulacion en Flexsim
Tomado de Flexsim, 2016.

A continuacién, se indicaran algunas opciones que el software brinda:

- Source: esta opcion es el inicio del proceso, en la simulacion es el proceso
gue abastece a la linea de produccion.

- Procesador: esta opcion representa toda la linea de produccion, es decir el
ingreso de materia prima, proceso, producto terminado y empaque.

- Salida: en este elemento se logra identificar el producto final y se representa

como el consumidor final que adquiere el producto.

2.9 Value Stream Map

El mapa de valor (VSM), es una representacion grafica de cualquier proceso
productiva ya sea en manufactura como en servicio. Con esta herramienta se logra
identificar la produccion de un bien o servicio, logistica interna como externa y area
administrativa, de manera que se identifican las operaciones que aportan valor con
respecto a las operaciones que se consideran mudas, logrando priorizar la accién
de mejora futura, de igual forma comprobar el cumplimiento de lo producido con la
demanda. En esta representacion se debe contemplar todas las comunicaciones e

informaciones referentes al proceso. (Rajadell & Sanchez, 2010, p.34)

Las etapas para el proceso del mapa de valor son: (Socconini, 2008)
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1. Familia de productos: es una lista de productos que comparten procesos,

dentro de la linea de produccién.

2. Dibujo del estado actual: en esta etapa se debe graficar el mapa tal cual se
encuentra la empresa en ese momento, con todas las fallas e inconvenientes

gue presenta la planta.

3. Dibujo del estado futuro: en esta etapa se debe identificar todas las fallas que
la empresa tiene y asi proponer todas las mejoras a realizar en el proceso

ineficiente para que la planta de produccion sea eficiente.

4. Plan de trabajo y ejecucion: en esta etapa se debe proponer las acciones que
van a realizar para mejorar los procesos ineficientes y los controles

empleados.

Para la implementacién del mapa de valor se debe analizar los siguientes datos

obtenidos de la etapa 2. (Dibujo estado actual de la Empresa)

TIEMPO DISPONIBLE
DEMANDA

Takt Time: (Ecuacion 2)

TIEMPO DISPONIBLE
TIEMPO MAS LENTO

Capacidad: (Ecuacion 3)

TIEMPO TOTAL DEL PROCESO
TAKT TIME

Numero de Operarios: (Ecuacion 4)

Lead Time: Suma de todos los tiempos muertos

Ejemplo de mapa de valor actual (Figura 6):
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Figura 8. VSM Actual
Tomado de Lean Solutions, 2017

Ejemplo de mapa de valor futuro (Figura 7):

#% Leor
& <plutions V5M Futuro

VEM futwrs: paraFecha 02082014 # Febricein de partes metdlicas

Figura 9. VSM Futuro
Tomado de Lean Solutions, 2017.

2.10 Localizacion

La ubicacion de la planta industrial la toma el nivel corporativo mas alto de la
empresa, teniendo en cuenta algunos factores como lo son: mercados, materias
primas, impuestos, geografia del lugar, comunicacion y transporte. (Meyers &
Stephens, 2006, p.1)
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2.11 Distribucién de Planta

El objetivo de la distribucién de la planta es lograr un orden en las areas donde se
realizaran labores y que la maquinaria empleada sea la adecuada y al mismo
tiempo sea seguro y satisfactorio para los empleados. De igual forma es el estudio
de la colacion fisica y ordenada de los medios industriales, como el movimiento de
materiales, equipos, trabajadores, espacio requerido para el movimiento de
materiales y su almacenamiento, ademas del espacio parala mano de obra. (Garcia
& Valencia, 2014, pp.66-67)

En una distribucion de planta existen dos tipos de intereses:
Econdmico: este persigue la eficiencia de la produccion, la reduccion de

costos, la satisfaccion del cliente con el mejoramiento de los servicios.

Social: esta entrega seguridad al trabajador y de igual manera la satisfaccion

del cliente.

2.12 Método Craft o pareado

Este método fue uno de los primeros algoritmos empleados para la distribucion de
la planta, su objetivo es minimizar los costos totales de los transportes internos de
las personas, materiales y producto. Este costo de transporte se define como el
producto del niumero de viajes realizados entre ellos por un valor especifico de
costo por unidad de distancia.

La aplicacion de este método comienza desde una distribucion previa, asi como su
costo total de transporte, de esta manera se debe intercambiar las zonas y se debe
ir evaluando cada cambio, hasta lograr conseguir la distribucion de menor costo.
(Casals, Forcada, & Roca, 2012, p.102)
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Figura 10. Método CRAFT
Tomado de Disefios de Complejos Industriales. Fundamentos, 2012

Las entradas para el célculo del método CRAFT son:

- NUmero de areas.
- Medida de la planta.

- Superficies de las areas.
Y como consecuencia se consigue:

- Ladistribucion mas eficiente de la planta de produccion.

- El menor costo de transporte.

2.13 Sistemas de Flujo

En todas las plantas de produccién existen flujos de materiales y personas, para

mejorar el disefio de flujo se debe tener en cuenta las restricciones de la planta ya

sea espacio, capacidad o localidad. Ademas, pueden clasificarse en etapas de

suministros, produccion y distribucion. (Meyers & Stephens, 2006, p.14)

2.13.1 Flujo de Materiales

Este flujo se debe conservar en el minino, asi evitando que el costo del producto

final se eleve. Entre mas lejos sea el recorrido que se deba llevar el material, mayor

seré su costo, el objetivo es minimizar las distancias que recorra el mismo. (Meyers

& Stephens, 2006, p.400)
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2.13.2 Distribucién Fisica

Estos incluyen todas las herramientas y equipo fundamentales para la conformacion
y funcionamiento de la planta. Se debe determinar el nimero de requeridas de
acuerdo con la produccion requerida y el tiempo de entrega. (Garcia & Valencia,
2014, p.68)

TIEMPO DE OPERACION POR HORAY MAQUINA
PIEZAS POR HORAY MAQUINA

Numero de maquinas requeridas =

(Ecuacion 5)

2.14 QFD

El proceso de desarrollo de un producto empieza, por el cumplimiento de las
expectativas de los consumidores y concluye en el producto final. Por lo cual es
fundamental transformar las expectativas del consumidor en caracteristicas del

producto. El QFD proporciona beneficios, los cuales son: (Arbés, 2011, p.603)

- Aumenta la calidad y reduce los costos de produccion.
- Mejora la satisfaccion del cliente.
- Entrega un sistema fiable de seguimiento del producto a través del proceso.

El QFD se puede aplicar en varias fases para la obtencion del producto desde su
planificacién y disefio hasta la planificacion de la produccion.

Etapa de disefios alternativos para la calidad (que’s).

El QFD comienza con la recogida, analisis y tratamiento de las expectativas del
consumidor. Los resultados obtenidos deben materializarse en una lista que
contenga todas las caracteristicas de los consumidores quiere encontrar en el
producto, toda la informacion debe ser afines entre si y detallarlos cada vez
mas hasta un ultimo nivel en el cual el elemento de informacion sea claro y
preciso. (Arbds, 2011, p.604)
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Etapa de disefios alternativos para la calidad (como’s).

En esta etapa se analizan las alternativas de disefio, validas para alcanzar los
requerimientos de los consumidores, que puedan medirse cuando evaluemos
la calidad. El punto de partida sera la previa lista de la demanda de calidad

obtenida en la etapa anterior.
Matriz de relacion

Es el espacio en el cual se cruzan los que’s y como’s, donde se le asignan
valores y en su cruce se obtiene un valor, donde los mas altos son las

caracteristicas mas importantes para considerar para el producto.

2.15 Manufactura Celular

Es un concepto en la que distribucion de las operaciones se mejora
significativamente, haciendo fluir el proceso entre actividad y actividad, mejorando
el tiempo de elaboracion de un producto. Una célula de trabajo comprende un
conjunto de operacion en forma de U, se emplea en familias de productos o servicios

similares. (Socconini, 2008, p.230)

Figura 11. Manufactura Celular
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Tomado de Ingenieria Industrial y Lean Manufacturing, 2014

Se utiliza cuando una planta necesita recortar tiempos de repuestas de un proceso
0 entrega a clientes. Ademas, se utiliza cuando la demanda del mercado empieza
a ser variable y la gama de productos demandados es mayor a la que existia

anteriormente. (Socconini, 2008, p. 236)
2.16 5'S
Es una técnica para mejorar la limpieza, organizacion y utilizacion de las areas de

trabajo, que a su vez ayuda a incrementar el aprovechamiento del tiempo.
(Socconini, 2008, p.122)

Seleccionar: Es retirar del lugar de trabajo todos los articulos que no son

necesarios para realizar las operaciones de produccion.

- Ordenar: Los articulos previamente seleccionados deben ser organizados
para realizar un trabajo, delimitando un lugar especifico para cada cosa,
buscando facilitar su identificacion, localizacion y de igual manera el regreso

a su mismo lugar.

- Limpiar: Esta etapa se trata de eliminar la suciedad, es decir, todo lo que
nos llegue a molestar, estorbar o impedir en nuestra linea de produccion es

eliminado.

- Estandarizar: Es lograr que los procedimientos, buenas practicas de
manufactura y actividades se ejecuten de manera regular, para asegurarse
de que las etapas previas seleccion, orden y limpieza sean mantenidas en

las diferentes areas de la planta.

- Seguimiento: Esta etapa es fundamental para que esta herramienta Lean



19

sea un éxito debido a que podremos ir controlando periddicamente todas las

etapas previas mediante reuniones, visitas a la planta o métricas de calidad.

2.16.1 Beneficios delas 5°S

La implementacién de esta herramienta permite que se mejore un proceso
empezando desde un lugar de trabajo del operario hasta la aplicacion en toda la
planta de produccién. Algunos beneficios son los siguientes: (Socconini, 2008,
p.140)

- Mejora la imagen del area del trabajo.
- Aumenta la productividad ya sea del operario o de un proceso.

- Aumenta la calidad de los productos producidos.
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3. Capitulo Ill. Situacion Actual

3.1 Andlisis de la situacién actual de la empresa

Para el desarrollo del presente proyecto es importante conocer las condiciones en
la que la empresa opera y funciona actualmente, asi teniendo en cuenta una mejor
visibn de la empresa. De esta manera se lograra aumentar la productividad
mediante el disefio de planta sustentado por los objetivos del presente trabajo de

titulacion.

3.2 Aspectos generales de la empresa

Actualmente la microempresa Top Bed, no cuenta con su propia planta de
produccion, por lo cual representa una gran limitante para lograr abarcar mayor
demanda e impidiendo su crecimiento. La maquila logra entregar un cierto nimero
de sabanas al mes, pero no siempre logra cumplir con la demanda solicitada por
Top Bed, ademas de producto defectuoso como hilos sueltos, manchas en la tela 'y
malos terminados, siendo esta una problematica para la empresa, por el motivo que
la maquila no posee un control de calidad. Por lo cual la microempresa requiere una
planta para la confeccién de sabanas, donde se logre aplicar metodologias para
evitar defectos, recorridos ineficientes y exceso de inventarios, de igual forma la

realizacidon de los procesos y estandarizacion en la linea de produccion.

3.3 Produccién

La produccién de sabanas se maquila por una empresa externa, a la cual se le
solicita un nimero especifico de producto que puede variar en cantidad, tamafos y
tipos de telas, ademas, esta maquila nos entrega el producto en un tiempo promedio
de 1 semana, dependiendo de la cantidad solicitada y la disponibilidad de esta. Sin
embargo, este tiempo se puede extender si la maquila no cuenta con las telas

necesarias.
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3.3.1 Producto

Figura 12. Sabanas de Bramante

En la figura 12, podemos observar sabanas de bramante. Est4 sabana cuenta con
150 Hilos, con una composicion de 70% algodon y 30% poliéster, convirtiéndole en
una sabana fresca e hipoalergénico al no desprender pelusa al ambiente. La sabana
esta conformada por una cenefa tipo americano y cuenta con 4 piezas detalladas a

continuacion:
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Figura 13. Componentes Ay B

En la figura 13, se observa el componente A: que son las dos fundas de almohadas
y el componente B: la sdbana.

Figura 14. Componentes Cy D

En la figura 14, se observa el componente C: que es el forro de colchén, ademas
del componente D: que indica las cenefas tipo americano.
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3.4 QFD

La aplicacion de esta herramienta nos permitira identificar los requisitos o
caracteristicas que busca el cliente en el producto y al conocer estos requisitos se

busca satisfacer los requisitos solicitados.

A continuacion, se explicard los componentes contemplados en el QFD de la

empresa Top Bed en el producto de sabanas:

3.4.1 Evaluacion de los Que’s, Como’s y Categorizacion

Tabla 1.
Tabla Que’s

QUE's
Material (Que sea confortable
Disefio Que existan variedad

Calidad Que tenga buenos acabados
Diversidad |Que exista variedad

Vida Util  |Que se use varias veces
Clientes Que sea para todo publico
Consumo [CQue sea freceunte

Precio (Que sea moderado

En la Tabla 1. Se identifica los Que’s que se tomaron en cuenta para realizar el
QFD. La diversidad de los requerimientos nos ayuda a contemplar varias
caracteristicas que los clientes requieren que el producto tenga.

Tabla 2.
Tabla Como’s



COMOS'S

MNameros de Hilos

Minimo de hilos 100

Color Variedad en colores
Calidad de Material Sensacidn al Tacto
Estilo Variedad de Telas

Tiempo de Uso

Minimo 2 afios

Variedad de Estampados |Variedad en Modelos

Acoguida

Rotacién del producto

Costo

Variedad en Costos
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En la Tabla 2. Se Identifica los Como’s que se tomaron en cuenta para elaborar

el QFD. Se observa que existen minimos y requerimientos que son solicitados

por los clientes que esperan tener en el producto.

Tabla 3.

Relacion, Categorizacion e Identificacion empleados en el QFD

Relacian Identificacion

Sl Top Bed ‘:::’

MO Prisma {:}

Categorizacion Moperti {:}
ALTO 3
WMEDIO 3
BAJO 1
MWADA 0

En la Tabla 3. Se especifica cada una de las clasificaciones que se empleé en la

realizacion del QFD.

3.4.2 Explicacion QFD

Tabla 4.
Correlacion de los Como’s
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MNurmera de
Hilos

Colar
Calidad de
Material
Estila
Confarmacian
Variedad de
estampados
Acoguida
Costo

En la Tabla 4. Podemos identificar las diferentes correlaciones que existen en los

Como’s, como punto a resaltar tenemos:

- El'nimero de hilos y costos, son las caracteristicas que mas interactian

con otras.
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En la Tabla 5. Se observa el QFD realizado a la empresa Top Bed del producto
sdbanas, donde los puntos que mas resaltan son las caracteristicas numero de
hilos, calidad del material, conformacion y costo. De esta forma los productos de
Top Bed pueden tener una serie de requisitos a satisfacer para los diferentes

consumidores.

De igual forma se logra identificar que con la competencia, Top Bed se encuentra
en igualdad de condiciones, sin embargo, presenta ciertas diferencias a favor de las
competencias que son el costo del producto, pero esto sin duda se debe a que ya
tienen un mercado consolidado y su produccion es en volumen beneficiando al costo
del producto final, ademas, de tener un tiempo considerable respaldandolas en el

mercado nacional, en cuanto a Top Bed cuenta con 4 afios en el mercado nacional.

WTop Bed ®WPrisma @ Moperti

Figura 15. Pastel de Competencia



3.5 Ficha Técnica del Producto

Tabla 6.
Ficha Técnica del Producto

Cadigo 1
FICHA TECNICA DE PRODUCTO
 — TERMINADO Rieuizidn BiEd2013
Amdm AL oW AT SuATE
Elaborado por: Aprobado por: Freya Arcentales | Fecha: BI03(2019 Versian 11
Gabriel Ochoa P por: 4 ’ ’
NOMERE DEL FPREODUCTO Sabanas de Bramante
IDENTIFICACION DEL
PRODUCTO Top Bed

Sabanas en Bramante de diferentes colores, estd compuesto por 4 piezas
DESCRIPCION DEL PRODUCTO | que son el forro de colchon, la sbana y 2 fundas de almohadas. la s3bana
cuenta con una cenefa bipo americano.

LUGAR DE ELABORACION Cluita, Pichinzha
COMPOSICION 70 Algoddn - 30 = Poliéster
PRESENTACIONES ¥ EMFAQUE Maldeables y Conformados
AR
CARACTERISTICAS [OLOR,
COLOR, SABOR,. TEXTURA ETLC.)
CONDICIONES DE US50 Sirve para cubrir las camas
TIEMFPOD DE ¥IDA UTIL 2 afios
CONDICIONES DE . . o
TRANSPORTE Fundas de plastico y cajas de carkon selladas
CONDICIONES DE Lugares secos
ALMACENAJE 9
MATERIAS PREIMAS Follas de tela, elistico, hilos.
MATERIALES DE EMFPAGQUE Funda plastica
PROYEEDORES Importadares Textiles
LIS-II;'AH::IIE::::I;'LAIIE_:;ES Distribuidares externos, hateles, personas naturales
DIRECCION DE DESPACHOS Cluiba, Manabi, El Ono.
ENFOQUES DEL COSUMIDOR Precio, calidad, dizefio
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3.6 Demanda

El ritmo de ventas de Top Bed en el afio 2018 fue variable debido a que existieron
meses donde no se producia y se trataba de vender lo que se tenia en stock,
ademas, no se tuvo una regularidad de ventas durante todo el afio por decision de

los duenos.

La demanda pertenece al numero total de sabanas vendidas en el afio 2018, en
esta demanda no se consideran los contratos obtenidos con los diferentes hoteles,
debido a que esto alteraria el prondstico dando un resultado irreal, por lo cual se ha
decido colocar las ventas de las sabanas que se entregan mensualmente a los

diferentes distribuidores.

En la Tabla 7, se logra observar que todos los tipos de sabanas tanto en tamafio

como en telas comparten los mismos procesos para la confeccion de sdbanas.

Tabla 7.
Familia de Productos

Operaciones

Productos

[
=
(=]
(] - e
= _ = .
Modelo|Descripcidn = (&} o LU
Sabanas 1 1/2 Plz. X X X X
Sabanas 2 Plz. X X X X .
Sabanas 2 1/2 Plz. " " " " Familia de Productos
Sabanas 3 Plz. % ¥ ¥ X

Para colocar la demanda se considero6 el total de sabanas producidas debido a que

sin importar el tamafio de las sdbanas todos comparten los mismos procesos.
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En la Tabla 8, se puede observar la diferente produccién de los distintos productos

a lo largo del afio 2018.

Tabla 8.

Productos Elaborados 2018

Ventas 2018

Meses: 1{1/2) Plz. |2 Plz. | 2{1/2) Plz. |3 Plz. Total:
Enero 13 34a 25 3 73
Febrero 10 35 23 6 74
Marzo 12 39 18 4 73
Abril 15 46 23 4 91
Mayo 15 32 21 9 I7
Junio 17 38 20 3 20
Julio 21 34 24 13 92
Agosto 18 38 22 12 90
Septiembre 15 37 20 10 82
Octubre 19 32 23 10 B4
Moviembre 22 43 22 6 93
Diciembre 17 29 23 6 75

Total: 197 437 264 28 086




Tabla 9.
Demanda Mensual 2018

Sabanas 2018
Mes Unidades

Enero 75
Febrero 74
Marzo 73
Abril 91
Mayo 77
Junio a0
Julio 92
Agosto 90
Septiembre 82
Octubre 84
Moviembre 93
Diciembre 73

Total 986
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En la tabla 9, se detalla la demanda obtenida en el afo 2018. Se debe tener en

consideracion que estos valores varian de acuerdo con las temporadas, es decir,

existen meses en los que se realizan mayores ventas como en los meses festivos,

vacaciones, etc. La variabilidad de la demanda es impredecible sin embargo se tiene

una venta promedio de 82 sdbanas mensuales, sin considerar contratos con

hoteles.

El plan de produccién en la actualidad se trabaja de acuerdo con las ventas

realizadas y producto de mayor de salida, es decir, el producto con mayor salida

son las sabanas de 2 Plz., sin embargo, cuando existen ventas realizadas de

producto con diferentes plazas se las logrando entregar el pedido en su totalidad.
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3.7 Procesos

Para el desarrollo de este proyecto se realizara la propuesta de los procesos
respectivos que se deben llevar a cabo dentro de la planta de produccion
contemplando los procesos estratégicos, operativos y de apoyo. Al momento la
empresa no cuenta con un sistema de gestion por procesos, desarrollando los
procesos se lograra estandarizar, mejorar la productividad y evaluar el desempefio
de estos.

3.7.1 Macroprocesos

C . e ax
Planificacion Planificacién @
I Estratégica Presupuestaria |
i i
e . L.
Comercializacion Produccion Venta Post venta €
n n
L t
Servicios . .
e Compras Publicidad
Generales e
5

Figura 16. Macroprocesos Top Bed

El mapa de proceso en una empresa, nos indican cuales son los procesos
estratégicos, misionales y de apoyo. De esta manera se logra obtener las

actividades a realizar en los procesos.

El macroproceso también nos ayuda a contemplar de manera general como la
empresa esta conformada, la figura 14, nos da a conocer sobre los macroprocesos
gue existen en un principio, cabe recalcar que al ser una microempresa esta

conformada por siete personas repartidas de la siguiente forma:
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Persona 1: Planificacién Estratégica y Panificacion Presupuestaria
Persona 2: Comercializacion, Venta y Post Venta.
Persona 3, 4y 5: Produccion

Persona 6y 7: Compras, Publicidad y Servicios Generales

Procesos Estratégicos

Planificacion estratégica: En este departamento, se llevara a cabo toda la
planificacién de la empresa como planes de produccion y de abastecimiento.
Esta area también se encargara de evaluar el desempefio de toda la planta

de produccion y de igual forma el cumplimiento de las métricas establecidas.

Planificacién financiera: Este departamento se encargard de realizar los
planes presupuestarios de la empresa, ademas de informar a compras los
valores de materias primas, insumos y costos de produccién, ademas de

llevar el control de ventas del producto, pagos a los proveedores y operarios.

Procesos Misionales

Comercializacion: Esta area se encargara de realizar el contacto con los
potenciales clientes y reportar al area de planificacion financiera todas las

ventas realizadas.

Produccién: Esta area se encargara de la confeccién de las sdbanas de
bramante. Ademas de cumplir con las métricas establecidas, el plan de

produccion y la satisfaccién de los consumidores.

Venta: En esta area la funcion principal y primordial es la venta de los
productos producidos por la empresa Top Bed. Esta area lo realizara la venta

tanto a distribuidores como minoristas.
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- Post Venta: Esta area se encarga de realizar todas las recepciones de los
clientes insatisfechos o productos defectuosos, ademas de brindar posibles

soluciones para que los inconvenientes no se repitan.
Procesos de Apoyo

- Compras: Realiza todas las compras necesarias para toda la planta de

produccion, administrativas como del area de produccion.

- Servicios Generales: Se encargara de realizar de diferentes actividades

siendo soporte para toda la empresa.

- Publicidad: Realizara la publicidad de la empresa buscando llegar a nuevos

clientes y dando a conocer la marca.

3.7.2 Diagrama de Procesos

Con la diagramacion de los procesos, se logra identificar todas las etapas de un
proceso y asi analizar su funcionamiento. De este modo se podra proponer mejoras
mediante una reingenieria de procesos si asi lo fuera necesario, ademas de conocer

todos los proveedores y clientes que interactian con los mismos.

A continuacién, se presenta el diagrama de procesos de la cadena de valor:
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Figura 17. Cadena de Valor

Con este diagrama se representa el proceso de emision de un pedido, con los

departamentos que interactan desde el inicio hasta su venta.

3.8 Simulacién de Procesos

Mediante la simulacion de procesos, se logrard obtener un panorama del
funcionamiento de la linea de produccion, se usara el software Flexsim para la
simulacién. Todas las variables colocadas estan dadas por datos previamente

obtenidos, asi buscando obtener la situacion mas apegada a la realidad.

Produccion &

odega Mesa cenamiento
_
Inlcm InSi:ltqlJ
Suiph R Medicion y Corte Cosido Planchado Empaque e
Qutput: 0 Output: 0 Output: 0 Output: 0
%ldle: 0.0 %ldle: 0.0 %ldle: 0.0 %ldle: 0.0

%Processing: 0.0  %Processing: 0.0 %Processing: 0.0 %Processing: 0.0

Figura 18. Inicio de Simulacion de Procesos



36

Produccicn

CurContent:', 19
MaxContent: "19

“@ivygStaytime: 587835 r‘
Sink1
+ Input: 31

MaxContent: 3
4 AvgStaytime: 377.8

Inicio

Qutput: 52
Medicidn y Corte Cosido Planchado Empaque
Output: 52 Qutput: 32 Qutput: 31 Output: 31
%ldle: 33.7 Yldle: 3.2 Yldle: 60.1 Y%ldle: 85.1

%Processing: 66.3 %Processing: 86.8 %Processing: 37.3 ‘%Processing: 14.9

Figura 19. Fin de Jornada Simulacion de Procesos
Al finalizar un dia de produccion se logra confeccionar 31 juegos de sabanas, sin
embargo, la mesa 1 presenta un inventario de 19 sdbanas en espera. Es decir que

para el dia siguiente se cuenta con una cola de 19 piezas.

A continuacion, se podra analizar las estadisticas obtenidas con el software Flexsim,
con esté simulacién se obtuvieron datos que antes no se contemplan como el uso

de la maquinaria y bodegas.

State Bar

|dle mProcessing

Medicion y Corte  66.32%

Cosido 86.79%
Planchado 37.31%
Empaque 14.89%

I I I T Tl
0% 20% 40% G0% 20% 100%

Figura 20. Utilizacién

Con la estadistica obtenida de la (figura 19), en la simulacion, se logra divisar que,
en los procesos de planchado y empaque, su mayor tiempo de uso se encuentra en
tiempos de ocio, sin embargo, también cabe recalcar que estos procesos son los

mas rapidos en comparacion a los demas.
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Figura 21. Tiempo Promedio
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El tiempo de promedio de estadia es otra estadistica obtenida de la simulacion,

también se podria concluir que el cuello de botella se encuentra en el proceso de

cosido, debido a que es el proceso con mas tiempo de produccion.

H Throughput

Cosido
Planchado

Empague

Medicion y Corte  6.50

Throughput Per Hour
4.00
3.88
3.88

0 2

Figura 22. Rendimiento por Hora

Mesa 1

Bodega MFP  41.19%
92 51%

State Bar

Empty mReleasing

——

T
0% 20% 40%

I
60%

T
80%

T
100%

Figura 23. Utilizacion de Bodegas
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Estda estadistica nos indica el uso de las bodegas, al utilizar las bodegas
correctamente el costo de inventario es minimo, la bodega de materia prima se
encuentra abastecida semanalmente de esta forma no se tiene dinero estancado en
las bodegas, de igual forma la mesa uno es considerado como una bodega donde
se colocan todas las telas cortadas para su previa confeccion.

En conclusion, la simulacion de procesos nos permitié conocer a mayor profundidad
acerca de la confeccién de sabanas, al identificar el cuello de botella se lograra
proponer una mejora y asi permitir que su linea de produccion sea mas productiva,
para una mejor apreciacion de la conformacion de la empresa y su funcionamiento

se elaborara un VSM y asi obtener informacion méas puntual.

3.9 Value Stream Map

Con la aplicacion de esta herramienta se lograra entender el flujo de proceso como
el de materiales, ademas de detectar las actividades que no generan valor a la
confeccion de sabanas, el mapa de valor es una representacion grafica de todas las
acciones requeridas para la produccion de sdbanas desde la obtencion de la materia

prima hasta el producto final.

Una vez elaborado el VSM se logr6 identificar una oportunidad de mejora en el area
de cocido, sustentado con la simulacién de la linea de produccion con el software
Flexsim, se concluy6 que el area de cocido es el cuello de botella en la planta, como
primera solucién se podria proponer la compra de otra cosedora, sin embargo, esto
representaria para la empresa el pago de una persona extra en el area de
produccion y por este motivo deberia entrar en un analisis costo-beneficio para
tomar la mejor decisién. En este caso se propone una reingenieria de procesos en
la linea de produccion y asi aprovechar a los operarios de la planta que culminan

su trabajo con tiempo, asi logrando bajar el tiempo de ciclo en el &rea de cocido.
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Figura 24. VSM Actual
3.9.1 Takt Time

Con el Takt Time de la (Figura 24), se obtuvo el promedio de la demanda mensual

de la empresa, cabe recalcar que se realizd el calculo con los datos histéricos

obtenidos del afio 2018.

dias laborales 20
hrz. X turno 3
turnos 1

Descansos x turno (minj 60

Figura 25. Takt Time

Tiempo disponible
Demanda Mensual

TAKT TIME

28800

620

46

segipza

La (Figura 25), nos indica que el cliente solicita una sabana producida cada 46

seg/pza.
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Demanda

Ener Febram Marz Heril Mayo Juni o Agasia Seplemioe Odubre Haviemore Didambre:

Figura 26. Andlisis Demanda

En la (Figura 26), se logra observar la variacion de la demanda, teniendo los meses
de vacaciones tanto como en la costa como en la sierra y previo a los meses

festivos, los meses con mayor venta.

=== Tiempo —— Lineal (Takt Time)

1000

Tiempo (seg.)
[T T -
=B~~~ =]
o o o o o

ra
=
=]

120

46

=
=]
=]

46 46 48

[=]

Medir y Cortar Coser Filos con el cuerpo Planchar Empacar

Procesos

Figura 27. Takt Time

3.10 Distribucién de Operarios
En la actualidad en el area de produccion de la empresa Top Bed cuenta con 3
empleados los cuales estan distribuidos en las diferentes areas.

- Persona 3: se encarga de realizar la medicion y corte de las diferentes telas,
su labor empieza desde ir a retirar la tela de la bodega, hasta dejarla en la

mesa de apoyo cortada.

- Persona 4: esta encarga de unir las piezas cortadas mediante la cosedora.
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- Persona 5: se encarga de planchar de la sdbana y empacarla para su

almacenamiento.

Operacién Operador Descripeidn

Tiempo  Takt

1 A Medir y Cortar 120 46
3 B Coser Filos con el cuerpo 1000 46
4 C Planchar 240 46
5 C Empacar 120 46
1480 307

| Mimero de operadores nac‘.esﬂr'ius| 4.BE|

Figura 28. Calculo de Operarios

En la Figura 28, podemos observar que el calculo nos entrega 4.82 operarios, este

dato nos indica que se lograria llegar al Takt Time contratando 2 personas, esta

propuesta se realizara en el siguiente capitulo, ademas de proponer posibles

soluciones para mejorar los tiempos de produccion y acercarnos al Takt Time.

AREA DE CONFECCION

Medicion Corte Cosido Planchado | Empacado
/ON—P/ONT—/0\
1 Operario 1 Operario 1 Operario

Figura 29. Diagrama de Operadores

En la (Figura 29), tenemos 3 personas distribuidas en el area de confeccion,

tenemos a dos personas realizando dos actividades que se realizan en funcion de

otra. Estos operarios se encargan de realizar el control de calidad tanto de materia
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prima como de producto terminado, de igual forma se encargan de llevar a cabo el

registro de cualquier novedad existente en la produccion.

La persona encargada del area de cocido se encarga de transformar los cortes de
tela en un bien, esta persona trabaja de manera continua, los cinco dias de la
semana, cuando existe una fluctuacion en ventas, la empresa trabaja horas extra y

en ocasiones maquilar una parte de su produccion a una empresa externa.
3.11 Ubicacioén de la Planta
El taller se ubica en la ciudad de Quito, Ecuador. En el sector de Conocoto, en la

avenida José Maria Macia y Carlos Maria de la Torre. La busqueda se realiz6 con
Google Maps (Figura 30), para una mejor apreciacion de la ubicacion.

Figura 30. Ubicacion de la Planta
Tomado de (Google Maps, s.f.)
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3.12 Capacidad de Produccion

Para determinar la capacidad de produccion se realiz6 en base al proceso mas lento
en la linea de produccion. De esta forma podremos determinar el ndmero de
unidades producidas en un dia. El proceso mas lento en la empresa Top Bed es el
area de cosido, por lo cual se tomard el tiempo de este proceso para el analisis de

capacidad de produccion.

Dentro de la simulacién de procesos se logro identificar que el cuello de botella se
encuentra en el proceso de cosido, el mismo que toma 745 segundos (Figura 27) o
12.41 minutos, sin embargo, se debe considerar que esta area depende del area

del corte, donde las dos piezas deben estar listos para su cocido.

TIEMPO DISPONIBLE

Capacidad = (Ecuacion 6)
TIEMPO MAS LENTO
. 8h
Capacidad = ——=_
16.66 min
, 8h
Capacidad = ———=_
0,277 horas

Capacidad = 29 Sabanas.

Esta capacidad es tedrica, debido a que en la realidad no se llega al niumero
obtenido de 29 Sabanas, esto se debe a que en la formula no se consideran tiempos
muertos, averias en las, falta de materia prima, etc. Es por esto por lo que la
diferencia de producto se maquila en otra empresa, lo que se quiere lograr es reducir

el porcentaje de la maquila y aumentar la produccién en Top Bed.
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3.13 Productividad

Para el andlisis de productividad se realiza en base al tiempo total requerido para la
confeccion de una sabana, se considera el tiempo de los procesos incluidos para la

fabricacion de este.

Una sabana

Productividad = — ,
Tiempo total requerido
.. 1Sab
Productividad = ——*"%
24,66 min

Productividad = 0.04 sabana/min
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4. Capitulo IV. Propuesta de Mejora

4.1 Propuesta de mejora

Este capitulo, esta basado en la propuesta de mejoras para la microempresa Top
Bed con el objetivo de implementar posibles soluciones, permitiendo aumentar la
productividad para obtener excelentes resultados. Las propuestas son un conjunto
de herramientas que permitiran a la empresa optimizar su desempefio tanto en
productividad como en capacidad de produccion, asi asegurando su estabilidad en

mercado ecuatoriano.

Al ser una microempresa las herramientas implementadas deben ser faciles de
aplicar y que sus resultados sean tangibles a corto y mediano plazo. Esta propuesta

esta enfocada en la distribucién de planta y asi mejorar los distintos flujos.

4.2 SIPOC

Esta herramienta permitira identificar de una manera facil todas las partes
implicadas en la confeccion de sabanas, tales como: ¢ Quién lo hace?, ¢Para quién
lo hace? o ¢Qué se necesita para producirlo?, de esta forma podremos conocer la
esencia del proceso productivo. Mediante la caracterizacion se logrard identificar la
secuencia de pasos y la interaccion de las distintas areas. Ademas de proponer
diferentes tipos de indicadores que nos permitan llevar un mejor control en la
utilizacion de recursos y el cumplimiento del proceso. La caracterizacion de
procesos es un documento formal que nos serviran para aspirar a una certificacion

internacional, las cuales deben estar alineadas a la cadena de valor de la empresa.



46

Diagrama SIPOC: Produccién

| Proveedor (S) }—->| Entrada () —> Proceso(P) — Salida(0) —> Cliente (C) |
v ¥ ¥ & ¥
Importadores - Tela Medir y Cortar Sabanas en - Hogares
textiles - Hilo 4 Bramante y - Hoteles
- Encajes Coser Polialgodon - Distribuidores
- Agujas 4
- TI!eré_as Planchar
- Elastico 1
Empacar
Figura 31. Diagrama SIPOC
Se logra identificar el proceso de confeccion para una sdbana y todos los

involucrados de esta, para una mejor comprension se realizé6 un diagrama de

procesos a partir del SIPOC de la (Figura 31), donde ademas se encuentran

involucrados otros departamentos de la microempresa que de

interactian en la confeccién de una sabana.

| Medicion ‘ | Corte de Forro | | Corle de Sabana | | Corte de Almohada | Planchado
Inicio
- [’ \ Largo f \ Largo /' Corede | Ancho f \ Pz.1 i y Pz.1,2y3
4 \ —lemi ) Gss ot oo | s | 0wg | e | T30seg. | Planchar ) Zor o
| Seleccicnar, 90 m N : y h- 4 A y 5 y .‘helas p
\tela Y _—_— - g L
i : 20 58g. v v 3 +
P . 5 .
y . ] 250m 5 250m corte 3 0.15m i 4elasticos Manchas
| Medir | Ancho 35 seg. 35 seg. 35 seg. 50 seg. 60seg.
s | 25 seg.
5 " Primer / Segundo \ Tercer / \ )
cote | 220x 250m  ‘gcofte , 220x 250m goe /2:20x 0,15 Pzl B 70m
war | 220m . 10seg. . 10 seg. . 10 seg. " Toseg. & . T
medidas | 35504, |
7 T\ ¥ ¥ v
b b & N
| 1Pz, | 285 sPs (Solocar 1\ piays
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Figura 32. Muestra Grafica de Operaciones
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Fin
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4.3 Prondéstico

Para realizar el pronéstico de la demanda utilizaremos el método de suavizado
exponencial simple, debido a que este método se aplica cuando en la demanda no
existe una tendencia clara, ademas de que funciona con pocos registros de periodos
y destaca los datos mas recientes. Por lo tanto, para la empresa Top Bed que

presenta datos desde el afio 2018, este método se ajusta a su realidad.
Para este método se utilizan Alfas (a), donde:

- Alfas menores a 0,1 se usa para demandas estables durante el afio.
- Alfas mayores a 0,3 se usa para las empresas que presenta un crecimiento

en su demanda, logrando dar mas importancia a datos actuales que antiguos.

Tabla 10.
Prondstico de la demanda
Suavizado Exponencial Simple
Aii Periodo de L Prediccion a|Prediccion a|Prediccion a
fio . Sabanas
Tiempo
0.3 0.5 0.30
1 574
7 5G4 57400 E74.00 574 00
3 586 57100 56900 564 00
4 BG4 57520 577.00 58500
3 588 59884 B15.50 655400
o B 597 595 59 50175 535.00
7 20 59601 599 38 597 00
B 592 FEER 51419 52900
g 57 R01.74 £03.09 592 00
10 26 518.31 30.05 57.00
1 79 2062 28.02 526.00
12 B16 F38.13 5361 579.00
1 747 3149 53476 516.00
7 787 GGG 15 59088 74700
3 722 702.40 738.04 787.00
4 705 708.28 73047 722.00
5 802 707.30 71773 705.00
o B B9 735 71 750.87 802.00
7 767 77350 707 43 595 00
B 706 736.55 747 22 767.00
g 712 72738 726.61 706.00
10 L] 72271 719.30 712.00
1 846 712 64 70415 589.00
12 816 752 65 77608 B46.00
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Los prondsticos para el proximo afio son similares al afio 2018 y primer semestre
del 2019, sin embargo, en el primer trimestre del afio 2020 se reajustara los
pronésticos con mas informacion para evitar sobreproduccion, exceso de

inventarios o falta de producto final.

4.4 Maquinas Disponibles

Para la empresa Top Bed, las empleadas para la confeccién de sabanas, es la
maquina de cosido recto marca JACK modelo A2 y la maquina overlock marca JACK
modelo C4. Ambas maquinas son de procedencia China y su eleccion se debe por

motivos de repuestos, instalacion e inversion.

A continuacion, se podra observar las maquinas que se utilizan para la confeccion

de sabanas:

Especificaciones tecnicas:
Numero de Hilo: 2
Longitud puntada (mm): 55
Velocidad costura (spm): 4000
Dimensiones (mm): 671x248x550
Peso (Kg): 34

==

Figura 33. Maquina de Coser Recto A2
Adaptado de (JACK, s.f.)

Especificaciones tecnicas:
Numero de Hilo: 2

B

-
>

s

1

ik

k

Ancho de puntada (mm) : 24
Longitud puntada (mm): 3.8
Velocidad costura (spm): 7000
Dimensiones (mm): 525x360x510
Peso (Kg): 30

Figura 34. Maquina Overlock C4
Adaptado de (JACK, s.f.)

La unidad (Spm) es igual a puntada por minuto.
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Las maquinas A2 y C4, son modelos 2018 adquiridas nuevas las cuales se emplean
para la confeccion de sabanas de polialgodon y bramante. De igual forma sabanas
de todos los tamafios, las maquinas son operadas por una persona la cual se

encarga de coser los cortes de tela.

4.5 Area de Produccion

Esta area es el objetivo para la propuesta de mejora debido a que en esta area se
encuentran los mayores problemas, los mismos que se definieron en el capitulo

anterior, por lo cual se presentara posibles soluciones.

Los mayores inconvenientes estan dados en el area de cosido, debido a que los
demas procesos como corte y planchado son muchos mas rapidos. De igual forma
en el area quedan recortes de tela que no se recogen hasta el final de la jornada
laboral entorpeciendo el recorrido de los operarios, finalmente en el area de
planchado y empaque, se revisan hilos sueltos y manchas, que se podrian revisar
desde que se encuentran en el area de cosido y asi reducir los tiempos, mejorando
el tiempo de ciclo y aumentar la productividad.

4.6 Re — distribucion de planta

Para la Re - distribucion de planta se aplicara la metodologia SLP la cual lograra
organizar las areas que deben estar juntas para mejorar el flujo de produccion las
cuales seran descrita a continuacion, para la distribucién de planta se realizé dos
matrices SLP, donde la primera comprende las areas generales de la planta y la

segunda el area de produccion.
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Areas: 1
- 2
1 Gerencia
........... 3
b A
2 Yentas A 4
--- e 5
3 Produccidgn - LT Tt &
¥ A u
.................................... 7
| 7 £ s B
4 Servicio al Cliente o --==== =ity 2
1 ! ¥ ’ R LT 5
& E i o 2 E
5 Compras R, [ Tt .= 10
u b W 3 i X F] o
: 5 ¥ L ; 2 ! H
6 Marketing S, S JE e ]
X u [3 !
I, . e TheeeT LTS s
4 1 2 u 2
7 Mantenimiento . - PR e, 3
u 2 i E 2
...................................... N
E E I
8 | Estacicnamiento de personal ycliente | o= o o T 2 <
u 2 [ 2
__________________________ 5
~ ] 2
£ Banos - L =
E z 7
= &
10 Comedor
9
10

Figura 35. Matriz General de la Planta de Confeccion

Para la construcciéon de la matriz SLP se utilizé la relacion de proximidad y de razén

para establecer que areas deben estar agrupas y si comparten algun vinculo. En

las tablas 11 y 12, se detalla el significado de las distintas letras y numeracion

empleadas.

Tabla 11.
Relacién de Proximidad

Codigo  |Relacion de Proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
| Importante
o Importancia ordinaria
u Mo importante
X Indeseable
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Tabla 12.
Relacién de Razén

Codigo |Razdn
1 Compartir personal

Compartir espacio

Seguridad

Compartir materia prima

Secuencia flujo del trabajo

Grado de contacto personal

Grado de contacto documentacion

[ I = L (S R I Y

Ejecutar trabajo similar

Después de emplear la metodologia SLP, se logré agrupar las distintas areas que

comprenden la planta de confeccion.

4 10,14
A Estacionamiento| E
X
u
I 3,5,7,9,10 0
16 2
2 9 15 EX 2 10 5,6,9
A Gerencia E A Ventas E A Compras E A Comedor E
X7 X7 X6 X
u u u u
| 6,10 0 I 15 o I 57 o I 148 ]
58 3.4 10 489 1,3,49 2,37
B 6,9 2,410 1,3,47,10 3 9
A Servicio al C. E A Marketing E A Bafios E A Mantenimientol E
X 37 %7 X X 1,2,456
u u u u
| 10 0 I 15 ] I B ] I B o
5 12 78 5,6 2 10
7 2,9
A Produccion E
X 46
u
1 B 9]
5,10 1

Figura 36. Agrupacion de Areas Generales

- Areade Produccion
Aplicando la metodologia SLP en el area de produccion se logré obtener el flujo de
materiales que la planta de confeccion debera establecer. A continuacién, se detalla

las areas establecidas.
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Areas: .
1 Bodega Materia Prima 2
A LT 3
L. 2 E 4
2 Mediciony Corte | = S<ETo----fe----3
! E
______ A _LTm s E
5 X 3 "_____ . 5
3 Coside = |  TUue=tTo--- — - .
A e L LM
3 u
4 Planchado S . e R 1
_____ LIS~ Sl
5 u E]
5 Empague - e = 3
A 3
______ 4
b Bogeda Producto Terminado y 5
[
Figura 37. Matriz SLP de Produccion
2 3,4 3 2 .
[ Bodega me | E A Medicion y C. E A Cosido £
O > X445 oo N a
b — = >
u u T
I 6 o I 5 o | s o
> B
T
b
5 6 s n
[ Planchado | E A Empaque E A I Bodezs PTl =
X X =
u & — - — - U & - - = - )
I 1,2,4 0 | . o . .
5 1

Figura 38. Flujo de Produccion

Con esta configuracién se trata de mejorar los distintos flujos como de producto,
materiales y personas. Logrando aumentar la productividad, minimizar productos

defectuosos y mejorando los distintos procesos.

4.6.1 Restricciones de Re - Disefio de Planta

Siempre que se realizara un Re- Disefio de Planta, se debe tener en cuenta las

diferentes restricciones que pueden llegar a existir tanto externamente como
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internamente, a continuacion, se detallaran restricciones que se ha identificado para

la microempresa:

- Espacio: el érea a utilizar es de 14 m x 15 m los cuales deben ser utilizados
y aprovechados de la mejor manera. Logrando optimizar cada espacio

disponible.

- Financiero: el factor econémico es de suma importancia debido a que la
microempresa no quiere realizar ningun tipo de crédito bancario, por lo cual

se tiene un limite de inversion.

- Tiempo: al ser una planta de produccion diaria, el tiempo de ejecucion para
implementar los distintos cambios seria bastante limitado, llevandonos a

buscar soluciones posibles para no parar la produccion.

4.6.2 Analisis de Re — Distribuciéon de Planta

Para el redisefio de la planta (Figura 35), se realiz6 en base a la metodologia SLP
y todas las restricciones dichas con anterioridad, para esta propuesta se tuvo como
objetivo la utilizacion optima de los espacios con los que se cuenta, ademas, de

tomar en cuenta las distintas ubicaciones tanto de oficinas como de maquinaria.
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Figura 39. Planta General

Los planos de la planta de produccion se encuentran en Anexos 1.
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Figura 40. Layout Propuesta Produccion
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Figura 41. Planta General Externa 3D
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El disefio de planta para la empresa se realiz6 en base al decreto ejecutivo 2393

donde se tomaron a consideracion los siguientes articulos:

Art. 22.- SUPERFICIE Y CUBICACION EN LOS LOCALES Y PUESTOS DE
TRABAJO. (Reformado por el Art. 13 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88)

1. Los locales de trabajo reunirdn las siguientes condiciones minimas: a)
(Reformado por el Art. 14 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VI11-88) Los locales de trabajo

tendran tres metros de altura del piso al techo como minimo.

2. Los puestos de trabajo en dichos locales tendran: a) Dos metros cuadrados de
superficie por cada trabajador; y, b) Seis metros cubicos de volumen para cada

trabajador.

3. (Reformado por el Art. 15 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) No obstante, en
los establecimientos comerciales, de servicio y locales destinados a oficinas y
despachos, en general, y en cualquiera otros en que por alguna circunstancia
resulte imposible cumplir lo dispuesto en el apartado a) anterior, la altura podra
guedar reducida a 2,30 metros, pero respetando la cubicacién por trabajador que
se establece en el apartado c), y siempre que se garantice un sistema suficiente de
renovacion del aire. Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores. (1986).
Registro oficial 565 de 17 de nov. de 1986. Recuperado del Consejo Superior del
Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

Art. 24.- PASILLOS.

La separacion entre maquinas u otros aparatos, sera suficiente para que los

trabajadores puedan ejecutar su labor comodamente y sin riesgo.

No sera menor a 800 milimetros, contandose esta distancia a partir del punto mas
saliente del recorrido de las partes mdviles de cada maquina. Reglamento de
seguridad y salud de los trabajadores. (1986). Registro oficial 565 de 17 de nov. de
1986. Recuperado del Consejo Superior del Instituto Ecuatoriano de Seguridad

Social.
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Art. 33.- PUERTAS Y SALIDAS.

El ancho minimo de las puertas exteriores sera de 1,20 metros cuando el nimero

de trabajadores que las utilicen normalmente no exceda de 200.
Art. 41.- SERVICIOS HIGIENICOS.

El nUmero de elementos necesarios para el aseo personal, debidamente separados
por sexos, se ajustard en cada centro de trabajo a lo establecido en la siguiente

tabla;

Excusados: | 1 por 25 varones o fraccion y 1 por cada 15 mujeres o fraccion.
Urinarios: 1 por 25 varones o fraccion

Mediante esta propuesta de mejora se quiere lograr mejorar el flujo de materiales
como el de comunicacién al colocar las areas de produccién juntas permitira que los
distintos operarios logren comunicarse de mejor maneray asi minimizar los retrasos
0 exceso de materia prima como cortes de tela en cola. Reglamento de seguridad y
salud de los trabajadores. (1986). Registro oficial 565 de 17 de nov. de 1986.

Recuperado del Consejo Superior del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social.

4.7 Flujo de Materiales

Para el flujo de materiales se utilizara el método del intercambio pareado para
determinar las distintas distancias que existen de un area a otra, ademas del
software Factory para identificar la optimizacion del flujo de materiales ademas de

la designacion de los puestos de trabajo.
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59

4.7.1 Costo de Flujo de Materiales

La matriz se desarroll6 en base a las distancias establecidas en el layout propuesto
para la microempresa Top Bed, los recorridos que existen de un area a otra estan
dados en metros lineales. Con este layout propuesto se espera aumentar las

unidades de sabanas confeccionadas.

Areas
Bodega MP
Corte
Cosido
Planchado
Empague
Bodega PT

Figura 45. Identificacion de las Areas

En la (Figura 45), se quiere dar a conocer como las distintas areas de la
microempresa se encuentran enumeradas y asi facilitar la compresion en las

matrices de costos.

Distancia en Metros Recorridos

Hasta
Bodega MP|Corte | Cosido|Planchado |Empaque |Bodega PT

Bodega MF 5.5 5.2 11.5 13.3
Corte 2.9 4.9 9.4 11.6
Desde Cosido 1.9 8.5 8.6
Planchado 4.5 6.7

Empagque

Bodega PT

Figura 46. Matriz de Distancia

Mediante esta matriz se logra identificar las distancias que existen en las areas.

Cabe recalcar que los valores se encuentran en metros lineales.
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Flujo de Materiales en Metros de Tela

Hasta
Bodega MP | Corte | Cosido | Planchado | Empaque [Bodega PT

Bodega MP 85 75 70 70
Corte 85 75 70 70
Desde Cosido 75 70 70
Planchado 70 70

Empague

Bodega PT

Figura 47. Matriz Flujo de Materiales

En la (Figura 47), la tabla nos indica los metros de tela que se emplean de un area
a otra, las telas tienen una medida de 100 metros de largo los cuales van

disminuyendo por distintos motivos cortes, tela manchada e hilos corridos.

TC123456 7078
Precio MP 5400
Costo total 517.7

Figura 48. Matriz Método del Intercambio Pareado

Como resultado de la (Figura 47), se tiene que el costo de flujo de materiales
equivale a $17.7, entregando a la empresa un porcentaje de ganancia al por mayor
del 30% y por unidad del 60%.

4.8 Simulacion de Mejora

Para la simulacién de mejora se configuraron los puestos de trabajo de acuerdo con
el layout propuesto, ademés se implementaron mejoras como la reduccion de
bodegas intermedias y actividades de medicién para de rollos de telas, asi evitando

interrumpir el flujo de los distintos materiales.

Para la simulacién de mejora se presenta el nuevo balanceo de linea donde se logra
observar la mejora de los procesos, ademas de un colaborador adicional para el

proceso de cosido.
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Figura 49. Pared de Balanceo Futuro

A partir de esta mejora se logra observar que se aumenta la produccion en la

planta de confeccién de sabanas.

Input: 120

Figura 50. Simulacion de Mejora

Al trascurrir las 8 horas de produccién se observa como la cantidad de producto
aumento de 32 unidades diarias a 124 unidades, de igual forma se identifica que las

telas de salida se reducen a 3 piezas en produccion.
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Figura 51. Utilizacion de Maquinaria
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En cuanto a la utilizacion de las, se logra una clara mejoria en todos los procesos y

una estabilidad en su utilizacion.

Throughput Per Hour

B Throughput

Corte 13.64
Cosido 1 B.73
Planchado 13.20
Empague  13.09
Cosido 2 4 .69

= =
(8]

Figura 52. Rendimiento por Hora Mejorado

La produccion de sabanas de igual forma aumento mediante la nueva configuracion

de la planta y de igual manera la eliminacion de areas y procesos que no agregaban

valor a la confeccion de sabanas.



63

4.9 Prondéstico Futuro

Para la estimacion del prondstico se calculara un aumento del 40% de las unidades
vendidas con respeto al afio 2018, para esto consideraremos el mismo método de
suavizado exponencial simple y asi evitaremos prondésticos diferentes al tratar de

usar un método diferente.

Con las diferentes mejoras implementadas para la empresa, se espera aumentar su
productividad en la planta, ademas de acrecentar las unidades producidas a diario,

asi logrando abarcar mas mercado nacional y aumentar las ganancias de esta.

ARo Penodu sabanas Prediccion a| Prediccion | Prediccion a
de Tiempo
0.3 0.5 0.90
1 1609
2 1672 1609.00 1609.00 1609.00
3 1071 1627.90 1640.50 1672.00
4 1082 1460.83 1355.75 1071.00
5 927 1347 .18 1218.88 1082.00
2020 [+ 1637 122113 1072.94 527.00
7 1140 1345.89 1354.97 1637.00
] 1796 128412 1247 .48 1140.00
] 1560 1437 .69 1521.74 1756.00
10 1363 1474.38 1540.87 1560.00
11 565 1440 .87 1451.594 1363.00
12 1637 1288.18 1208.47 5965.00
1 1601 1399.82 142273 1637.00
1179 1460.18 1511.87 1601.00
3 1725 1375.82 1345.43 1179.00
4 935 1480.58 1535.22 1725.00
5 1124 1316.90 1235.11 535.00
2021 [+ o4 12559.03 1179.55 1124.00
7 1530 1152.52 1041.78 504.00
] 1032 1265.77 1285.89 1530.00
g 1287 1195.64 1158.94 1032.00
10 1800 1223.05 1222 .57 1287.00
11 1708 1396.13 1511.49 1800.00
12 1192 1489.69 1609.74 1708.00
1 1254 1400.38 1400.87 1192.00
2 1629 1356.47 1327.44 1254.00
3 1638 1438.23 1478.22 1629.00
4 1021 1488.16 1558.11 1638.00
3 1706 1355.01 1289.55 1021.00
e 5 1218 1450.31 1437.78 1706.00
7 1133 1387 62 1357 89 1218.00
B 550 1311.23 1245.44 1133.00
g 1582 1202.86 1087.72 550.00
10 1388 1316.50 1339.86 1582.00
11 1318 1338.02 1363.93 1388.00
12 1259 1332.02 1340.87 1318.00

Figura 53. Prondstico Futuro
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El prondstico a futuro se realiza a tres afios, cabe recalcar que las unidades a
producir aumentaron en un 40% con respecto al afio 2018 y 2019. Al ser una
microempresa en crecimiento se recomienda un ajuste en el prondstico
semestralmente con un enfoque hacia los meses donde las ventas aumentan

considerablemente como vacaciones en la costa, feriados y dias festivos.

Periodo Prediccion a

Ano T Sabanas
0.90
1 16089
2 1672 1605.00
3 1071 1672.00
4 1082 1071.00
5 927 1082.00
i3 1637 §27.00
2020 7 1140 1637.00
2 1796 1140.00
9 1560 1756.00
10 1363 15560.00
11 0&5 1363.00
12 1637 G65. 00
1 1601 1637.00
1175 1601.00
3 1725 1175.00
4 935 1725.00
5 1124 §35.00
i3 S04 1124.00
n 7 1530 504.00
2 1032 1530.00
9 1287 1032.00
10 1800 1287.00
11 1708 1800.00
12 1192 1708.00
1 1254 1192.00
1628 1254.00
3 1638 1625.00
4 1021 1638.00
5 1706 10:21.00
i3 1218 1706.00
2022 7 1133 1218.00
2 850 1133.00
9 1582 G50.00
10 1388 1582.00
11 1318 1388.00
12 1258 1318.00

Figura 54. Prondstico Alfa 0.9

Finalmente se toma a consideracion alfa igual a 0,9 debido a que el método aplicado
para el prondstico alfas mayores a 0,3 se considera para las empresas que presenta

un crecimiento en su demanda, logrando dar mas importancia a los datos mas
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recientes, por lo cual este método se ajusta en su totalidad a la microempresa Top
Bed.

4.10 VSM Futuro

En el VSM futuro se presenta las posibles soluciones que podrian ayudar a mejorar
los distintos flujos en la empresa, mediante la implementacion de esta se logra
obtener una vista general del flujo de produccion donde las mejoras se las realizaron
en el area de cosido y planchado, asi logrando reducir los distintos tiempos y

aumentando el numero de unidades producidas diariamente.

ACTUAL

Departamento Ordenes Distintos
4 de o = Semancles Clizntas
Produccidn

Provesdor DEMANDA
Local a Iy . s
e S— Y"::::a L W‘ fb\ 120 S3banas Diarias
Empagues plasticos
20 Rollos de Tela 100 metros. transparentes con talla y
Ancho de 2.80, hiloy elasticos. tipo de tela especificada

Programa Mensual

Venitas

Diarias ;I

2% Mes

-

| CORTAR | | COSER | PLANCHAR | [EMPAGER |
A 0 A o\ o\ /0N A o\ 7's
20 Rollos 15 Rollos 13 Rollos 13 Rollos 20 FRollos
TC= 360 SEG, TC= 480 SEG| TC= 240 SEG. TC= 120 SEG.
TCP=0 TCP=0 TCP=10 TCF =0
DISF = 1003 OISF. = 603 DISP. = 100 QISP = 100
2.0 2.0 5.0 6.0 5.0 200 | oks
180 | 500 | | 340 I | 180 | 1200 | sEa

Figura 55. VSM Futuro

La oportunidad de mejora se aplica en el area de cosido, debido a que es donde se
presenta el cuello de botella, como solucion se presenta que la persona que labora
en el area de cosido labore dos horas extras diarias, asi lograremos reducir el
namero de piezas cortadas y al dia siguiente las areas de corte, planchado y
empague al comenzar su dia tendran actividades que realizar, asi se lograra mejorar

la linea de produccion.
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Figura 56. Nuevo Balance de Linea

Mediante el nuevo Takt Time, se lograra cumplir con la nueva produccion de
sdbanas. A continuacion, se presentara algunas posibles soluciones que se
implementaran a corto y mediano plazo.

Tabla 13.
Propuestas de Mejora

Propuesta Area Oportunidad Estratégia Muda Herramienta o Iniciativa Objetivo
Optimizar los Mantener los
1 Bodega MP Kanban espaciosy Inventarios Actualizar el Kanban  |inventarios en la
recursos. cantidad correcta.
: Reducir los tiempos
L. ) Lo Mejarar los . .
2 Produccion | Reingenieria procesos FProcesamiento Trabajo Celular ytraslados de
producto en linea.
Estandarizar el
Mantener el arden y proceso de
3 Produccidn 55 limpieza en el area |Procesamiento| Trabajo Estandary 5 S |produccidn y
de Produccidn fomentar el arden y
limpieza.
Reducir la cantidad Reducir los
4 Bodega PT Kanban de producto Inventarios Actualizar el Kanban  |inventarios en
terminado producto final
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4.11 Productividad Futura

Para este andlisis de productividad se ha considerado el tiempo empleado para
producir una unidad, al ser una productividad futura los tiempos tomado son los
tiempos empleados del VSM futuro, con todos los cambios propuestos y mejoras

implementas la productividad aumentara considerablemente.

Una sabana

Productividad = — ,
Tiempo total requerido
.. 1 Sab
Productividad = ———%
20 min

Productividad = 0.05 sabana/min

Con el nuevo Takt Time el tiempo de produccién se logra pasar de 24.66 minutos a
20 minutos, reduciendo 4 minutos con 66 segundos, las propuestas implementadas
han tenido una repercusion directa con la nueva productividad de la microempresa.

Ademas de subir las unidades diarias de 32 a 124 unidades producidas.

4.12 Cultura Organizacional 5°S

La metodologia 5°S es una de las herramientas lean mas conocidas y faciles de
aplicar, sim embargo esta presenta mucha resistencia tanto en la parte
administrativa de una empresa como en la parte de produccion y para que esta
herramienta se aplicada de manera correcta debe existir un compromiso por parte

de toda la organizacion.
4.12.1 Seleccionar (Seiri)
En esta etapa se debe identificar todas las herramientas e insumos

necesarios para la confeccibn de una sabana, ademas de colocar un

distintivo como una etiqueta en las telas para facilitar su ubicacion.
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4.12.2 Organizar (Seito)

Esté etapa se debe aplicar en toda la organizacion con principal enfoque en
la linea de confeccidn, debido a que es donde presenta mayores falencias
como perdidas de herramientas como tijeras, cinta métrica y rollos de hilos.
Para evitar esto se debe colocar cada herramienta en lugar especifico antes

y después de su uso.

4.12.3 Limpiar (Seiso)

Mediante esta etapa se busca mantener todas las areas tanto como
administrativas como de produccion limpios y ordenados. Asi evitando una
posible falla y manteniéndoles en un estado operativo ademas de minimizar

riesgos en los distintos lugares de trabajo.

4.12.4 Estandarizar (Seiketsu)

En esta etapa se quiere definir todas las guias para la aplicacién de las
etapas anteriores, facilitando la identificaciébn de anomalias en las distintas

areas de la organizacion.

4.12.5 Seguimiento (Shitsuke)

Esta es una de las etapas mas importante de la metodologia 5°S, debido a
gue esta trata de crear una disciplina en toda la organizacion, concientizando
a cada uno de los colaboradores para el bien comun, se deberéa realizar
inspecciones continuas y asi ir ratificando la correcta implementacion de la

metodologia 5°S.
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4.13 Saludy Seguridad Ocupacional

Para lograr el éxito dentro de una organizacion sin duda alguna se debe velar por el
bienestar de cada uno de los colaboradores, por lo que se ha realizado una
identificacion de los posibles riesgos tanto en el a&rea administrativa como en el taller
de produccion.

Tabla 14.
Riesgos Laborales

Riesgos Laborales | Factores de Riesgo Medidas de Prevencion
1. Manejo de Equipos 1. Mantenimiento Preventivo
Mecanicos 2. Manejo de Herramientas|2. Capacitacion
3. Desorden 3. Metodologia 575
1. Ruido 1. Aislamiento del ruido
Fisicos 2. Vibracion 2. Control del medio de difusidn
3. Entrenamiento y Concientizacion
1. Posturas estdticas sentad|1. Adaptar el puesto de trabajo a las
2. Movimientos repetitivos|caracterisitcas del operador.
Ergondmicos 3. Levantamiento de 2. Introducir nuevas herramientas
Cargas mejorando el desempefio de los
operadores.
. . 1. Ritmo de Trabajo 1. Motivacion y Reconocimientos
Psicosociales )
2. 5tress 2. Pausas activas

4.13.1 Equipo de Proteccién Personal

Al ser una industria textilera, dentro del area de confeccion se generan
microparticulas como pelusas e hilos, ademas de excesivo ruido de las maquinas

por los cual se recomienda:
- Mascarilla desechable

El exceso de pelusas provoca alergia y mucosidad a los colaboradores,
convirtiéndoles en un posible foco de contaminacion hacia las demas personas, por

lo cual se ha recomendado el uso de respiradores para todos los operarios.
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Figura 57. Mascarilla Desechable
Tomado de (3M, 2019)

- Tapones auditivos

El exceso de ruido en el area de confeccion se debe exclusivamente por las
maquinas de coser, sim embargo su ruido no es tan fuerte, pero si es constante y
después de la jornada laboral puede llegar afectar el bienestar de los colaboradores

por lo cual se propone el uso de tapones.

Figura 58. Tapon Reutilizable
Tomado de (3M, 2019)
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4.13.2 Senalética

El uso de la sefalética en la industria es de suma importancia debido a que esta
nos ayuda a identificar areas de peligro, trabajo, informacién y prevencion. El
objetivo de la sefalética es prevenir accidentes e incidentes dentro y fuera de la

organizacion.

PUNTO DE SALIDA DE
ENCUENTRO EMERGENCIA

USO OBLIGATORIO
DE TAPONES ES OBLIGATORIO
AUDITIVOS USAR MASCARILLA

Figura 60. Sefialética de Obligacion

EXTINTOR

Figura 61. Sefialética Contra Incendios

LSADOR

alNalaEiifal

PU
0
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4.14 Plan de Evacuacion

Para la funcionalidad de toda empresa se debe cumplir con ciertos requisitos, por lo
gue se presenta una posible ruta a utilizar en una emergencia dentro de la

organizacion.

- {l _____ ‘.H ______ [‘I'II'I'MITCI-EHLEE.
— — o i —
(erantio Campras 1 | r
1 I |
] ]
F I [
g — . -
[— — a
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3 | Wontenimien| o,
“ ; & E
v s o Tretuja - 2 ﬂ
il ""“""""“IIIIIIIIIIIIIIII"I"III:"@"_
1T | —
@ Empaque @ Plone fods - -
= p| pem 1§90 L6
— x 2

| |lo —
q—'Bﬁ:Eu‘FT___T'}r__E'__'E'____‘_'_ E’ Im
] il VALARIRUNNUNRRLANTRRNNY

Entrado Operarios

b

Figura 62. Ruta de Evacuaciones Produccion y Administrativas

4.15 Resultados de Propuesta de Mejora

Con la propuesta de mejora que se ha realizado se ha obtenido grandes avances y
mejoras para la microempresa Top Bed, uno de los ejes principales de esta

propuesta ha sido la obtencién de la distribucion correcta de la planta de confeccion
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para sadbanas, ademas se logré establecer el costo de materiales, como segundo
eje se logré aumentar la productividad de esta pasando de 25 a 20 min en
confeccionar una sabana mejorando un 23%, finalmente se logro la identificacion
de riesgos laborales dentro de la planta, donde se propusieron medidas de

prevencion (Tabla 14).
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5. Capitulo V. Analisis Econdmico

En este capitulo se lograra determinar el costo total de la planta de confeccién para
sabanas, ayudando a la microempresa a tomar decisiones a futuro acertadas sobre

cuando crecer y como crecer.

5.1 Inversién

Para que la microempresa llegue a los resultados esperados se deberd implementar
las distintas mejoras propuestas en su linea de produccion ademas de adquirir una

nueva maquina en el area de cosido. La maquina de coser por adquirir es de la

misma marca con la que ya se cuenta.

A continuacién, se presenta el resumen de las inversiones a realizar.

Top Bed g
Inversiones -
Maquinaria y EQuipo | '.! “'...
Item Descripcion Cantidad Costo unitario Costo Total

1 Maguina de Coser recta Jack A4 2 $ 180000 $ 3 600.00
2 Maguina Overlook Jack A4 1 $ 300000 $ 3000.00
3 Plancha a Vapor 1 $ 120000 $ 1200.00

Total Maquinaria y Equipo $ 7 800.00

Figura 63. Inversion de la Maquinaria

Top Bed r— |
Inversiones ﬂ
Terrenos y Adecuaciones —
Item Descripcidén Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 Terreno m’ 300 $  18000.00

Total Terrenos y Adecuaciones $ 18 000.00

Figura 64. Inversion Terreno
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Top Bed [,
Inversiones —
Construcciones-Obras Civiles --—--l!--l!»-m-
Item Descripcion Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 PLANIFICACION $ 4 500.00
11  Proyecto Arquitectonico alb 1 5 450000 % 4 500.00
2 CONSTRUCION E IMPLEMENTACION $ 95 850.00
21  Blogue Administrativo m2 120 3 50000 % 60 000.00
2.2 Blogue de Produccion m2 87 $ 40000 § 34 800.00
23 Exteriores y estacionamientos descubiertos m2 30 5 3500 % 105000
3 IMPREVISTOS 2% $ 1917.00
Total Construcciones-Obras Civiles $ 102 267.00
Figura 65. Inversion Obra Civil
Top Bed
Inversiones
Muebles y Equipo de Oficina | WL .
Item Descripcién Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 Escritorio 5 $ 7500 $ 375.00
2 Computador 5 $ 25000 $ 1 250.00
3 Mueble 2 $ 8500 $ 170.00
4 Silletas 8 $ 2500 $ 200.00
Total Muebles y Equipo de Oficina $ 1995.00
Figura 66. Inversion Equipos de Oficina
Top Bed -
- L—)
Inversiones L—
Intangibles —
ltem Descripcién Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 Constitucidn de la compafiia glb 1 % 50000 § 500.00
2 Estudio de Mercado glb 1 $ 20000 § 200.00
Total Intangibles $ 700.00

Figura 67. Constitucién de la Empresa

En anexos 4, se podra observar el total de todas las inversiones a realizarse para

la conformacién de la empresa.
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5.2 Costos

Una de las mejoras implementadas para mejorar la productividad partié del aumento
de los colabores pasando de 3 a 5 personas. Con esta propuesta se logré aumentar
las unidades producidas de 32 a 124 sabanas, bajo este argumento la contratacion
de los dos nuevos colaboradores esta mas que justificado, debido a que la empresa

logra producir mas y por ende las ventas aumentan.

Los colaborados cumplen un turno establecido de 8 horas, a continuacion, se

presentara los costos.

Tabla 15.
Sueldos Operarios
Top Bed

Inversiones

Costos de Produccion

Costos Directos

Mano de Obra Direeta 0 o -

Item Categoria Cantidad Sueldo Anual

1 Operarios 2 $ 48201 § 964.02
2 Operarios Cosedora 2 $ 536.97 § 1 073.94
Total Mano de Obra Directa $ 24 455.52

Los 3 operarios que cuentan con el sueldo basico son las personas que se
encuentran en las areas de corte, planchado y empaque. Las dos personas con un
mayor sueldo son las personas que se encuentran en el area de cosido, siendo esta
el area mas importante de la microempresa, el sueldo es mayor debido a que estas

personas deben contar con experiencia y conocimientos acerca de costura.
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Los costos se encuentran dados por las condiciones de la microempresa Top Bed.

A continuacion, se detallaran todas las areas involucradas en los costos fijos como

en los costos variables.

Top Bed
Inversiones
Costos de Producciéon
Costos Directos
Materiales Directos
Item Descripcion Unidad Cantidad Precio Unitario Costo Anual
mensual
1 Tela Metros 6400 $ 220 § 14 080.00
2 Hilo Metros 300 $ 045 § 135.00
3 Elastico Metros 500 $ 005 § 25.00
Total Materiales Directos $ 170 880.00

Figura 68. Materiales Directos

Top Bed
Inversiones
Costos de Produccién
Costos Directos
Mano de Obra Directa | remewoo -
Item Categoria Cantidad Sueldo Anual
1 Operarios 2 $ 48201 § 964.02
2 Operarios Cosedora 2 $ 53697 $ 1073.94
Total Mano de Obra Directa $ 24 455.52
Figura 69. Mano de Obra Directa
Top Bed
Inversiones
Costos de Produccién
Costos Indirectos
Materiales Indirectos
Item Descripcion Unidad Cantidad Anual Precio Unitario Costo Anual
1 Agujas Afio 1728 $ 010 § 172.80
2 Funda plastica Afio 20 000 $ 020 $ 4 000.00
Total Materiales Indirectos $ 50 073.60

Figura 70. Materiales Indirectos
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Top Bed
Inversiones
Costos de Produccion
Costos Indirectos
Servicios Basicos
Item Descripcion Unidad Cantidad Cantidad anual Precio Unitario Costo Anual
mensual
1 Energia KW-h $  50.00 600 $ 002 § 12.00
2 Agua Potable m® $ 30.00 360 3 040 § 144.00
3 Telefonia Fija (incluye internet) mes $ 3500 420 $ 420.00
4 Alimentacion mes $  40.00 480 S 032 § 153.60
Total Servicios Basicos $ 729.60
Figura 71. Servicios Béasicos
Top Bed
Inversiones
Costos de Produccion
Costos Indirectos
Mantenimiento de Maquinaria y Equipo swamicase cu ias musecr
Item Equipo Valor Inversion % Costo Anual
1 Mantanimiento Trimestral $ 300.00 10% $ 30.00
Total Mantenimiento de Maquinaria y Equipo $ 30.00

Figura 72. Mantenimiento de Maquinaria y Equipo

Top Bed

Inversiones

Resumen de Inversiones

Item Descripcion Costo Total

1 Terrenos y Adecuaciones $ 18 000.00

2 Construcciones-Obras Civiles $ 102 267.00
3 Magquinaria y Equipo $ 7 800.00
4 Instalacion y Montaje $ 9100.00
5 Muebles y Equipo de Oficina $ 199500
6 Intangibles $ 700.00
Total § 138 862.00

7 Imprevistos (5%) $ 6993.10
Total Inversiones $ 146 855.10

Figura 73. Imprevistos Generales



79

Top Bed
Inversiones
Gastos de Administracion y Generales
Personal sasmcass ex san mases
Item Categoria Cantidad Costo Anual
1 Gerente 1 $ 600.00
2 Administrativos 4 5 1600.00
Total Personal $ 26 400.00
Figura 74. Costos Personal
Top Bed
Inversiones
Gastos de Administracion y Generales
Materiales y Utilies de Oficina
Item Categoria Unidad Cantidad anual Mensual
1 Aseo y Limpieza mes 12 $ 100.00
Total Materiales y Utilies de Oficina $ 1200.00
Figura 75. Otros Servicios
Top Bed
Inversiones
Gastos de Administraciéon y Generales
Depreciaciones y Amortizaciones
Itemn Activo Valor Inversion Valor Residual Vida Util Depreciacion
Anual
1 Infraestructura 3 10226700 % 61 360.20 25 3 1636.27
2 Maquinaria y equipo 3 780000 § 3120.00 10 3 468.00
3 Mabiliario v equipo de oficina 3 199500 § 399.00 8 5 199.50
Total $ 230377
Figura 76. Depreciacion y Amortizaciones
En anexos 5, se logra observar el valor residual.
Top Bed
Inversiones
Gastos de Ventas
Otros Gastos
Item Descripcion Unidad Cantidad anual Precio Unitario Costo Anual
1 Uniformes u 20 $ 30.00 $ 600.00
2 Mascarillas u 72 $ 200 $ 144.00
Total Otros Gastos $ 744.00

Figura 77. Otros Gastos

Finalmente se coloca la tabla general donde se encuentra separado tanto en
costos fijos como variables.
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Tabla 16.
Costos Fijos y Variables
Top Bed %‘
Resumen de Costos Anuales | s
Rubro Costo Fijo Costo Variable

Materiales Directos % 170 880.00
Mano de Obra Directa $ 24 45552
Materiales Indirectos $ 50 073.60
Suministros $ 14592 % 583.68
Mantenimiento % 600 % 24 00
Depreciacion % 2 303.77
Imprevistos $ 4 923 37
Gastos Administrativos v Generales % 27 600.00
Gastos de Ventas $ 42200 % 422 00
Gastos Financieros % 36 898.10
Total $ 26271131 $ 56 026.65

5.3 Punto de Equilibrio

El analisis se realizd con el objetivo de conocer a que nimero de unidad producida

se obtiene una utilidad para la empresa y asi tener un nUmero minimo de ventas

mensuales, logrando mantenerse en el mercado y ser rentables. A continuacion, se

detallara como se obtuvo el punto de equilibrio.

Produccion Real (Mensuales) 1600
Costo Fijo 3 21 892.61
Costo Variable Unitario $ 35
Precio Unitario $ 50.00
Punto de Equilibrio 1 461

Figura 78. Resumen Punto de Equilibrio

Tabla 17.
Costos y Gastos
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Top Bed [ g
Costos y Gastos Anuales h —
Resumen de Costos y Gastes Anuales | ! !.!t.'...-.
Cantidad total Anual 19 200 Sabanas
Item Descripcion Costo Total Costo Unitario
Costos Directos $ 195 335.52 % 10.17
1 Materiales Directos 5 170 880.00 % 5.90
2 Mano de Obra Directa 3 24 45552 % 1.27
Costos Indirectos $ 55 756.57 § 2.90
1 Materiales Indirectos 5 5007360 % 261
2 Servicios Basicos 5 72060 % 0.04
3 Mantenimiento de Maguinaria y Equipo 5 3000 % 0.00
4 Imprevistos 5 402337 & 026
Gastos de Administracion y Generales $ 29 903.77 $ 1.56
1 Personal 5 2640000 % 1.38
2 Materiales y Utilies de Oficina 3 120000 % 0.06
3 Depreciaciones y Amortizaciones 5 230377 % 0.12
Gastos de Ventas $ 74400 % 0.04
1 Otros Gastos 5 74400 % 0.04
Gastos Financieros $ 36 898.10 $ 1.92
Total Costos y Gastos $ 281739.87 § 16.60
| PVP| 27|

El costo unitario es tomado en base a las 1600 unidades proyectadas para un afio,
para este calculo es necesario saber cual es el costo unitario y el PVP. El costo
unitario del producto es de $16.60, mientras que el PVP fue calculado en base al

precio unitario con una ganancia del 60%, dando el total de $27.
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TABLA DE PRECIOS

$70.00
$60.00 455.00 $56.00

550.00

Precios

A B C D
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Figura 79. Competencia de Precios
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Figura 80. Grafico Punto de Equilibrio

Mediante este andlisis se ha logrado comprender que el nimero minimo a vender
para la microempresa mensuales son de 1461 unidades, ademas de conocer que
las ventas deberan llegar a $72975.37, para cubrir todos los costos generados en

la confeccion de sdbanas, cabe recalcar que este analisis se las realizd con las
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nuevas propuestas de mejora, la cual nos indicd que se requeria la contratacion de

dos operarios nuevos.

5.4 Calculos Van, Roi y Costo Beneficio

Para el siguiente célculo se tomé en consideracion las ventas que se realizaran en

los siguientes afios, basandonos en el prondstico futuro.

Tabla 18.
Flujo de Caja en los Proximos 5 afios

Afos 1 2 3 4 5
Produccién 0 1600 1920 2304 2765 3318
Costo Fijo| § 21 892.61 21 892.61 21 892.61 21 892.61 21 892.61 21 892.61
Costo Variable| § 56 026.65 67 231.99 80 678.38 96 814.06 116 176.87
$
$

Costo Total 77919.26 89 124.59 102 570.99 118 706.67 138 069.48
Ingreso 80 000.00 96 000.00 115 200.00 138 240.00 165 888.00

7 [en |en |en
7 [en |en |en
o e e |en
o e e |en
o e e |en

21 892.61

Después de obtener toda la informacion se procede a calcular el Vany Tir, los cuales

se detallaran a continuacion:

Tabla 19.
Resultados
Proyecto rentable
Valor Actual Neto (VAN) $ 1902 160.74 sl
Beneficio Costo (B/C) 13.95 sl

El tener estos indicadores positivos, se establece que el proyecto es rentable a
mediano plazo, el crecimiento se dara al tener un producto de alta calidad y bajo
costo. En anexos 6, se encuentran todos los célculos realizados para la obtencién

de los valores.

Como otro indicador se tiene el retorno de inversion (ROI), donde consideraremos

el total de Ingresos y el total de Inversion, a continuacion, se detallara el célculo:

Tabla 20.
Estado de Pérdidas y Ganancias
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T
Top Bed =)
Inversiones =ﬁ
Estado de PérdidasyGanancias | . L
Ingresos $ 860 000.00
Ventas 5 860 000.00
Otros Ingresos
Costos de Produccidn B 251092.08
Utilidad Bruta $ 708 907.91
Gastos de Operacion B 30 G47.77
Gastos de Ventas 5 74400
Gastos de Adminidtracién v Generales 5 29 803.77
Utilidad de Operacion $ 678 260.13
(Gastos Financieros 5 3 965.08
Utilidad Antes de Impuestos $ 674 295.05
Impuesto Sobre |a Renta 22% B 148 344 91
Utilidad Neta $ 525 0950.14
Rendimiento Sobre la Inversion (ROI) 37%
Rendimiento Sobre el Capital (ROE) 51%

Con el célculo tedrico se logra concluir que el proyecto es rentable para la
microempresa, este resultado refuerza la tasa interna de retorno (TIR) previamente
obtenido, cabe recordar que los célculos se los realizaron en base a los prondsticos
realizados. Para confirmar la decision del proyecto se recomienda realizar ajustes

de prondsticos semestralmente y comparar las ventas versus el pronéstico.

5.5 Infraestructura rentada para la confeccion de sabanas.

Como segunda opcién para la confeccibn de sabanas se realiz6 un analisis
economico en base a la renta de un galpén donde todas las instalaciones y areas
propuestas de la metodologia SLP estan presentes. Se debe considerar que para
este nuevo analisis los valores de construccion e instalaciéon no influyen debido a
gue se renta un lugar ya construido y cuenta con todas las instalaciones basicas

necesarias.



Top Bed ,=..‘}|
Inversiones -
Resumen de Inversiones | .. I IIIEI"'
Item Descripcién Costo Total
1 Local Renta $ 300.00
2 Magquinaria y Equipo $ 1230.00
3 Muebles y Equipo de Oficina $ 2 498500
4 Intangibles $ 58.33
Total $§ 4083.33
5 Imprevistos (5%) $ 20417
Total Inversiones $ 4 287.50

Figura 81. Inversion con Local Rentado
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Se logra determinar que la inversion con un local rentado es inferior a la del analisis

econdémico donde se consideran la construccion en si de la planta de confeccion

para sabanas.

Los valores de maquinaria, equipo de oficina, intangibles e imprevistos, son los

mismos que en el primer analisis econdémico.

Top Bed =)
inversiones =
Estado de Pérdidas y Ganancias —
Ingresos $ 7 650.00

Ventas 5 7 650.00

Ctros Ingresos 5 -
Costos de Produccign § 383832
Utilidad Bruta $ 3811.68
Gastos de Operacidn 5 74728

Gastos de Ventas 5 70.33

Gastos de Adminidtracidn y Generales 5 G76.94
Utilidad de Operacion $ 3 064.41
Gastos Financieros 5 270.11
Utilidad Antes de Impuestos $ 2794.29
Impuesto Sobre la Renta 22% 5 G14.74
Utilidad Neta $ 2179.55
Rendimiento Sobre la Inversion (ROI) 53%

Figura 82. Estado de Pérdidas y Ganancias con Local Rentado
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En cuanto a los distintos costos se refleja una disminucién en los costos debido a

gue la inversion es mucho menor.

Top Bed -

Resumen de Costos L

Rubro Costo Fijo Costo Variable
Materiales Directos 3 169 113.60
Mano de Obra Directa 3 24 455.52
Materiales Indirectos 5 48 172.80
Suministros 3 14592 % 583.68
Mantenimiento 3 020 % 0.80
Depreciacion 5 667.50
Imprevistos 5 404.12
Gastos Administrativos y Generales 3 22 800.00
Gastos de Ventas 3 42200 % 422 00
Gastos Financieros 3 14 276.26
Total $ 231 883.00 $ 49 583.40

Figura 83. Costos con Local Rentado

Como consecuencia de la eliminacién de la construccion de la planta para la

confeccion de sabanas, el punto de equilibrio se redujo considerablemente,

logrando aumentar las ganancias para la microempresa en unidades producidas.

Produccion Real (Mensuales) 1600
Costo Fijo $ 19 323 58
Costo Variable Unitario 3 31
Precio Unitario g 50.00

Punte de Equilibrio 1016

Figura 84. Punto de Equilibrio con Local Rentado

Finalmente, ambas propuestas tienen sus puntos a favor y encontrar, todo depende

del punto de vista que sea analizado. En la construccion de una planta existen

muchas variables para analizar siendo la inversion uno de los mas grandes, sin

embargo, la misma obra se puede considerar como un patrimonio para los duefios.
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La propuesta del arriendo de un local que se adapte a las condiciones de la planta
disefiada se perfila como opcion mas viable, sin embargo, esta se depende
directamente de los arrendatarios y uno de los puntos a considerar de los duefios
es la separacion de factores externos que afecten directamente con la razon de ser

del negocio.

6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

La productividad de la microempresa se realiz6 mediante la aplicacion de las
distintas metodologias de la presente tesis se logra la reduccion del tiempo de
confeccion de 26 minutos a 20 minutos, obteniendo una mejora del 23% siendo un
resultado exitoso para la organizacion, con esta reduccién también se logro el
aumento en unidades producidas de 32 unidades a 124 unidades diarias en
promedio. La mejoria de la productividad nacio a partir de la distribucion de la planta
mediante el método SLP, ademés de la contratacion de un colaborador adicional en
el area de cosido donde se encontraba el cuello de botella. Se presento planes de
mejoras de corto y mediano plazo, esperando su implementacion, logrando un

mejoramiento continuo durante los préximos afos.

Ademas se conocié mas sobre el producto mediante la elaboracion de la ficha
técnica de la sabana donde se especifica todas las caracteristicas del producto y
los procesos que interactian para la confeccién donde nacieron varias propuestas
de mejoras implementadas en capitulo 1V, otro punto interesante fue el conocer que
la sdbana de mayor salida es el de 2 plazas, con esta informacién se puede llegar
a segmentar la produccion dandole un peso mayor a estas sabanas, con esta
informacion se realizé un inventario donde se encontré con 20 sdbanas de 1 (1/2)
plazas y 35 de sabanas de 3 plazas en bodega, sumando un valor aproximado de
$ 5000 almacenados, por lo tanto la produccion de dichas sabanas se redujo y

aumentando las unidades a producir sabanas de 2 y 2 (1/2) plazas.
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Mediante el desarrollo de la tesis se estableci6 el costo de flujo de materiales el cual
parti6 de la metodologia SLP donde logramos identificar las distintas areas
generales como de produccion para la microempresa, el costo de flujo de materiales
fue calculado a partir, del desconocimiento del costo de produccién de una sabana,
donde el célculo se realiz6 mediante el Método del Intercambio Pareado donde
interactian las distancias de un area con otra, asi como los metros lineales de tela
gue existen de un area a otra. Sin embargo, se considera que el costo de produccion
se lograria bajar al implementar una herramienta lean conocida como manufactura

celular, esta propuesta se encuentra en analisis por parte de la organizacion.

Otros de los grandes pasos que se dio para la organizacion fue la identificacion de
factores de riesgos, que existen en la industria textilera al ser una microempresa
aun no requiere de una politica de seguridad y salud ocupacional, sin embargo, se

propuso medidas de prevencion contra accidente e incidentes.

Posteriormente se propuso el uso de equipos de proteccion personal los cuales
fueron respiradores y tapones auditivos, ademas de la ruta de evacuacion si llegase
a presentar una emergencia tanto para el area administrativa como produccion.
Finalmente se concluye que el presente proyecto es autosostenible, confirmandolo
los distintos calculos como el TIR y ROI, estos datos positivos para la microempresa
significan que la inversion a realizar corre un riesgo minimo de perdida. Ademas, se
logré conocer el punto de equilibrio de la empresa tanto en unidades producidas
gue son 89 sadbanas y en ingreso equilibrio que son $ 72975 mensuales, estos
valores son una referencia clara de las ventas que se deben realizar para empezar
a ser rentables y con las mejoras propuestas llegar a posicionar a la marca Top Bed

en el mercado ecuatoriano siendo una empresa rentable.
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6.2 Recomendaciones

Durante la recopilacion de informacion para la elaboracidon de la presente tesis se
logré establecer que el proceso critico de la microempresa fue el cosido, por lo cual
se recomienda la contratacion de una persona nueva en el area asi aumentando la
productividad de la empresa como los ingresos para la misma. Esta recomendacion

gueda respaldada por las propuestas de mejoras y el analisis econémico.

Se recomienda que para el plan de produccién se realicen mas sabanas de 2y 2
(1/2) plazas, debido a que son los productos de mayor demanda, ademas de
implementar un Kanban para todos los tallajes de sabanas, esperando la reduccion

de sabanas en bodega.

Se recomienda dar seguimiento a las distintas propuestas realizas en corto plazo y
evaluar su cumplimiento, esperando el orden y limpieza en las distintas areas de
produccion, asi minimizando los accidentes u incidentes en la empresa, como

reduciendo los productos no conformes dentro de la linea de produccidn.

Se recomienda la adquisicion de una maquina de coser para el mejor
aprovechamiento del area de confeccion, esto se justifica al lograr producir mas
unidades llegando asi al punto de equilibrio establecido y teniendo un incremento

significativo de ingresos mensuales para la microempresa, siendo mas rentables.

Para finalizar se recomienda el implemento de herramientas lean, de tal forma que
se obtenga mejores resultados dentro del area de produccién, siendo esta la razén
de ser de la microempresa, en cuento a mas propuestas se logren implementar y
mantener, ayudaran significativamente a reducir costos, accidentes y productos no

conformes dentro de la microempresa.
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Anexo 2. Plano de la empresa
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Anexo 3. Flujos de la Empresa
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Anexo 4. Mapa de Riesgos
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Anexo 5. Resumen de Inversiones

Top Bed (=)
Inversiones A4
Resumen de Inversiones | .. | I:IEI_"
Item Descripcion Costo Total
1 Terrenos y Adecuaciones $ 18 000.00
2 Construcciones-Obras Civiles $ 102 267 00
3 Maquinaria y Equipo $ 7 800.00
4 Instalacion y Montaje $ 9100.00
] Muebles y Equipo de Oficina $ 1 995.00
6 Intangibles $ 700.00
Total § 139 862.00
7 Imprevistos (5%) $ 699310
Total Inversiones $ 146 855.10
Anexo 6. Valor Residual
Anexos a Depreciaciones y Amortizaciones
Monto ANOS | % DEPRECIACION DEPﬁ:ﬁl:iiION Anos R:?IIE}?;L
$ 10226700 | 25 2% $ 511335 | 12 | $61 36020
$ 780000 | 10 10% $ 7560.00 4 $ 312000
$ 199500 ] 2% $ 9975 4 $ 399.00




Anexo 7. Andlisis de Factibilidad

Analisis de Factibilidad
% Deuda 30%
% Capital propio T0%
Tasa de interés 9o
Impuesto sobre la renta 22%
Beta de la industria apalancada 113
Tasa libre de riesgo 7.14%
Premio por riesgo 0.61%
Riesgo pais 10.23%
Tasza de descuento (WACC) 14.74%
Descripcion Afo 1 Afio 2 Afo 3 Afio 4 Afo §
Utilidad antes de intereses e impuestos (EBIT) § 67826013 § 678 260.13 §78260.13 § 67826012 § 678 260.13
- Impuesto sobre la renta (ISR) 5 14834491 5 148 344.91 14834491 5 14834491 § 148 344.91
+ Depreciamén $ 239977 & 239977 2308977 5 239977 % 238977
- Variacion del capital de trabajo 3 26 491.16 3 (26 491.16)
- Inversion ) 14685510 § - -
Flujo Libre de Fondos $ 358 068.73 % 532 315.00 532315.00 § 53231500 § 558 806.16







