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DISENO DE UN SISTEMA LOGISTICO BASADO EN LA GESTION DE
APROVISIONAMIENTO, PRODUCCION Y DISTRIBUCION PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA CORPORACION ATL S.A.C.

DESIGN OF A LOGISTIC SYSTEM BASED ON THE MANAGEMENT OF
PROCUREMENT, PRODUCTION AND DISTRIBUTION TO INCREASE
PRODUCTIVITY IN THE COMPANY ATL CORPORATION S.A.C

Angel Agusto Rafael Llontop Veliz?
Lesly Elizabeth Estefany Vasquez Mifiope®

Resumen

La Empresa Corporacion ATL S.A.C.- Lima, del rubro textil especializados en produccion de camisas; carece de
una seleccidn de proveedores, deficiente organizacion en el almacén, la produccion con una carencia de practica y
manejo de maquinas lo cual se ve reflejado en los tiempos de las actividades de confeccidn, planteando: Disefiar un
sistema logistico basado en la gestion de aprovisionamiento, produccion y distribucién.

Esta investigacion es de tipo descriptiva aplicada con un disefio no experimental transaccional, empleando técnicas
e instrumentos de recoleccion de datos como: anélisis documental, entrevista y observacion directa a los procesos de
compras, produccion, ventas y abastecimiento de la empresa, determinando su situacion actual, empleando la
metodologia de estudio de tiempos, balance de lineas, seleccion de proveedores y codificacién uniendo de esta manera
a todas las &reas de la empresa.

Se consiguieron los siguientes resultados: calculo de la productividad de la mano de obra y de maquinaria actual de
la empresa es de 0.83% con el disefio de un sistema logistico acorde a la realidad de la empresa, permitira
incrementar la productividad de la mano de obray maquinaria a 2.53 % y la relacion beneficio costo es de 2.03 soles.
Toda empresa debe contar con un sistema logistico para lograr productividad organizacional y mayor rentabilidad,

asegurando la diferencia en el entorno productivo.

Palabras clave: seleccion de proveedores, sistema logistico, productividad, logistica, aprovisionamiento, produccion.
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Abstract

The Company Corporation ATL S.A.C.- Lima, of the heading of textile specialized in production of shirts;
lacks a selection of suppliers, poor organization in the almacen, production with a lack of practice and management
of machines which is reflected in the times of the activities of preparation, proposing: Design a logistics system based
on supply management, production and distribution.

This research is of a descriptive type applied with a non-experimental transectional design, using techniques and data
collection instruments such as: documentary analysis, interview and direct observation of the purchasing, production,
sales and supply processes of the company, determining its current situation, using the methodology of time study,
balance of lines, selection of suppliers and coding uniting in this way to all areas of the company.

The following results were obtained: calculation of productivity of labor and current machinery of the company is
0.83% with the design of a logistics system according to the reality of the company, will increase the productivity of
the workforce and machinery at 2.53% and the cost benefit ratio is 2.03 soles.

Every company must have a logistics system to achieve organizational productivity and greater profitability, ensuring

the difference in the productive environment.

Key words: selection of suppliers, logistics system, productivity, logistics, procurement, production.
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INTRODUCCION

1.1 Realidad Problemaéatica

1.1.1. A nivel internacional.

La cofundadora de Global Beg, Clare Posnack indic6 que, Estados Unidos adn
sigue manteniéndose como lugar concurrente para las prendas de bebés
enviadas desde el Perl y que este trato comercial debe fortalecerse en favor de
estos dos paises. También cabe mencionar que este mercado estadounidense
agrupa el 51% de las exportaciones de este tipo de prenda producida en el Peru.
Segun Wilson Antén miembro de la division de servicios de la industria textil de la
compafia TC2 argumenta que, con la utilizacion de nuevos instrumentos
tecnoldgicos en las empresas textiles, mas que una alternativa, es un deber para
asentar en los métodos de produccion y de logistica, con el objetivo de no dar
ventajas a la competencia (Universidad de Lima, 2015).

Segun en un articulo de internet, Secco (2018) manifiesta que la industria textil
en América Latina se acentua con la feria Colombiatex.

A fines del mes de enero el presidente ejecutivo Carlos Botero, detall6 que
Inexmoda ya no es solamente local de Colombia, sino que también se ha
consolidado como el centro de negocios de América Latina. Acotd que con la
ayuda de los empresarios han podido ser parte de los protagonistas de toda la
variacion que ha tenido toda la industria
Colombiana.

Botero ademas considera que cuando se habla de la ciudad de Medellin,
capital de la industria textil colombiana, las personas lo relacionan directamente
con Colombiatex afiadiendo a este la moda Secco (2018).

Segun Barajas y Oliveros (2014) indican en su articulo sobre la innovacion de
un cluster para el sector textil en Colombia, ya que puede ser una opcion veraz
para conseguir la eficacia en un proceso de exportacion. Como consecuencia de
aplicar el cluster, los resultados de su articulo demuestran que incrementa la
capacidad de este sector porque se alcanzan economias de gran escala al

participar de procesos logisticos entre los participantes del cllster.
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En la revista T21 (2018), México, se develd la siguiente problematica causada
por las complicaciones con las que tiene que combatir los empresarios del sector
textil en aquel pais, mencionando lo siguiente:

Mientras se pacta el Tratado de Libre Comercio de América del Norte, se
busca conectar a México con Turquia a través del Aeropuerto Internacional de la
Ciudad de Meéxico acortando la distancia fisica con otros mercados cuya
estrategia es seguir fortaleciendo el intercambio comercial y el manejo de carga
aérea, teniendo como obstéculo el tiempo de transito de 35 entre 40 dias por via
maritima, complicando que Turquia venda mas textiles a México (p.53-54).

Segun el Articulo, redactado por Camborda (2018) menciona el gran impacto
del Tratado Libre Comercio con la India referido con la industria textil.
Por las malas condiciones de la infraestructura, se debe considerar el tiempo de
transporte de mercancias ya que puede verse afectado por el pago de tasas e
impuestos provinciales que provocara una gran congestion del trafico entre la
entrada y salida de camiones llenos de contenedores a los diferentes estados. En
términos de logistica, las malas condiciones de almacén y almacenamiento puede

causar pérdidas de mercancias (p.32).
1.1.2. A nivel nacional.

Segun en un articulo de internet, Comex Peru (2018), menciona el repunte de
las exportaciones textiles:

Segun el Ministerio de la Produccién, la industria textil peruana se ve afligido
por la impetuosa competencia de Honduras, Guatemala, Nicaragua, Costa Rica
y El Salvador, paises latinoamericanos que han desarrollado industrias con
menores precios y mejor calidad. Asimismo, debido a los menores costos de
produccion, los bajos costos laborales en paises asiaticos como China, Indonesia,
Vietnam y Pakistan, también han reducido la participacién peruana en el mercado
estadounidense, con ello han actualizado sus procesos de produccion para
mejorar la eficiencia.

Un segundo factor que atenta la productividad de este sector fue la baja
produccion de algodoén, que era uno de nuestros productos con mayor ventaja
comparativa en su momento. Segun cifras del Ministerio de Agricultura y Riego,
la produccion de esta fibra cay6 un 48% en 2017, en comparacion con la de 2016.

La oferta insuficiente, que actualmente no puede satisfacer la mitad de la
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demanda interna, obliga a los fabricantes textiles a importar sustitutos, lo que
aumenta los altos costos logisticos de importacion y aumentara los costos de
produccion. Ante esto, es necesario incentivar la produccién masiva y aumentar

la productividad de los cultivos (p.12).

En la Revista Economia (2019), de nuestro pais, se revel6 que, en nuestro
pais, la Asociacion Peruana de técnicos textiles estd dandole énfasis al apoyo
con capacitaciones sobre temas referidos al sector textil.

Si bien a nivel regional, Brasil es uno de los lideres en la industria textil, por su
mayor logistica y cantidad de grandes empresas, menciona que Perud juega un rol
importante en el sector especialmente en hilado, tintoreria y tejido. No obstante,
considera que no se le da la debida relevancia, Hemos hecho muchas marcas y
hemos realizado mucho procesamiento profesional. Ahora hay problema con el
secado rapido y el acabado antibacteriano. Hay nuevos acabados, pero estos
acabados son costosos “El mercado peruano aun no valora estos acabados y no
compra. Tenemos que trabajar duro para esto” (P. Cueva, comunicacion
publicada, 11 de enero de 2019).

Ante ello, Cueva afirma que la ambicion de APTT es revitalizar la Industria
textil por lo que busca esparcir puentes con personas que trabajan en la industria
textil, empresas, instituciones, PromPeru y otras instituciones, y emprendedores
del mercado textil de Gamarra. “Con PromPeru obtuvimos una aproximacion,
pero no en la medida que queriamos. Hacerlo con gremios como la Sociedad
Nacional de Industrias o la Camara de Comercio de Lima también es una tarea
dificil, sobre todo por temas de coordinacion, aunque presentemos propuestas al
Gobierno” (P. Cueva, comunicacién publicada, 11 de enero de 2019).

Fasson (2018) redactdé en una pagina web llamada Conexién ESAN, sobre el
empoderamiento del Fashion Law, como un eje de una influencia en la economia
peruana. En la actualidad se observa una gran diferencia, entre la Industria textil
y la moda porque dan a entender que ambas fueran dos Industrias apartadas e
independientes, ésea que cada ente trabaja por su lado, cuando deberia ser todo
lo opuesto, deberian ser como un maridaje, en el que se integran, unen sus
poderios y forman una solo unidad, dado que se necesitan uno a otro, los

empresarios necesitan de creadores para vender sus prendas textiles asi como
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los disefiadores requieren de los insumos de los productores para producirlas
(Fasson,2018).

Un modelo perfecto es lo que sucedié el afio pasado cuando nuestro pais
después de 23 afios clasificamos al mundial, sin darnos cuenta las personas poco
a poco fueron cobrando las esperanzas y fe. Las ventas de camisetas de fatbol
aumentaron drasticamente, se acrecentaron de manera asombrosa. Fasson
(2018) Todos querian ponerse esa camiseta blanquiroja de tal manera de
expresar su amor y patriotismo por lo que en Gamarra se reflejé con las ventas e
incluso se termind la materia prima para hacer mas camisetas de la seleccion.

Chunga (2018) redacto en una péagina web llamada APTT PERU sobre las
tendencias, tales como la Industria textil y relacién con la logistica en nuestro pais.
El primer paso esta en manos de las personas que estan a la cabeza de nuestro
pais para proteger nuestra Industria local, no solo para seguir desarrollando
programas de capacitacion como en los ultimos afios, sino también tomar
medidas que ayuden al desarrollo de las empresas peruanas. Tengo
conocimiento de los programas implementados para estas empresas. Sin
embargo, todavia hay muchas situaciones débiles en la industria como proteger
la calidad de las fibras bandera de alpaca y algodon que tenemos, porque la
primera es la menos apta para su cuidado y desarrollo de vacunas, lo que pone
en riesgo una de nuestras mejores fibras y esto puede significar que en unos afios
ya no podamos presumir de la calidad que tenemos. De igual manera, también
es importante desarrollar medidas proteccionistas y de crecimiento para el sector
textil, donde las empresas puedan expandirse sin demasiado riesgo y diversificar
descentralizar el tamafio de la Industria tomando en cuenta empresas de
diferentes regiones de nuestro Pais. Como disefiador peruano tengo la seguridad
de que lo podremos lograr si es que trabajamos en ello Chunga (2018).

Segun un articulo de internet redactada por Camborda (2018) indica que la
India no compra productos no tradicionales que el Peru pretende exportar.

El establecer una zona de libre comercio entre India y Peru abrir4 el mercado
interno e impondra aranceles a productos que hayan ingresado al mercado y
cuyos precios estén muy por debajo del valor de los insumos que producen,
afectando asi a la industria local, constituye competencia desleal. Las
exportaciones de hilados, textiles, prendas de vestir y calzado de la india, son

inferiores a sus precios originales y se producen con arreglo a politicas laborales
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cuestionadas internacionalmente. Estas deben ser consideradas altamente
sensibles y no ser incluidas en la negociacion, pero si considerados dentro del
acuerdo negociado con la India, pero dafiaran seriamente a las empresas y
trabajadores peruanos que producen productos similares, pero bajo una estricta
legislacioén laboral y la carga regulatoria es mayor. Se pondria en riesgo 160 mil
empleos directos en el emporio comercial de Gamarra y mas de 360 mil empleos
en todo el Pais Camborda (2018).

1.1.3. A nivel local.
Segun el Articulo de la pagina web Expotextil News, se menciona de la promocion
de Expotextil en Chiclayo y Truijillo.

Dichas ciudades fueron visitadas por un ejecutivo de la feria para dar a
conocer el empresariado textil local, la realizacion de la Xl edicion de Expotextil
Pert 2018. En esta gira, el representante de la feria Jorge Ballesty realizé una
serie de actividades promocionales. Se realizé visitas conjuntas a las empresas
representativas de la zona conjuntamente con la Sefiora Rosa Morales de la
Asociacion Peruana de Industriales Confeccionistas (APIC) de Chiclayo se hizo
un recorrido en la zona de confeccionistas para la entrega del material publicitario
de la feria (Expotextil ,2018).

Segun el articulo de la pagina web ANDINA Lambayeque plantea aumentar
areas sembradas de algodon en campafia 2018-2019.

Lambayeque espera duplicar el area destinada al cultivo de algodon durante
la campafa agricola al presentarse la declaracion de intencién de siembra de los
productores de algoddn de esta region, afirmé el gerente regional de Agricultura
y Riego de Lambayeque, Ricardo Romero. A la vez el Ministerio esta interesado
en volver a posicionar al cultivo del algoddn porque tiene gran demanda en los
diferentes mercados del mundo, especialmente de las variedades con fibra extra

larga que requiere la industria textil Andina (2018).
1.2. Trabajos Previos
1.2.1. A nivel Internacional.

Después de llevar a cabo una busqueda encontramos los siguientes temas

similares, los cuales mencionamos a continuacion.
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Cruz (2016), en su tesis desarrollada en Quito, titulada: “Mejora de la
productividad del proceso de sorema en la empresa Enkador S.A., a través de la
implementacion de la metodologia del desarrollo de proveedores”. Tuvo como
objetivo general: Mejorar la productividad del proceso de confeccion en la
empresa Enkador S.A (p.9). La metodologia de investigacién fue no experimental

(p.18). Al finalizar se concluyo (p.86-87):

a. Criterios establecidos para evaluar a los proveedores, como calidad,
capacidad tecnolégica, capacidad de produccion e instalaciones y capacidad
de relacion cooperacion. Con los cuales se seleccionaron las siguientes
ubicaciones de proveedores: Esmeraldas —Alacanes y Quito-Guamani.

b. Como forma de evaluar los resultados a proveedores desarrollados. Se
determinaron las caracteristicas de dos paquetes por cada envio recibido por
la fAbrica Sorema. Dado que este es un objetivo a largo plazo, se propuso un

programa de seguimiento de proveedores desarrollados.

Alzate &Séanchez (2013), en su tesis desarrollada en Venezuela, titulada:
“Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccién de calzado tipo Clasico
dama en la empresa de calzados Caprichosa para definir un nuevo método de
produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion ”. Tuvo como objetivo
general: Definir un nuevo método de produccién mas practico, econémico y eficaz
y su estandar de tiempo para la linea de produccién del calzado tipo clasico de
dama en la empresa de calzado Caprichosa” (p.18). La metodologia de

investigacién fue descriptiva (p.35). Al finalizar se concluyé (p.76):

i. Se identificd el método, el lugar, la sucesion de tareas y el personal presentes
en la fabricacion del calzado tipo clasico de dama.

ii. Se determind el tiempo estandar de fabricacién de la linea.

iii. Se logrd identificar y generar propuestas de mejora en la ejecuciéon de las
distintas tareas de cada estacion de trabajo.

iv. Se determiné el tiempo estandar de fabricacion con las distintas propuestas
de mejora.

v. Se definié un nuevo método de fabricacion, evidenciando disminucion en los

costos laborales e incremento en la productividad.
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Cabriles (2014), en su tesis desarrollada en Venezuela, titulada: “Propuesta
de un sistema de control de inventario de stock de seguridad para mejorar la
Gestion de Compras de materia prima, repuestos e insumos de la Empresa
Balgres C.A”.Tuvo como objetivo general: Proponer un sistema de control de
inventario de stock de seguridad que mejore la gestion de compras de materia
prima, repuestos e insumos de la empresa Balgres, C.A. (p.17). La metodologia

de investigacion fue no experimental (p.34). Al finalizar se concluyo (p.44):

a. Durante las 12 semanas de realizacion de las pasantias, se pudieron
observar las fallas presentes dentro de la organizacion y con esto platear
recomendaciones que los ayuden a solventar la problematica, «logrando
poner en practica los conocimientos adquiridos durante el periodo académico
en la universidad, en el area de administracién del transporte ya que los
inventarios forman una parte fundamental del proceso logistico de compras y
esto va correlacionado con la logistica de transporte, pues se involucran la
recepcion, despacho y distribucion de productos, por lo que hizo natural

realizar la propuesta con la finalidad de solventar las fallas existentes.

b. Balgres C.A, es una empresa que se desenvuelve en el sector manufacturero,
es reconocida a nivel Nacional como una de las mejores empresas en el
sector ceramico, comercializando baldosas de tipo Gres a grandes
constructoras tanto de empresas privadas como del estado. Por lo que es
importante que la empresa cuente con un sistema de inventario que los ayude
a mantener el control sobre sus existencias en los distintos almacenes de
materia prima, repuestos e insumos y con ello mantener la organizacién en
sus almacenes, lo que facilita las respuestas rapidas y oportunas a clientes y

principales proveedores.
1.2.1. A nivel nacional.

Chang (2016), en su investigacién en Chiclayo, y titulada: “Propuesta de
mejora del proceso productivo para aumentar la productividad en una empresa
dedicada a la fabricacion de sandalias de bafio presento el siguiente objetivo
general: Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion de la empresa,
para posteriormente elaborar el plan de mejora del proceso productivo de
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sandalias de bafio para aumentar la productividad (p.9). La metodologia de
investigacion fue descriptiva correlacional: la cual describe las caracteristicas y la
situacion del objeto de estudio, mediante la recoleccién de datos, métodos
cualitativos, cuestionarios y métodos cuantitativos que buscara medir el grado de
relacion existente entre dos 0 mas conceptos o variables (p.20). El autor llego a

la conclusién (p.113):

a. A partir del diagnostico de la situacion actual del proceso de produccion de la
empresa se determiné que existe una demanda de pedidos de sandalias que
la empresa no llega a cubrir, otras por su lado se llega a cubrir, pero con dias
de retraso. Es asi que se identificé que la planta trabaja a un 35% de su
capacidad, dejando ver una clara capacidad ociosa y la oportunidad de
potencializar dicha capacidad para atender la demanda insatisfecha.

b. Mediante las propuestas de mejora adecuadas se llegd a aumentar la
capacidad utilizada en 47% aproximadamente. Reduciendo por si mismo a la
capacidad ociosa en un 18%. Asi mismo, se incrementd las actividades
productivas en un 29% y consecutivamente la produccién en un 35%. «El
incremento de produccion llevé a cubrir el 61% de la demanda actual,
entregando los pedidos a tiempo. También, la productividad de maquina
incrementd en un 35% y la productividad en mano de obra incrementé en un
68%. Las eficiencias también aumentaron, la eficiencia econémica en 6% un
valor no tan alto, puesto que la investigacion no se basoé en la reduccion de
costos. Y la eficiencia en linea aumentd en un 21% reduciendo el coeficiente
de desequilibrio de linea en 67% como resultado del estudio de tiempo, de la
eficiencia de linea de produccion y el Plan Maestro de Produccion y MRP se
lleg6 a reducir en un 81% los tiempos ociosos, cifra significativa y que reduce

el cuello de botella también en un 25%.

Calderon & Cornetero (2014), «en su investigacion en Chiclayo, y titulada:
“Evaluacion de la Gestion Logistica y su Influencia en la determinacion del costo
de ventas de la empresa distribuciones Naylamp S.R.L. ubicada en la ciudad de
Chiclayo en el afio 2013". Presento el siguiente objetivo general: Evaluar la
gestion logistica y su influencia en la determinacién del costo de ventas de la

empresa Distribuciones Naylamp SRL ubicada en la ciudad de Chiclayo en el
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afio 2013 (p.90). La metodologia de investigacion fue descriptiva correlacional:
la cual describe las caracteristicas y la situacion del objeto de estudio, mediante
la recoleccion de datos, métodos cualitativos, cuestionarios y métodos
cuantitativos que buscard medir el grado de relacién existente entre dos o0 mas

conceptos o variables (p.91). El autor llego a la conclusion (p.112):

1. Alevaluar la gestion logistica comprobamos que en la empresa Distribuciones
Naylamp SRL no cumple de manera eficiente con este proceso, por lo que es
necesario esquematizar el proceso de compra y distribucién de mercancias
de los almacenes, a través de un diagrama de proceso, por medio de un
sistema computarizado de inventarios, se lograra controlar la salida de
materiales del almacén, a la vez se podra auditar si las salidas fueron
justificadas y se visualizara los stocks oportunamente, adicionalmente un
trabajador debe llevar un registro..

2. De la misma forma, las mejoras estructurales del almacén serd un mayor
aprovechamiento, porque sera seguro para las instalaciones, personal y
medio ambiente, asi se diversificara la mercancia de acuerdo al modelo y

marca, esto ayudara al mejoramiento del proceso logistico de la empresa.

Seminario (2018), «en su investigacion en Pimentel, y titulada: “Disefio de
gestion por procesos para mejorar la capacidad de produccion en los polos de
algodén de la empresa confecciones Delgado E.I.R.L.-Chiclayo-2015”. Tuvo
como objetivo general: Proponer un disefio de gestidon por procesos para mejorar
la capacidad de produccion de polos de algoddén en la empresa Confecciones
Delgado EIRL de la ciudad de Chiclayo (p.17). La investigacion es No
experimental. Porque se observo los fendmenos tal y como se dan naturalmente,
sin intervenir en su desarrollo respecto a la gestion de procesos y a la capacidad
de produccion de la empresa Confecciones Delgado EIRL de la ciudad de

Chiclayo (p.34). La presente investigacion concluy6 (p.75):

a) En los procesos de produccion del negocio de la empresa Confecciones
Delgado EIR, el personal es un factor clave dentro de la empresa para que
esta pueda realizar sus procesos ya que estos constituyen un elemento muy
importante dentro de la produccion, de ellos depende la respuesta a los

clientes en cuanto a sus pedidos.
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b) Dentro de los procesos que representan demoras en la produccion de polos
de algodén en la empresa “Confecciones Delgado EIRL”, es el desempefio
de los trabajadores, ya que, hay areas que son el soporte para que un pedido
se pueda entregar sin demoras, se refiere al area de corte y al area de
confeccion.

c) Lasestrategias de mejora que se tienen que tomar en cuenta en la produccion
de polos de algodén en la empresa Confecciones Delgado EIRL, es contar
con una cartera fija de proveedores los cuales van a poder brindar insumos
de calidad, con un precio justo y entrega a tiempo; ademas se debe contar
con herramientas para poder determinar la eficiencia de los procesos, de
manera que se pueden identificar los cuellos de botella y contar con un plan
de contingencia.

d) Al disefar los procesos de produccion en la empresa Confecciones Delgado
EIRL, se encontr6 que tienen un ciclo de proceso de 11 horas, por lo que con

las estrategias planteadas se ha reducido a 5 horas con 42 minutos.

1.2.3. A nivel local.

La empresa Corporacion ATL S.A.C., viene cruzando dificultad de acuerdo con
el area logistica uno de los motivos del problema, es la falta de coordinacién e
investigaciéon en como procesar pedidos de acuerdo a su base todo el tiempo
trabajaron de manera empirica con clientes y de manera verbal sus
procedimientos de entrega y documentos en general.

El problema que tiene es la falta de conocimiento en estructurar buenas
cotizaciones, Determinar el costo de materia prima y el costo de produccion en
una prenda, si presentas el costo incorrectamente podrian estar perdiendo y si
excede en el costo el cliente podria optar por otra empresa. Es por eso que la
falta de informacion en la gestidn logistica afecta en el cumplimiento de sus fechas
de despacho, lo que ha ocasionado pérdida de algunos.

Mejia (2013), en su investigacion en Lima, y titulada: “Analisis y propuesta de
mejora de proceso productivo de una linea de confecciones de ropa interior en
una empresa textil mediante el uso de las herramientas de manufactura esbelta”.
Tuvo como objetivo general: Desarrollar el analisis y la propuesta de mejora del

area de confecciones de la empresa en estudio por medio de la aplicacion de
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herramientas de manufactura esbelta (p.5). La investigacion es No experimental.

(p.35). La presente investigacion concluyo (p.100):

1.

La implementacién del mantenimiento autbnomo en conjunto con las 5S’s
contribuird a mejorar el ambiente de trabajo, ya que, con la eliminacion de
actividades innecesarias dentro del procesos productivos, generara el cambio
de actitud de los empleados hacia un lugar de trabajo limpio, ordenado,
seguro y agradable para trabajar, es por ello que es fundamental la
participacion de todos los miembros de la organizacion desde los directivos
hasta los operarios

Amado (2016), «en su investigacion en Lima, y titulada: “Propuesta para

aumentar productividad de la empresa Confeccion textil”. Tuvo como objetivo

general: Aumentar productividad de la empresa Confeccion textil (p.13). La

investigaciéon es No experimental. (p.20). La presente investigaciéon concluy6
(p.100):

a. Debido al desempefio deficiente reflejado en la fabricacién de produccién

defectuosa que era reprocesada y almacenada en sus inventarios. Los costos
de la empresa se han elevado notablemente y esto hace que no pueda ser
competitiva en el mercado en precios, sin embargo, ha logrado mantener a sus
principales clientes debido a la calidad de las prendas que son exportadas, es
decir, las que no presentan fallas.

b. Se identifico las principales causas de la produccién defectuosa, las cuales
han sido halladas mediante el método del &rbol causa raiz y se determiné
que el 82% de la produccion defectuosa esta relacionado a 4 causas La
distribucion de planta deficiente esta relacionada a las prendas que
presentaron dafios a causa del almacenaje deficiente de la produccion en
proceso. Las prendas que presentan fallas que pudieron ser evitadas si
hubiera habido un control de calidad estdn categorizadas dentro de la
causa de prendas defectuosas por falta de control de calidad durante el
proceso. La falta de mantenimiento comprende la causa de las prendas
cuyos defectos estan relacionados a manchas de aceite producidas por la
maquinaria en mal estado o fallas de la maquinaria. El exceso de inventario
es la causa raiz de un gran numero de prendas defectuosas, ha

ocasionado falta de sitio en las areas de produccion, las cuales sacrifican
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espacio para almacenar mermas de producciones anteriores. Por ejemplo,
en el area de estampado por falta de lugar, sobreponen prendas antes de
pasar por el proceso de termo fijado, esto da lugar a prendas con manchas.
Arana (2014), en su investigacion en Lima, y titulada: “Mejora de
productividad en el area de produccién de carteras en una empresa de vestir y
articulos de viaje.” Tuvo como objetivo general: Implementar herramientas de
mejora para aumentar la productividad en el area de produccion de carteras
(p.13). La investigacion es No experimental. (p.13). La presente investigacion
concluy6 (p.100).

a) De acuerdo con el estudio de tiempos con la adquisicion de maquinaria y
considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observo una
disminucién significativa en el tiempo de fabricacion del producto patron, de
110.05 min a 92.08 min, lo que significé un 16% de mejora.

1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Variable Independiente: Sistema logistica.

Ballou (2004) en su libro “Logistica: administracién de la cadena de suministro”
nos afirma lo siguiente:

La logistica gira en torno a la creacion de valor para los clientes y proveedores
de la empresa, crear valor para los accionistas de la empresa. El valor de la
logistica se expresa principalmente por tiempo y lugar. Los productos y servicios
no tienen valor a menos que estén en posesion de los clientes cuando (tiempo) y
dénde (lugar) ellos deseen consumirlos (p.13).

Escudero (2014) en su libro “Logistica de almacenamiento” nos afirma lo
siguiente:

“La logistica es una actividad empresarial disefiada para planificar y gestionar
todas las operaciones relacionadas con el flujo de las mejores materias primas,
productos semiacabados y productos terminados desde la fuente de
aprovisionamiento hasta el consumidor final” (p.2).

La funcién logistica es el aprovisionamiento que incluye la seleccién de
proveedores para suministrar la materia prima al menor costo y todos estos se
dividen en tres aspectos: el primero es la compra que debe considerar el precio;
el segundo es el almacén, que implica almacenar y comprar hasta que el centro

de produccion los necesite; y tercero es la gestion de inventarios. Otra funcién de
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la logistica es la produccion que involucra todos los medios que utiliza la
organizacion para fabricar los productos terminados; en la distribucion involucra
la gestion de almacenes que intentan estudiar la ubicacion y colocar los productos
en ubicaciones adecuados, mientras que el medio de transporte se enfoca en
elegir la ruta mas adecuada; y el servicio al cliente se centra en investigar las
necesidades y gestionar los pedidos (p.5).

Escudero (2014) describié la distribucién como la ruta de un producto desde su
lugar de origen (fabricante) hasta su destino (consumidor) [...]. Los fabricantes
determinan el sistema de comercializacion de sus productos y eligen entre ventas
directas o indirectas(p.7).

Gomez (2013) en su teoria de gestion logistica indico:

Para destacar en las actividades logisticas, la clasificacion basada en el
enfoque de cadena de valor de Porter (2010) incluye dos clases de actividades;
la primera son las actividades principales incluidas la adquisicién, la produccion,
la distribucion, el marketing, las ventas y el servicio posventa; la segunda son las
actividades de intervencion, la provision de infraestructura, los recursos humanos,
el desarrollo tecnoldogico y las finanzas porque para obtener una ventaja

competitiva es fundamental reducir costos y tiempo [...] (p.10).

Gestion integrada del sistema logistico interno

Flujo de material =

| Proveedores || Aprovisionamiento || Produccion | Distfn;isl?zlaciOn
N Flujos de informacion

- Gesti6n de abastecimiento - Gestion del programa maestro
- Programa de necesidades - Gestion de la demanda
- Gestién de capacidad - Programa de distribucion

| Base de datos integrada |

« Minimo costo total de - Variacion « Control del serv. cliente
operaciones minima = Reduccién del inventario

» TEORIA DE RESTRICCIONES -

Figure 1. Gestidn integrada de la gestion.
Fuente: (Mora, 2010, p.13).

Se debe comprender la naturaleza de la logistica como un mecanismo de
coordinaciéon de las tres funciones basicas de la empresa de la cuales son el
aprovisionamiento consiste en la adquisicion de materia prima, control de los
almacenes de dichos materiales y gestion de inventarios; el otro es produccion

son el ciclo de fabricaciéon es decir la transformacion de los materiales en
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productos terminados; y por ultimo es el almacenaje de los productos terminados,
embalaje, transporte de los productos terminados, entrega al cliente y devolucion

de productos (p.12).
1.3.1.1. Concepto de logistica.

Lobato y Villagra (2010) sefialan que “La logistica es el conjunto de técnicas
y medios destinados a gestionar el flujo de materiales y de informacion,
coordinando recursos y demanda, para asegurar un nivel determinado de
servicio al menor coste posible” (p. 143).

“La logistica consiste en planificar y poner en marcha las actividades
necesarias para llevar a cabo cualquier proyecto” (Gémez, 2013, p. 8).

El Sistema Logistico de toda empresa, esta establecido por el conjunto de
medios de produccién, transporte y de almacenamiento utilizados para hacer
circular los productos. Sobre esto se puede decir:

La logistica reagrupa todos los métodos de organizacion y de gestion
aplicados a la concepcion, al funcionamiento y al control del sistema logistico.
Trata de la eleccion de los medios y de los métodos en el dominio de los
transportes, de las manutenciones, del almacenamiento y de la elaboracién de
las previsiones, planes y programas para el aprovisionamiento, la produccion
y la distribucion. (Arbones, 1990 p. 5)

Castellanos (2015) sefala que “La logistica es la gestion del flujo, y de las
interrupciones en este, de insumos (materias primas, componentes,
subconjuntos, productos acabados y suministros) y/o personas asociados a

una empresa” (p. 1).
1.3.1.2. importancia de la gestién logistica.

“La logistica en la empresa no depende del tamafio ni del sector de actividad
depende de la necesidad que tienen las empresas de aprovisionarse de forma
adecuada y de dar respuesta eficiente y a tiempo a los consumidores” (Lobato,
Villagra, 2010, p. 143).

“La importancia de la logistica viene dada por la necesidad de mejorar el
servicio al cliente, optimizando la fase de mercadeo y transporte al menor costo
posible. Algunas de las actividades que pueden derivarse de la gerencia

logistica en una empresa son las siguientes” (Mora, 2010, p.6):
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a) Aumento en lineas de produccion.

b) Eficiencia en la produccion; alcanzar niveles altos de manufactura.

c) Mantenimiento de niveles de inventarios cada vez menores en la cadena de
distribucion.

d) Desarrollo de sistemas de informacion.
1.3.1.3. Objetivos de la Logistica.

Para Lobato y Villagra (2010), en su libro “Gestion Logistica y Comercial”,
«deduce que el objetivo general es responder a las necesidades de la
distribucion, interna y externa, con eficiencia. Este objetivo se puede dividir en
una serie de objetivos especificos que, relacionandolos con las funciones

logisticas, se enumeran de la siguiente forma:

a) Aprovisionamiento:

Determinar los productos necesarios en funcion del proceso productivo o
comercial. Relacionarse con los proveedores.

Establecer las cantidades precisas de mercancias en cada momento,
basandose en criterios de rentabilidad.

b) Logistica interna:

Determinar los recursos humanos y materiales precisos.

Gestionar el almacén con criterios de eficiencia.

Controlar la ubicacion y el estado de las mercancias.

Valorar las mercancias utilizando el método mas adecuado a cada situacion.
c) Logistica externa:

Priorizar las necesidades de los clientes.

Distribuir las mercancias en la forma y el tiempo 6ptimos con el menor coste
posible (p. 145).

Cuatrecasas (2012) «en su libro “Logistica: gestion de la cadena de
suministros” nos afirma que el objetivo de la logistica es conseguir que los
productos y los servicios adecuados estén en los lugares apropiados en el
momento preciso y en las condiciones exigidas. Esto supone una nueva clase
competitiva actual entre las empresas a causa de la rapida evolucion de las

expectativas de los mercados de clientes y consumidores (p. 532).
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En la actualidad la competitividad cada vez es mas fuerte y lo que trata de
expresar el autor en su libro es que cuando logramos que los productos lleguen
en muy buenas condiciones y en un tiempo rapido los consumidores optaran
mas por adquirir nuestros productos o servicios.Otros objetivos que por nuestra
parte lo consideramos muy importante, es de reducir costos y contribuir
sustancialmente a las utilidades de las compafias, mediante la racionalizacion

y optimizacion de los recursos utilizados sin afectar la calidad de producto.
1.3.1.4. Funciones logisticas.

En 2013, Gémez sefialé que “La funcion logistica coordina las actividades
primarias y su correcto funcionamiento aporta un ahorro considerable de
recursos a la empresa al actuar sobre los costes y sobre el valor global de la
empresa” (p. 10).

Tabla 1.Clasificacion de las actividades logisticas de Porter.

Actividades Primarias Actividades de Apoyo
El Aprovisionamiento La Prevision de Infraestructuras
La Produccion Los Recursos Humanos
La Distribucién El Desarrollo Tecnoldgico
El Marketing y las ventas Las Finanzas

La Prestacion Postventa.

Fuente: (Gomez, 2013, p.10).

Segun (Escudero, 2014) “las empresas industriales se caracterizan por su
actividad transformadora. Las funciones logisticas, se dividen en cuatro
grupos”:

a. Aprovisionamiento.
b. Produccion.
c. Distribucion Comercial.

d. Servicio Postventa.

Para Lobato y Villagra (2010), “la logistica se entiende como un sistema
integral que puede tomar distintas formas organizativas pero que, en cualquier
caso, debe incidir en tres areas diferentes, cumpliendo las siguientes

funciones”:
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Tabla 2.Formas Organizativas.

Area Funciones Descripcién
Aprovisionamiento Gestién de Comprenden el proceso de compra
pedidos industrial:

Especificacion de necesidades
Busqueda de proveedores
Determinacibn de las mercancias
necesarias.

Realizacion del pedido.

Recepcion de la mercancia.

Gestion de Stocks

Logistica interna Almacenaje

Determinacion de los niveles de stocks
adecuados con el minimo coste posible,
que lleva a determinar la cuantificacion y
periodicidad de los pedidos.

Ubicacion, conservacion y manipulacion
de las mercancias mientras permanecen

en la empresa

Control de
Inventarios
Expedicion de
Logistica Externa mercancias

Transporte

Atencion al cliente

Fuente: (Lobato y Villagra, 2010, p.7).

Control y valoracion de las existencias de
mercancias en los almacenes.
Preparacion de los pedidos de cliente,
embalaje de los productos y el etiquetado.
Traslado de la mercancia desde el
almacén hasta el punto de destino en
condiciones 6ptimas.

Desarrollo del sistema de logistica
comercial en funcién de las necesidades

del cliente.
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1.3.1.5.dimensiones de la gestion logistica.

1.3.1.5.1. Aprovisionamiento.

“Es el proceso que, de forma eficiente, lleva a cabo una empresa para
garantizarse la disponibilidad de los productos y servicios externos precisos
para el desarrollo de su actividad y, por tanto, para el logro de sus objetivos

estratégicos” (Lobato y Villagra, 2010, p. 7).

En aquel, en el que se incluyen los diferentes proveedores de productos,
elementos y materias primas, asi como un posible almacenamiento de estos
articulos, y que abastecen todas las actividades llevadas a cabo para situar
a disposicion del area de produccion, este flujo de mercancias adquirido,
con la disponibilidad adecuada y sin pérdida de calidad (Cuatrecasas,2011,

p.536).

Lobato y Villagra (2010) manifiesta que “para identificar las actividades

gue componen el aprovisionamiento es conveniente analizar el propio

proceso, formado por la siguiente secuencia:

Tabla 3.Proceso de abastecimiento.

Proceso de Abastecimiento

Etapa

Descripcién

Identificacion de
necesidades

Comunicacion de cada departamento de las necesidades
de material para su funcionamiento

Seleccién de
fuentes de
aprovisionamientos

Busqueda de los proveedores adecuados para realizar las
compras 0 recompras  necesarias para el
aprovisionamiento

Gestion de
compras

Gestion de stock

Realizacion del pedido, control de la recepciéon de los
materiales y validacion de la operacion para que se
proceda al correspondiente pago

Realizacion del pedido, control de las operaciones de
almacenaje de las mercancias, asi como de las entradas
y salidas de materiales de diferentes almacenes de la
empresa

Evaluacion y
Control

valoracion del logro de los objetivos del proceso de
aprovisionamiento y control del correcto desarrollo de las
actividades de acuerdo a lo previsto

Fuente: (Lobato y Villagra, 2010, p.7).
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Segun lo manifestado (Fernandez, 2014, p.43) los objetivos del
aprovisionamiento son:

a. Calcular las necesidades de la empresa logrando un inventario suficiente
para que la produccion no carezca de materias primas y demas suministros:
MRP

b. Minimizar la inversion en inventarios.

c. Establecer un sistema de informacion eficiente.

d. Cooperar con el departamento de compras.

A. El plazo de aprovisionamiento

“‘Es el periodo que transcurre desde que se detecta la necesidad de
aprovisionar un producto, hasta que dicho producto este a nuestra
disposicion. Este plazo de aprovisionamiento esta condicionado por una serie
de actividades que determinan su mayor o menor duracion” (Viciana, 2010,
p.58):
i.Actividades de la empresa: Desde que la empresa detecta la necesidad
(bien debida a pedidos de clientes, bien por la propia evolucién del stock que
se esta acabando, etc.) hasta que decide a quien y cuanto pedir, pasar un
tiempo que forma parte del plazo de aprovisionamiento.

ii.Actividades del proveedor: desde que el proveedor recibe el pedido hasta
que el producto se expide para ponerlo a disposicion de la empresa,
transcurre un tiempo que es la porcién del plazo correspondiente a nuestro
proveedor.

iii.Otras actividades: El transporte desde el proveedor hasta el lugar de destino
suele ser responsabilidad del proveedor. Algunas veces la empresa
compradora es la que gestiona el transporte. Esta actividad consume un
tiempo y, por tanto, forma también parte del plazo del aprovisionamiento.
En este orden de ideas se debe distinguir entre la funcién de
aprovisionamiento propiamente dicha que tiene un caracter mas amplio,
dentro de la cual se encuentra el concepto de compray la funcién de compra

especificamente (Anaya, 2011).
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B. El departamento de compras

“El departamento de compras es en el encargado de adquirir los
productos y gestionar los servicios necesarios para el buen funcionamiento
de la empresa, para que esta pueda conseguir los objetivos mercados. No
puede cumplir su funcion de forma aislada. La organizacion debe permitir
la coordinacion de las tareas a realizar y la conexion con otros
departamentos” (Fernandez, 2014, p.41) para ello se tiene en cuenta:

a. Los presupuestos elaborados por el departamento financiero.

b. Las necesidades de materia prima y servicios del departamento de
produccion.

c. Los calculos realizados por el personal de la gestion de stock y de
almacén.

d. Las ventas previstas por el responsable del departamento comercial.
e. Con una buena gestion de compra la empresa obtiene beneficios
debido a la reduccion de costos.

f. Los compradores son los responsables de contratar los materiales y
servicios necesarios para la empresa. Su funcidn consiste en conseguir una

buena operacién, ser eficaces y defender los intereses de la empresa.

Segun Anaya (2011), “aprovisionar es una funcion destinada a poner a
disposicion de la empresa todos aquellos productos y servicios del exterior
gue le son necesarios para su funcionamiento. Mientras que las compras
constituyen una funcion mas restringida, que tiene por objeto adquirir
aguellos bienes y servicios que la empresa necesita, garantizado el
abastecimiento de las cantidades requeridas en términos de tiempo, calidad
y precio. Asi, podemos establecer que los objetivos de la compra son”:

a) Mantener la continuidad, desperdicios e inutilizaciones
b) Evitar duplicaciones, desperdicios e inutilizaciones

c) Obtener costos bajos, acordes con calidad y servicio
d) Mantener niveles de calidad

e) Mantener la posicion competitiva de la empresa

f) Evaluacion econdémica de las compras

g) Desarrollo y beneficios mutuo entre las partes

h) Velar por la exitosa rotacion de los inventarios
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i) Satisfaccion de los clientes internos, con entregas oportunas de los

productos o servicios solicitados.

1.3.1.5.2. produccioén.

“‘Es donde la manufactura o transformacién de los materiales en las
fabricas o plantas y que comprende la realizacion de las operaciones a partir
de los materiales y componentes y el almacenamiento de los productos
acabados, con la finalidad de que estén acabados, con la finalidad que estén
disponibles, en condiciones Optimas para su distribucién”. Este subsistema
es el que ha sido objeto de estudio en profundidad a lo largo de los capitulos

procedentes de esta obra (Cuatrecasas, 2011, pg. 537).

Conjunto de procedimientos destinados a transformar una materia en
producto terminado.

Tiempo base

Produccion =
' Ciclo

Donde:

Tiempo base (tb):

Minutos; horas, dias, semana, afos, etc.

Ciclo (c):

Se le llama también velocidad de produccion. Es la estacién de Trabajo que
mas tiempo demora (cuello de botella). Es el tiempo que demora la salida
de un producto.

A. Estudio de tiempos.

Garcia, R. (2005) “Define como una técnica para determinar con la mayor
exactitud posible, partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo para
llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento
preestablecido”.

El estudio de tiempos “es la aplicacion de técnicas para determinar el
tiempo que invierte el trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
definida, efectuandola seguin un método de trabajo preestablecido” (Neffa,
Julio César. 1982).
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Objetivos:
1. Incrementar la eficiencia del trabajo.
b) Proporcionar estandares de tiempo que serviran de informacion a
otros sistemas de empresa.

B. Almacenamiento.

Gestionar un almacén consiste basicamente en la definiciébn de los
criterios para seleccionar los materiales que saldran de este a fin de atender
una peticién concreta. Es decir, la definicion del periodo de permanencia de
los productos en el almacén para lo cual se cuenta con los siguientes

sistemas (Castellanos, 2015, p.34):

1. Sistema FIFO (First In — First out). Es el mas utilizado y basa su
estrategia en que las primeras salidas del producto del almacén
corresponden a las primeras entradas de materiales llegadas al almacén; en
otras palabras, lo primero que se expide. Este sistema se utiliza en sectores
gue manejan inventarios muy dinamicos a fin de evitar la aparicion de
obsoletos (industria automotriz).

2. Sistema LIFO (Last In — First out). Su estrategia consiste en que los
ultimos materiales o productos en entrar seran los ultimos en salir. Es
utilizado en la industria de alimentos, especificaciones en el sector de los
frescos.

3. Sistema FEFO (First Expired — First Out). Consiste en darle salida
primero a los productos que tengan la fecha mas préxima de caducidad.

Sistema utilizado en la industria farmacéutica.
Indicadores de almacenamiento (Mora, 2008)

“Los indicadores de este grupo sirven para medir y controlar los procesos
en los centros de distribucion, almacenes y bodegas, debido a que son
determinantes respecto al impacto de los costos de operacién sobre los
costos logisticos. Los principales indicadores logisticos de almacenamiento

gue se va a manejar en esta investigacion son”:
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C. Andlisis ABC

“El andlisis ABC tiene como objetivo aumentar la eficiencia de las
politicas adaptadas porque permite concentrar recursos en las areas donde
se produce un mayor efecto deseado. Con ello, el efecto marginal de cada
unidad de los recursos es maximo. Esta basado en la regla de Pareto, segun
la cual cuando se analizan grandes cantidades de datos la distribucién de la
mayor parte de los parametros esta distribuida de manera irregular”.

Segun Viciana (2010), el método ABC es un sistema de gestidon de almacén
basado en los principios de que solo interesa un control minucioso de los
productos mas importantes, mientras que para los que tengan menor
relevancia, bastara con una vigilancia menos rigurosa. Esta clasificacién da
a lugar a tres categorias de articulos, A, B y C, de importancia decreciente
y que permite invertir recursos de la empresa en la gestibn de esos
productos atendiendo a su importancia. El autor manifiesta que la

clasificacién de los articulos se divide en tres grandes grupos (pg.43-44):

Grupo A. “Los mas importantes: Son los articulos que precisan mayor
atencion. El control de estos articulos serd mas estricto ya que son los que
suponen una mayor inversion de capital (gasto de dinero) por parte de la
empresa. Se trata de un 20% del total de articulos del almacén,
representando hasta un 75% del valor total invertido en existencias”.

2. Grupo B. Importancia intermedia: Son articulos de coste medio, crean una
inversion media de capital y por tanto su importancia es secundaria. En
cifras, podemos decir que representan un 30% de los productos

almacenados y su valor asciende hasta un 20% del dinero invertido.

Grupo C. Los menos importantes: representan el resto de los articulos, los
de bajo coste, los mas baratos. Son productos almacenados que
corresponden a menos inversiones de capital y se consideran poco

importantes en la gestion del almacén.

3. Suponen desde un 5% hasta un 10% del capital invertido en el almacén.
Suponen desde un 5% hasta un 10% del capital invertido en el almacén, y

representan aproximadamente el 50% de los articulos almacenados.

38



T100%

70%

509% -

g

30%
20%
109

o
0% 109% 209% 30% <40% 50% 60% 70% 80% 90% 1009%
% de productos

Figure 2.Anélisis ABC.
Fuente: (Mora, 2010, p.90).

1.3.1.5.3. distribucién comercial.

“Estudia aquella parte de la cadena que esta relacionada con el flujo de
productos terminados desde el final de la linea de produccién hasta el
consumidor final, que es aquel que compra el producto para su consumo
individual y no para revenderlo posteriormente (...) el producto en su
recorrido al consumidor final va a salir de las instalaciones del fabricante y
pasara a través de distribuidores y minoristas” (Carrefio, 2011, p. 239).

Es aquel destinado a atender y satisfacer la demanda de los usuarios,
contando generalmente con unos almacenes como centros de distribucion,
desde los cuales se inicia la distribucion comercial de los productos
acabados y las mercancias en general, por medio de minoristas, distribucion
o almacenistas, segun el tipo de mercancias del que se trate
(cuatrecasas,2011, p 537).

A. Codificacion de mercaderia

Segun Gomez (2013) manifiesta que la funcion de los almacenes de
materiales es la de enviar la interrupcion del flujo logistico. Actian como
“amortiguadores, que facilitan la continuidad de los procesos productivos e
impiden el desabastecimiento del mercado. Como funciones especificas,

podemos sefialar las que se menciona en la figura siguiente (pg.123):
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Figure 3. Funciones del almacén.
Fuente:(Gomez, 2013, p.123).

Segun Gomez (2013) las funciones del almacén se dividen en:

l.Primera fase: Recepcidn e inspeccion de los materiales

Esta actividad consiste en recibir en el almacén las mercancias y en comprobar
gue lo recibido coincide con el pedido realizado. En muchos casos, a esta
primera fase de la gestion de almacén se le considera la ultima fase de la

gestion de compras.

Il.Segunda Fase: registro y codificacion

Para poder identificar o ubicar los componentes, piezas o productos rapida y
facilmente, es necesario idear un sistema logico de codificacion, tanto en el
almacén como de los productos. Por lo que respecta a la codificacion de las
mercancias, todas las zonas deberan estar perfectamente identificadas y
codificadas para un mejor control de los productos. No existe una codificaciéon
universal, sino que cada empresa emplea el sistema que estima mas
conveniente. Por lo general existen dos tipos de codificacion:

1. Por estanteria (Fig.4): Cada una de ellas tiene una numeracion

correlativa al igual que cada uno de sus bloques. De igual modo, los paneles

de la estanteria estan organizados comenzando de abajo arriba.
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Figure 4.Codificacion por estanteria
Fuente: (Gomez, 2013, p.124).

2. Por pasillos (Fig.5): Lo que codifica con numeros consecutivos son los

pasillos. En este caso, lo que se codifica son bloques de dos estanterias.

1 12 02 01 1
09 10 04 03 09
07 08 06 05 07
05 06 08 07 05
03 04 10 09 03
01 02 12 1 01

] 21 [

Figure 5.Codificacion por pasillos.

Fuente:(Gomez, 2013, p.124).
En principio, podriamos dividir los sistemas de codificacion, segun los sistemas

gue se usen para su control, en no electronicos y electronicos. Los tipos de
codificacion mas extendidos en plantas industriales son la numérica y la
alfanumérica. Dentro de los sistemas no electrénicos, se pueden distinguir tres
clases (GOmez, 2013, p.125):

a. Alfabética

b. Numérica

c. Alfanumérica
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1.3.2. Variable Dependiente: Productividad.

“Existe consenso en definir la productividad, en términos generales, como la
relacion entre productos e insumos, haciendo de este indicador una medida
de la eficiencia con el cual la organizacion utiliza sus recursos para producir
bienes finales. En el contexto de analisis de las unidades econdmicas es
usual realizar la medicion de productividad en términos fisicos, relacionando
unidades fisicas de productos con unidades fisicas de insumos. La medida
mas popular es la que relaciona la cantidad de productos con la cantidad de
trabajo empleada”(Medianero, David, 2016, p.24).

La productividad es la relacion entre los productos logrados y los insumos
que fueron utilizados o los factores de la produccion que intervinieron. El
indice de productividad expresa el buen aprovechamiento de todos y cada
uno de los factores de la produccion, los criticos e importantes, en el periodo
definido (Garcia, Alfonso, 2011, p.17).

Segun Gutiérrez (2014): “La productividad tiene que ver con los resultados
gue se obtienen en un proceso 0 un sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos”.

Ahora bien, la productividad se mide por los resultados logrados y los
recursos empleados, de esta manera pueden ser por unidades de piezas
vendidas, numero de trabajadores, tiempo total, entre otros. De todo esto
resulta que valorar bien los recursos que se estan empleando para producir
o generar resultados (Gutiérrez 2014).

Desde un punto de vista nacional, la elevacion de la productividad es la
Unica forma de incrementar la auténtica riqueza nacional. Un uso mas
productivo de los recursos reduce el desperdicio y ayuda a conservar los
recursos escasos o0 mas caros (...) el aumento en la productividad es esencial
para elevar el nivel de vida real y para logar una Optima utilizacion de los
recursos disponibles para mejorar la calidad de la vida (Bain, 1985, p. 4).

Segun la opinidon de Garcia (2011): “Es la relacion entre los productos
logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores de la produccién

gue intervinieron. El indice de productividad expresa el buen
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a)

b)

aprovechamiento de todos y cada uno de los factores de la produccion” (p.
17).

Bienes y servicios

Productividad = - - -
Recursos invertidos en producirlos

Fuente: Garcia (2011)

Garcia (2011) expone que “La productividad requiere de nuestra atencion a
tres factores fundamentales: capital — gente — tecnologia (...) La suma de
los resultados de los tres conformara el total de su aportacion a la
productividad de la empresa (p. 25).

Factor Capital: Incluye el total de la inversion en los elementos que ingresan
a la fabricacion como la maquinaria, equipo entre otros. Ahora bien, la
inversion se tiene que recuperar en un tiempo que sea razonable.

Factor Gente: Este factor es importante ya que se complementa con el factor
capital para que estos puedan ver las necesidades que tiene cada industria.
Factor Tecnologia: “El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras
ha procreado multitud de industrias subsidiarias, como seria la manufactura
de componentes, los servicios de informacién, los productores de

bibliotecas, programas y paquetes de software (p. 29).
Al analizar la opinién de Prokopenko (1989) existen dos principales factores:

“Los factores externos son aquellos donde los cuales la empresa no tiene
el control, y los factores internos son los que la empresa puede controlar “(p.
9).
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Factores de
productividad
de la empresa
I
Factores internos Factores externos
Factores Factores Ajustes Recursos Administracién pablica
duros blandos estructurale: naturales e infraestructura
— Producto Personas |I— Econémicos 40 de ,—ﬁmos
obra institucionales
— Planta i— Organizacién |— Demogréficos |- Tierra —— Politicas
y equipo y sistemas y sociales y estrategia
~Tecnologla [~ Métodos — Energla — Infraestructura
de trabajo
Materiales , ,
y energia — Estilos — Materias - Empresas
de direccién primas publicas
—

Fuente: (Prokopenko, 1989, p.10).

Segun Garcia (2011) nos menciona: “En la practica se usan indiscriminadamente
los términos de eficiencia, eficacia, efectividad y productividad, como si se tratara

de sinénimos” (p. 16).
A. Mano de obra

El ser humano es el recurso natural mas valioso. Varios paises desarrollados
como el Japdn y Suiza, que carecen de tierra, energia y recursos minerales, han
descubierto que su fuente mas importante de crecimiento es la poblacién, su
capacidad técnica, su educacion y formacién profesional, sus actitudes y
motivaciones, y su perfeccionamiento profesional. La inversién en esos factores
mejora la calidad de la gestion y de la fuerza de trabajo. Esos paises ponen sumo
cuidado en invertir, en instruir y dar formacion a su mano de obra. Los paises con
un PNB por habitante superior suelen contar con una poblacién mejor capacitada
e instruida. La atencién prestada a la salud y al ocio ha provocado un tremendo
ahorro ocasionado por la reduccion de las enfermedades, la mayor esperanza de
vida y el aumento de la vitalidad. La calidad general de la mano de obra ha

aumentado al mejorar la salud (Prokopenko, 1989, p.10).
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B. Materias primas

Las materias primas son también un factor de productividad importante. Los
precios de las materias primas estan sujetos a fluctuaciones del mismo tipo que
los precios del petréleo, aunque en formas menos extremas. A medida que las
fuentes de minerales mas ricas y accesibles se van agotando, la necesidad de
explotar categorias inferiores de yacimientos en emplazamientos mas dificiles ha
obligado a recurrir a un uso mas intensivo del capital y del trabajo. Esto reduce el
aumento de la productividad en las minas a pesar del incremento de la
automatizacion en muchos paises. La explotacion de minas cada vez mas
marginales hace decrecer aun mas la productividad. Cuando el costo de los
materiales aumenta, la razén econémica fundamental para reparar, reutilizar y
reciclar se hace mas apremiante, puesto que, aun cuando la productividad en el
sentido estrictamente convencional es inferior para ese trabajo, resulta mucho
menos caro para la sociedad en conjunto que comprar materiales nuevos
(Prokopenko, 1989, p.10).

C. Tecnologia

La innovacién tecnoldgica constituye una fuente importante de aumento de la
productividad. Se puede lograr un mayor volumen de bienes y servicios, un
perfeccionamiento de la calidad, la introduccion de nuevos métodos de
comercializacion, etcétera, mediante una mayor automatizacion y tecnologia de
la informacion. La automatizaciéon puede asimismo mejorar la manipulacion de los
materiales, el almacenamiento, los sistemas de comunicacion y el control de la
calidad. En los ultimos veinticinco afios se han logrado considerables aumentos
de la productividad gracias al uso de la automatizacion, y los cambios que se
producen actualmente en la tecnologia de la informacion permiten prever grandes
mejoras. Ejemplos interesantes de la aplicacion de esta tecnologia son la creacion
de sistemas automaticos de registro del tiempo muerto y de sistemas de
lubricacion automaticos que han reducido el tiempo ocioso de los hombres y las
maquinas, asi como los gastos en horas extraordinarias. Normalmente se
introducen nuevas técnicas que resultan de programas de mejoramiento de la
productividad, tales como la lucha contra la obsolescencia, disefio de procesos,
actividades de investigacion y desarrollo y la capacitacion de cientificos e
ingenieros (Prokopenko, 1989, p.10).
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1.4. Formulacién del Problema

¢Un modelo de Gestion Logistica permitira aumentar la Productividad en la

Empresa Corporacion ATL S.A.C.?

1.5. Justificacion e Importancia del Estudio

1.5.1. Justificacion econémica.

La presente investigacion organiza numerosas medidas que se alcanzara al
implantar una buena continuidad, tanto de gestion del flujo de materiales y el
correcto flujo de informacion desde el origen hasta el destino final. Por ello, se
proyecta corregir las diversas falencias para conseguir niveles de productividad
optimos y de la misma manera empleando la gestion logistica, se enfatizara en la
entrega de la materia prima a tiempo al area de produccion, de esta manera los
costos logisticos que participan en el proceso reduciran, como consecuencia la

institucion saldra beneficiada.
1.5.2. Justificacion metodoldgica.

Por intermedio de esta investigacion ganara valor la entidad, ya que, por medio
de datos brindados por dicha institucion, se consigue visualizar ineficiencias en

acciones de almacenamiento, control, transporte y distribucion de los productos.
1.5.3. Justificacién social.

A través de Optimas mejoras, con el respaldo de la gestidén logistica, los
diferentes procesos vinculados a ella seran mas concretos y eficientes, de esta
manera los errores reduciran a partir desde la llegada de la mercaderia hasta la

entrega a los clientes o consumidor final.

1.5.4. Justificacién ambiental

Con respecto a este tema, la metodologia de trabajo sera acondicionada de
un ambiente donde el orden y la limpieza jueguen un rol importante, con el fin de

poder ubicar rpidamente la materia prima solicitada.
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1.6. Hipotesis
1.6.1. Hipotesis principal.

Si desarrollamos adecuadamente un buen sistema de gestion logistica se va a

incrementar la productividad en la Empresa Corporacion ATL S.A.C.

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivos generales.

Disefiar un sistema logistico para aumentar la Productividad en la Empresa
Corporacion ATL S.A.C.

1.7.2. Objetivos especificos.

Analizar la situacion de los procesos logisticos en la Empresa Corporacion
ATL S.A.C.
Identificar los factores que influyen en el desempefio logistico de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C.
Implementar un sistema logistico que se adapte a la realidad de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C.

Analizar el beneficio — costo de la propuesta

[I. Material y Método

2.1. Tipo y Disefio de la Investigacion.

2.1.1. Tipo de investigacion.

Segun la finalidad, el presente proyecto de investigacion es de tipo Descriptiva
— Aplicada porgue se conoce la situacion de la empresa y tiene como finalidad
aplicar métodos para resolverlos, llegando a proponer un modelo de gestion

logistica que nos ayude a mejorar la productividad.

‘Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las
caracteristicas y los aspectos importantes del fendmeno que se somete a analisis”
(Gomez, 2009, p. 75).
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2.1.2. Disefio de lainvestigacion.

Se tomara como referencia el Disefio No experimental lo cual se define como
“La investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Lo que
hacemos es observar fendbmeno tal y como se dan en su contexto natural, para
después analizarlos” (Gémez, 2009, p. 92).

Ahora bien, el disefio de investigacidon transversal son los que “Recolectan
datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propdsito es describir variables
(o describir comunidades, eventos, fenOmenos o0 contextos) y analizar su
incidencia o interrelacién en un momento dado” (Gémez, 2009, p. 93).

No experimental, transversal, porque no se va a manipular deliberadamente

variables y la recoleccion de datos se dara en un tiempo unico.
2.2. Poblacion y Muestra
2.2.1. Poblacion.

“Las poblaciones deben situarse claramente en torno a las caracteristicas que
definen cuales seran las unidades de analisis, y deben aclararse las
especificaciones de lugar y de tiempo” (Gomez, 2009, p. 102).

Para esta investigacion la poblacién esta conformada por toda la Empresa
Corporacion ATL S.A.C conformada por el area administrativa, productividad,
comercializacion, finanzas, ventas, recursos humanos, también conformado por
sus trabajadores, materiales, infraestructura, tecnologia y los procesos de la

empresa.

2.2.2. Muestra.

Ahora bien, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) nos dice que “La muestra
es, en esencia, un subgrupo de la poblacion. Digamos que es un subconjunto de
elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus caracteristicas al que
llamamos poblacion” (p. 175).

La muestra, para esta investigacion estuvo constituida por todo el proceso
logistico considerando el area de Compras, produccion, almacenamiento,

finanzas y servicio al cliente.
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Goémez (2009), afirma “Las muestras no probabilisticas, suponen un
procedimiento de seleccidn informal, donde la eleccion de una unidad de analisis
no depende de la probabilidad de ser elegido, sino de la decision del investigador,

al disefiar el trabajo de campo” (p. 108).

2.3. Variables y Operacionalizacién
2.3.1. Variables.
Variable independiente:

Sistema logistico en la Empresa corporaciéon ATL S.A.C.

Variable dependiente:

La Productividad en la Empresa corporacion ATL S.A.
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2.3.2. Operacionalizacion.

Tabla 4.Variable dependiente.

Técnicas de

Instrumentos de

Variable Dimensién Indicadores recolecciéon de recoleccion de
informacion informacion
Gestion del Compras de materias. Encuesta Cuestionario

Aprovisionamiento

Gestion del
SISTEMA Almacenamiento y
LOGISTICO Produccién

Gestion de la
Distribucion

Fuente: Elaboracién Propia

Seleccion de proveedores

Balance de lineas

Minuto total del operario
100

Total de minutos por linea

Estudio de Tiempos
Clasificacion ABC

Codificacion Mercaderia Encuesta

Cronometraje

Cuestionario

50



Tabla 5.Variable dependiente.

Variable Dimensién Indicadores Técnicas de Instrumentos de
recoleccién de recolecciéon de
informacion informacion
Mano de obra Numero de camisas producidas
hora — hombre
PRODUCTIVIDAD Maquinaria Numero de camisas producidas Encuesta Cuestionario

Materia prima

hora — maquina

Numero de camisas producidas

Numero de fardos de tela (kg)

Fuente: Elaboracion Propia
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2.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Informacién
2.4.1. Técnicas de recoleccion de informacion.

Las técnicas de recoleccion de informacion que se va a emplear en esta

investigacion son: Observacion, Encuesta, Entrevista.
2.4.2. Instrumentos de recoleccién de Informacién.
2.4.2.1. guias de observacion.

En la presente investigacion se aplico la siguiente guia de observacion para la

compra de materiales e insumos.
2.4.2.2. hoja de Encuesta.

Se aplico la encuesta a todos los trabajadores de la Empresa Corporacion ATL
S.A.C.

La encuesta es semejante a la entrevista, pero escrita, donde a través de
un conjunto de preguntas se pretende obtener una informacion sobre el mundo
interior del encuestado o su percepcion del fenbmeno que se investiga, por lo

gue no puede ser obtenida por observacion. (Hernandez & Coello, 2008, p.94).

2.4.2.3. entrevista.

Se aplico la entrevista al jefe de logistica y administrador de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C. para poder ver como se encuentra y de manera
confiable el proceso logistico de abastecimiento, la cual esta elaborada por un

cuestionario.
2.5. Procedimientos de andlisis de datos

Para la recoleccion de Datos tuvimos que comunicarnos con el jefe de produccién
y de logistica para poder llevar a cabo la entrevista, le recalcamos que toda esta
informacion tenia que ser muy confiable ya que vamos a brindarle mejoras.

Después realizamos las encuestas a las diferentes autoridades administrativas
la cual nos brindara la informacion necesaria para sustentar dicho proyecto de

investigacion.
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2.6. Criterios éticos

Consideraremos los siguientes criterios:

En el estudio, nos comprometemos a mostrar datos reales y a respetar los
resultados obtenidos, con la confiablidad de la data obtenida de la empresa
respetando su uso estricto para temas académicos. Sobre todo, nuestra
investigacion respetara la privacidad y dignidad de las personas involucradas en la
entrevista y la observacion que se realizaran.

El resultado de la investigacién beneficiara a la empresa en donde se esta
realizando el estudio y todos los informes que se estén realizando de la investigacion
se deben ser enviados a los duefios de la empresa en la que se esta realizando el

estudio.

2.7. Criterios de Rigor Cientificos

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) define algunos términos como:
a) Validez

Se realizara mediante la evaluacion respectiva de profesionales expertos.

“‘Es el grado en que un instrumento mide realmente la variable que pretende
medir” Ahora bien, se demostrara mediante las citas bibliograficas y se haran las
preguntas a través de los instrumentos de recoleccion de datos.

“La prueba formal de validez, o0 método demostrativo, es un procedimiento de la
I6gica proposicional, apto para demostrar la validez de un razonamiento dado”

Hernandez, Fernandez y Baptista (1997) sefialan que “validez es el grado en que
un instrumento realmente mide la variable que pretende medir” (p. 242).

b) Confiabilidad

Cada informacién que se va a obtener sera confiable de una manera que los
resultados seran mas precisos, son datos propios y oficiales de la empresa en

estudio.

Los datos utilizados en la presente investigacion provienen de fuentes
secundarias, estos son datos propios y oficiales de la empresa en estudio, por

consiguiente, la confiabilidad esta garantizada.
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Hernandez, Fernandez y Baptista (2008) sefalan que “la confiabilidad varia de
acuerdo con el numero de items o reactivos que incluya el instrumento de medicion.
Cuantos mas items haya, mayor sera la confiabilidad” (p. 284-285).
c) Confortabilidad
En nuestra tesis toda la informacién que se recolecte sera relevante para cada uno.
d) Fiabilidad

Seremos cautelosos con la informacién a proporcionar y el cuidado necesario al

realizar los célculos de esta manera garantizando confiabilidad en el proyecto.
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Capitulo III

Resultados
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3.1. Diagnostico de la empresa

CORPORACION ATL S.A.C., es una empresa peruana lider en la industria textil-
confecciones que brinda servicios de moda, disefio, desarrollo de producto y
fabricacion de prendas de vestir para el mercado nacional e internacional. Se
encarga de producir colecciones completas como camisas, blusas, pantalones,
blazers, ropa interior y accesorios; convirtiéendose en especialistas de fabricacion
con tejidos en polialgodén y 100% algoddn pima peruana.

En base al andlisis realizado en la empresa CORPORACION ATL S.A.C., se
sabe que en el presente diversas empresas del entorno existen una competencia
dificil y esto es cada vez mayor causado al alto aumento textil en el mercado, es por
ello que se ha visto en la necesidad de mejorar y adecuarse a las exigencias de los
clientes.

En la actualidad la empresa CORPORACION ATLS.A.C. enfrenta a serios
problemas que seran mencionados en orden, uno de ellos enfrentarse a tiempos
muertos expuestos en el proceso, dado que existen ciertas demoras por el mismo
hecho de no tener operarios capacitados en ciertos procesos, donde la empresa en
un periodo de tiempo tenga una pérdida por no cumplir con los pedidos en las fechas
establecidas. Por tal motivo, se obtienen pérdidas econdmicas de gran relevancia,
las cuales afectan directamente a los costos de produccion, siendo como

desperdicios, lo que ocasiona una clara deficiencia en el manejo del personal.

Vision.
Ser reconocido como una empresa lider en confecciones de prendas de vestir con

calidad internacional.

Misién.

Disefiar y producir prendas de vestir de la mas alta calidad, de acuerdo a los gustos
y tendencias del mercado, logrando plena satisfaccion de nuestros clientes,
contribuyendo al desarrollo econdmico del pais y maximizando el valor para los
accionistas. Es misién de Corporacién ATL S.A.C., ofrecer a nuestro personal un
entorno laboral estable y plenamente identificado con los objetivos de la empresa y

con la integracion de cada uno de nosotros, formando la familia CAMAN.
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Organigrama Funcional

CORPORACION

ATLS.A.C.
GERENTE
GENERAL
SECRETARIA J
1 1 1 1
AREA DE DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO RAEEE'??ESS
PRODUCCION ADMINISTRATIVO DE PUBLICIDAD HUMANOS
SUPERVISOR DE GERENTE DE L
PLANTA ADMISTRADOR PUBLICIDAD PSICOLOGIA
MECANICOS Y
OPERARIOS == CONTADOR == PUBLICISTAS

Figure 7.0rganigrama funcional de la empresa corporacion ATL S.A.C.
Fuente: Corporacion ATL S.A.C.

Analisis del Personal
Andlisis general de la entrevista realizada a los trabajadores de produccion:
Se efectud una encuesta a los colaboradores de la Empresa Corporacion ATL
S.A.C, y de acuerdo a la entrevista se concluy6 que la empresa actualmente cuenta
con 18 trabajadores laborando 9.5 horas/diarias, produciendo 141 prendas diarias.
Pero lo cual se tiene problemas con la entrega de las prendas por el area de corte
ya que se presentan fallas; cortes imprecisos, manchas en las telas, fuera de tono,
tela contaminada. Ademas de todo lo dicho anteriormente se presentan fallas en la
programacion de la produccion, en un momento puede incurrir a un desorden de que

produccion sera primera en confeccionar.

57



Andlisis de la entrevista realizada al Jefe de Logistica
Se realizé la entrevista al jefe de logistica de la empresa, y se determiné que la
empresa Corporacion TL S.A.C., no cuenta con un buen sistema logistico debido a
gue, hay una mala gestion en sus compras, pues como se indica la empresa no
cuentan con un buen control de inventarios, ademas de carecer con proveedores
gue cumplan con las fechas indicadas de entrega de materia prima dando como
consecuencia retrasos en los pedidos de los clientes.
Andlisis de la entrevista realizada al Jefe de almacenamiento y distribucion
Se realiz6 la entrevista a la Jefe de area, y se menciona que se presentan
inconformidades y carencias donde el desorden predomina la mala distribucion y
causa discrepancia en la empresa.
Proceso de confeccion de una camisa
Recepcion de materia prima e insumos
Los proveedores nos proporcionan la materia prima e insumos, tales como son la
tela, conos de hilos, avios de produccién y acabados. Al llegar a la fabrica se
guarda en almacén.
Recepcion y corte de tela
La tela llega en rollos. En este lugar se organiza bajo la mesa. Al recibir la orden
de produccion, el jefe de corte procede a asignar la tela para el corte y a ordenas
las tallas en el tizado.
Tendido
Para la confeccion de camisas talla M se lleva la tela al area de corte, se coloca
el rollo de tela en la maquina para el tendido.
Cortar tela
Una vez tendido la tela, se coloca el tizado y luego se corta las piezas con la
maquina cortadora. Una vez cortada todas las piezas se ordena y constata que
estén bien cortadas.
Habilitar piezas
Se separan en 2 piezas por lado de delantero, una de espalda, dos de cuello, dos
de pie de cuello, dos de mangas, dos de canesu, dos de pufio y uno de bolsillo.

Fusionado
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En el area de fusionado se llevan las piezas: cuello, pie de cuello, y delantero
izquierdo, primero pasa por prefijado donde se le coloca la entretela adhesiva con
la plancha, luego se lleva a la maquina fusionadora donde se ordena por piezas.
Ojal

Una vez fusionado el delantero izquierdo se lleva al area de confeccién y se
empieza hacer los ojales.

Pegar botones en el delantero

El delantero derecho es llevado al area de confeccion, para hacerle el tablero
pasa su pegado de botones.

Espalda

La pieza espalda es llevado a la maquina recta para realizar el tablero, luego en
el, canesu se pega la etiqueta de marca en el medio, luego se embolsa para luego
ser pegado con la espalda.

Unir hombros

Una vez culminado con la espalda es llevado donde esta el delantero para su
respectiva unién de hombros.

Mangas

Las piezas de mangas son llevadas al cuerpo que esta casi armado para su
respectivo pegado, una vez que la manga este pegado al cuerpo pasa por la
maquina cerradora.

Pufios

Una vez ya bastillado, fusionado se pega el pufio a las mangas.

Preparacion de cuellos

El operario toma cada cuello lo arquea a la mitad, une los lados y pone el cuello
en la maquina. Se atraca las barbas y punteras para su armado del cuello Luego
se corta y gira; se lleva a planchar el cuello.

Pegar cuello

Una vez culminado el cuello se da inicio al pegado del cuello con el pie de cuello.
Pie de cuello

Una vez que el cuello esté preparado se une al pie de cuello con cuello. De ello
continua con la maquina ojalera para realizar el ojal en el pie de cuello. Una vez
acabado de hacerle el ojal pasa por la maqguina botonera para el pegado de boton

al cuello. Por ultimo, se pega al cuerpo de la camisa.
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Inspeccion de calidad

Lugar donde se realiza la limpieza, luego es llevado a acabados.

Acabados

Una vez planchado se botona la camisa, se dobla camisa y bloquear cuello para
colocarle el collarin de plastico. Luego se cuadra hombros y se le coloca un
espaldar de carton en la espalda, en los hombros se le coloca alfileres y se le
coloca la hantag.

Almacén de productos terminados

Una vez terminado se embolsa, luego se coloca la caja con logo y es trasladado

al almacén para su posterior venta.
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Diagrama de actividades del proceso de confeccion de una camisa
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Tabla 6.Resumen de tiempos de una camisa.
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Simbolo Significado Cantida Tiempo
d (min)
Q Operacion 36 16.759 min
Inspeccion 2 1.185 min
Inspeccion 1 24.209 min
y
operacion
Total 39 42.153 min

Fuente: Elaboracion propia.
3.1.1. Aprovisionamiento.

En la empresa actualmente no consta con una seleccién y evaluacién de
proveedores, las adquisiciones se realizan en base a la practica, no teniendo una
evaluacion previa de proveedores para realizar las adquisiciones.

Esto demuestra que no se esta efectuando un analisis y una evaluacion en
diferentes aspectos, a los proveedores en el presente a pesar de ser una
obligacion indispensable para el buen sistema logistico de la empresa. Al ocurrir
esto dentro del proceso de compra, crea posibles infiltraciones de proveedores
que no ayuden a la prosperidad en los procesos dentro de la empresa, sino por

el contrario causan retardo en la entrega de pedido.
3.1.2. Produccién.

Control de calidad

En el presente la empresa Corporacion ATL S.A.C. consta con un control de
calidad en el proceso y en el producto terminado. Durante el proceso de
produccion, el operario comprueba la calidad en cada estacién de trabajo, si la
pieza de la camisa no cumple se le regresa al operario para que lo solucione. Al
final del proceso de confeccion de la prenda se revisa que la prenda no tenga
errores. Consecutivamente, la prenda se pasa al area de calidad, en donde se
revisa que la prenda no tenga defectos en la tela (fuera de tono, medidas,

contaminacion).
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Logistica para el manejo de depdsito

Este punto hace mencion a las actividades consignadas al almacenamiento de
los productos textiles, como son las prendas terminadas, el almacenamiento de
telas y avios (acabados y produccion) que requieren para la produccion de las
camisas; es importante mencionar que Corporaciéon ATL S.A.C. cuenta con dos
almacenes
a. El almacén de prendas terminadas

b. El almacén de avios de acabados y produccién

Almacén de Prendas

Prendas terminadas

Son aquellas prendas ya finalizadas, es decir ya pasaron satisfactoriamente
el proceso de produccidn, sin ningun problema alguno, Corporacion ATL S.A.C.
cuenta con un almacén para productos terminados, el cual consta de un buen
lugar y se tiene en un buen orden.
Almacén de Insumos
Almacenamiento de telas
Al igual que el almacén de productos terminados, este almacén no cuenta con
un sistema logistico de registro el ingreso y salida de fardos de tela.
Tercerizacion
Actualmente el gerente de Corporacion ATL S.A.C, piensa en tomar la decision
de tercerizar como una solucion al ver la situacién de la empresa que es mas
conveniente ya que se reduce el costo por camisa.
Logistica de la produccidn de prendas
Tecnologia
Maquinaria de produccion de la empresa:
En el proceso de la confeccion de las prendas se utiliza maquinaria textil de

tipo industrial. Todas son eléctricas y requieren una alimentacion de 110V.

Tabla 7. Maquinaria del area de corte.

Tipo de Maquina Descripcion Cantida

66



Méaquina Cortadora

Vertical

Se requiere para realizar los diferentes 2
cortes
TOTAL 2

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8. Maquina del area de produccion.

Tipo de o Cantidad
Maquina Descripcion
o Se utiliza para realizar costuras de
Maquina Se utiliza para remallar cualquier tipo 3
Remalladora de tela
Magquina Esta maquina cumple dos funciones:
de coser y remallar a la misma vez, para
puntada asegurar la prenda, como es en el 2
de caso de las camisas y blusas
seguridad
0 2 agujas
TOTAL 8
Fuente: Elaboracién propia.
Tabla 9. Maquinaria del area de acabados.
Tipo de Descripcion Cantidad
Maquina
o Se utiliza para pegar botones
Maquina
Botonadora 5
o Maquina para formar el ojal.
Maquina
Ojaladora
2
o Se utiliza para pegar entretela
Maquina
Fusionadora 5
Planchas Planchas que trabajan a base de
industriales vapor con voltaje de 110V. 2
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TOTAL 8

Fuente: Elaboracién propia.
Mantenimiento de la maquinaria de produccion delaempresa
En el presente el mantenimiento que se les hace alas maquinas industriales
de Corporacion ATL S.A.C es muy sencillo, ya que solo requieren de limpieza y
cambio de aceite.
Seguridad Industrial
Condiciones de seguridad e higiene
Con referido a este tema las condiciones de higiene, se puede mencionar las
mermas producidas por las actividades que se dan en el proceso de corte que
al finalizar se coloca en depasitos.
Prevencion de accidentes
En el presente Corporacion ATL S.A.C, no cuenta con un programa de
prevencion de accidentes, pero requiere de ello ya que trabaja con maquinas
gue pueden ser un peligro.
Tiempo Promedio de Actividades
Mediante el método de cronometraje se obtuvo un tiempo promedio, que se
tomara como tiempo distintivo de las mediciones realizadas. Para el procedimiento
de cronometraje es necesario descomponer cada tarea del proceso en actividades
y calcular en nimero de observaciones que se realizara por actividad.
El método tiene el siguiente procedimiento sistematico:
Calculo de observaciones preliminares
Se realiza una muestra tomando 10 lecturas si los tiempos de las actividades
son menores a 2 minutos y 5 lecturas si los tiempos de las actividades son mayores
a 2 minutos, esto es, debido a que hay mas confiabilidad en tiempos grandes que
en tiempos mas pequefios donde la probabilidad de error puede aumentar. En la
Tabla N° 10 se detalla los tiempos de las observaciones preliminares.
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Tabla 10. Tiempo de observaciones preliminares en minutos.

TENDIDO DE TELA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO

Carga de materia prima 1,477 | 1,475 | 1,472 | 1,475 | 1,478 | 1,481 | 1,474 | 1,474 | 1,470 | 1,469 1,475
Ubicacion del rollo de tela en la

magquina desplazadora 1117 | 1.223 | 1,123 | 1.122 | 1.215 | 1.122 | 1,129 | 1.122 | 1.117 | 1.115 1.114
Colocar papel base en la mesa de

trabajo 0.544 | 0.542 | 0.543 | 0.534 | 0.537 | 0.542 | 0.546 | 0.533 | 0.534 | 0.535 0.539
Colocar puntas en los extremos de

la mesa 0.418 | 0.413 | 0.416 | 0.412 | 0.415 | 0.411 | 0.412 | 0.411 | 0.414 | 0.418 0.414
Tender tela 0.148 | 0.153 | 0.15 | 0.155 | 0.149 | 0.154 | 0.157 | 0.154 | 0.159 | 0.151 0.153
Colocar regla de metal en las puntas | 0.217 | 0.216 | 0.214 | 0.213 | 0.215 | 0.213 | 0.214 | 0.218 | 0.219 | 0.216 0.216
Alinear tela con la regla de metal 0.108 | 0.103 | 0.105 | 0.101 | 0.101 | 0.104 | 0.101 | 0.101 | 0.105 | 0.107 0.104
Cortar tela con la cuchilla 0.153 | 0.152 | 0.151 | 0.155 | 0.161 | 0.155 | 0.155 | 0.151 | 0.153 | 0.161 0.155
Ubicacion del rollo de tela en la

maquina desplazadora 1.007 | 1.008 | 1.005 | 1.006 | 1.005 | 1.004 | 1.007 | 1.008 | 1.011 | 1.013 1.007
Colocar papel base en la mesa de

trabajo 055 | 051 | 051 | 051 | 051 0.5 051 | 051 | 051 | 051 0.513
Colocar puntas en los extremos de

la mesa 0.117 | 0.113 | 0.113 | 0.111 | 0.115 | 0.111 | 0.119 | 0.112 | 0.117 | 0.113 0.114
Tender Entretela 1.035 | 1.031 | 1.029 | 1.028 | 1.025 | 1.032 | 1.029 | 1.026 | 1.027 | 1.025 1.029
Cortar entretela 1.009 | 1.0213 | 1.007 | 1.01 | 1.013 | 1.008 | 1.009 | 1.01 | 1.012 | 1.011 1.010
Transportar la entretela al area de

fusionado 0.5 053 | 051 | 052 | 057 | 055 | 051 | 057 | 056 | 0.61 0.543
CORTAR TELA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Pegar con cinta los extremos de la

tela con el papel 0.148 | 0.153 | 0.15 | 0.155 | 0.149 | 0.154 | 0.157 | 0.154 | 0.159 | 0.151 0.153
Colocar el tizado 0.101 | 0.103 | 0.103 | 0.105 | 0.102 | 0.104 | 0.101 | 0.104 | 0.109 | 0.101 0.103
Realizar orificios en las partes del

tizado 0.174 | 0.169 | 0.178 | 0.179 | 0.181 | 0.183 | 0.185 | 0.181 | 0.179 | 0.179 0.179
Ubicar piezas de manera adecuada | 0.544 | 0.548 | 0.553 | 0.549 | 0.547 | 0.552 | 0.556 | 0.543 | 0.549 | 0.551 0.549
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Cortar piezas grandes 0.594 | 0.598 | 0.593 | 0.599 | 0.597 | 0.598 | 0.596 | 0.593 | 0.599 | 0.598 0.597
cortar piezas pequenas 0.213 | 0.214 | 0.218 | 0.219 | 0.216 | 0.217 | 0.216 | 0.214 | 0.213 | 0.215 0.216
Separar piezas pequenas 0.263 | 0.264 | 0.261 | 0.261 | 0.266 | 0.263 | 0.267 | 0.264 | 0.263 | 0.269 0.264
Colocar punteras en la mesa de

trabajo 0.582 | 0.584 | 0.586 | 0.581 | 0.579 | 0.586 | 0.581 | 0.584 | 0.589 | 0.593 0.585
Ubicar cuello en las punteras 1.02 | 1.019 | 1.016 | 1.018 | 1.014 | 1.016 | 1.018 | 1.014 | 1.018 | 1.014 1.017
Casar cuello 40 | 4.667 | 4250 | 4.167 | 4.0 4.017
Cortar cuellos 2.155 | 2.157 | 2.153 | 2.155 | 2.155 2.155
Colocar punteras en la mesa de

trabajo 0.263 | 0.267 | 0.261 | 0.269 | 0.266 | 0.271 | 0.277 | 0.274 | 0.273 | 0.269 0.269
Ubicar pufios en las punteras 1.157 | 1.152 | 1.153 | 1.155 | 1.149 | 1.15 | 1.147 | 1.144 | 1.156 | 1.152 1.152
Casar pufios 4.006 | 4.166 | 4.3 | 4.166 | 4.75 4.019
Cortar pufios 1 1.005 | 1.001 1 1.003 1 1.003 | 1.002 1 1.002 1.002
Ubicar bolsillos junto al delantero

izquierdo 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 [0.099 | 0.1 0.1 | 0.099 | 0.097 0.100
Casar bolsillos a delantero izquierdo | 4.015 | 4.5 4.91 4.0 | 4.333 4.215
Cortar bolsillos 2.155 | 2.157 | 2.153 | 2.155 | 2.155 2.155
Alinear espalda para verificar

correcto cortado 0.058 | 0.051 | 0.054 | 0.056 | 0.052 | 0.062 | 0.058 | 0.063 | 0.062 | 0.061 0.058
Transportar piezas al éarea de

fusionado 0.042 | 0.047 | 0.051 | 0.043 | 0.043 | 0.04 | 0.042 | 0.041 | 0.041 | 0.04 0.043
Recepcion de Bolsillos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Recepcion y espera de bordado del

bolsillo 300 350 300 300 300 310

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11. Tiempo de observaciones preliminares en minutos.

FUSIONADO (area de PROMEDI

fusionado) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 O

Colocar entretela  adhesiva

(cuello interno) 0.058 | 0.041 | 0.054 | 0.043 | 0.052 | 0.056 | 0.048 | 0.051 | 0.05 | 0.061 0.051

Colocar entretela adhesiva (pie

de cuello interno) 0.053 | 0.052 | 0.051 | 0.055 | 0.061 | 0.051 | 0.055 | 0.051 | 0.053 | 0.051 0.053

Colocar entretela adhesiva

(pufio interno) 0.059 | 0.051 | 0.05 | 0.055 | 0.049 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 0.055

Colocar entretela  adhesiva

(delantero izquierdo) 0.049 | 0.051 | 0.054 | 0.053 | 0.061 | 0.052 | 0.04 | 0.043 | 0.048 | 0.051 0.050

Colocar en la Maquina

fusionadora 0.037 | 0.042 | 0.038 | 0.039 | 0.033 | 0.037 | 0.032 | 0.039 | 0.037 | 0.04 0.037

Transporte al area de

produccion 0.028 | 0.027 | 0.024 | 0.023 | 0.028 | 0.026 | 0.028 | 0.025 | 0.025 | 0.021 0.026
PROMEDI

DELANTERO IZQUIERDO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 O

Transportar a la Maquina de ojal | 0.057 | 0.049 | 0.05 | 0.051 | 0.049 | 0.054 | 0.048 | 0.046 | 0.051 | 0.048 0.050

Realizar ojales 0.134 | 0.137 | 0.131 | 0.133 | 0.127 | 0.135 | 0.134 | 0.132 | 0.135 | 0.139 0.134
PROMEDI

DELANTERO DERECHO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 o]

Realizar doble doblez para el

pegado de botones 0.183 | 0.179 | 0.185 | 0.182 | 0.181 | 0.183 | 0.187 | 0.186 | 0.182 | 0.18 0.183

Pegado de botones 0.149 | 0.151 | 0.152 | 0.145 | 0.149 | 0.154 | 0.157 | 0.146 | 0.143 | 0.147 0.149
PROMEDI

CANESU 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 O

Colocar etiqueta al canesu 0.138 | 0.145 | 0.14 | 0.145 | 0.146 | 0.137 | 0.144 | 0.144 | 0.142 | 0.142 0.142

Pegar canesu 0.14 | 0.137 | 0.136 | 0.133 | 0.137 | 0.139 | 0.138 | 0.132 | 0.135 | 0.139 0.137
PROMEDI

ESPALDA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 O
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Realizar el pliegue 0.149 | 0.145 | 0.14 | 0.145 | 0.146 | 0.142 | 0.144 | 0.149 | 0.153 | 0.152 0.147
Embolsar espalda 0.142 | 0.144 | 0.149 | 0.153 | 0.152 | 0.149 | 0.145 | 0.14 | 0.145 | 0.146 0.147
Pegar espalda 0.367 | 0.371 | 0.368 | 0.369 | 0.373 | 0.367 | 0.374 | 0.369 | 0.367 | 0.364 0.369
PROMEDI
HOMBROS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 O
Unir hombros 0.157 | 0.161 | 0.158 | 0.155 | 0.159 | 0.16 | 0.157 | 0.154 | 0.156 | 0.152 0.157
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 12. Tiempos de observaciones preliminares en minutos.
MANGAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Pegar mangas 0.117 | 0.116 | 0.115 | 0.113 | 0.116 | 0.115 | 0.115 | 0.113 | 0.118 | 0.133 0.117
YUGO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Cocer, pegar a la manga 0.113 | 0.112 | 0.111 | 0.115 | 0.111 | 0.115 | 0.115 | 0.111 | 0.113 | 0.111 0.113
Transportar a la Maquina de ojal | 0.105 | 0.101 0.1 0.105 | 0.109 | 0.104 | 0.107 | 0.104 | 0.109 | 0.107 0.105
Hacer Ojal 0.119 | 0.111 | 0.114 | 0.113 | 0.111 | 0.112 | 0.11 | 0.113 | 0.108 | 0.101 0.111
Transportar a la Maquina
botonera 0.101 | 0.102 | 0.102 | 0.102 0.1 0.1 | 0.101 | 0.102 | 0.101 | 0.102 0.101
Pegar Boton 0.103 | 0.102 | 0.101 | 0.105 | 0.101 | 0.105 | 0.105 | 0.101 | 0.103 | 0.101 0.103
PUNOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Espera de materia prima 0.032 | 0.026 | 0.03 | 0.025 | 0.028 | 0.034 | 0.03 | 0.025 | 0.037 | 0.03 0.030
Bastillar pufios 1.105 | 1.101 | 1.203 | 1.105 | 1.109 | 1.102 | 1.107 | 1.104 | 1.109 | 1.101 1.105
Cocer en el entorno del pufio 1.101 | 1.103 | 1.101 1.1 1.101 | 1.103 | 1.101 | 1.101 1.1 1.103 1.101
Transportar en la Maquina
ojalera 056 | 0.56 | 0.553 | 0.56 | 0.561 | 0.563 | 0.563 | 0.561 | 0.562 | 0.567 0.561
Realizar ojal en el pufio 0.101 | 0.103 | 0.101 | 0.096 0.1 | 0.097 | 0.101 | 0.101 | 0.101 | 0.103 0.100
PREPARACION DE CUELLOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Doblar a la mitad 0.032 | 0.036 | 0.03 | 0.025 | 0.038 | 0.034 | 0.03 | 0.035 | 0.037 | 0.03 0.033
Unir los extremos 0.113 | 0.102 | 0.111 | 0.205 | 0.111 | 0.115 | 0.105 | 0.111 | 0.113 | 0.111 0.110
Colocar cuello en la Maquina 0.115 | 0.111 | 0.11 | 0.115 | 0.119 | 0.104 | 0.117 | 0.124 | 0.119 | 0.107 0.113
Atracar barbas y punteras 0.119 | 0.101 | 0.114 | 0.223 | 0.111 | 0.222 | 0.11 | 0.123 | 0.118 | 0.101 0.111
Recortar y voltear 0.101 | 0.103 | 0.102 | 0.102 0.1 | 0103 ] 0.1 0.1 0.101 | 0.102 0.101
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Trasnportar a la plancha 0.103 | 0.102 | 0.101 | 0.105 | 0.101 | 0.105 | 0.105 | 0.101 | 0.103 | 0.101 0.103
Pespuntear el cuello 0.105 | 0.201 | 0.1 | 0.105 | 0.109 | 0.104 | 0.107 | 0.104 | 0.109 | 0.107 0.105
Piguetear el Centro 0.109 | 0.111 | 0.114 | 0.223 | 0.101 | 0.2122 | 0.1 | 0.123 | 0.118 | 0.101 0.109
PIE DE CUELLO 1 2 3 4 5 6 I 8 9 10 PROMEDIO
Espera de materia prima 0.032 | 0.026 | 0.03 | 0.035 | 0.028 | 0.034 | 0.03 | 0.025 | 0.037 | 0.03 0.031
Bastillar pie de cuello 0.111 | 0.103 | 0.112 | 0.102 0.1 0.113 | 0.115 | 0.114 | 0.111 | 0.112 0.109
Unir pie de cuello con cuello 0.113 | 0.1122 | 0.111 | 0.115 | 0.111 | 0.125 | 0.115 | 0.101 | 0.123 | 0.111 0.112
Recortar 0.115 | 0.115 | 0.101 | 0.103 | 0.101 | 0.103 | 0.122 | 0.101 | 0.115 | 0.101 0.107
Voltear y planchar la union del

cuello 0.119 | 0.121 | 0.124 | 0.113 | 0.111 | 0.112 | 0.11 | 0.113 | 0.118 | 0.111 0.115
Transportar a la M4quina ojalera | 0.113 | 0.115 | 0.114 | 0.111 | 0.112 | 0.111 | 0.103 | 0.112 | 0.102 0.1 0.109
Realizar ojal en el pie de cuello | 0.063 | 0.065 | 0.064 | 0.061 | 0.062 | 0.061 | 0.053 | 0.062 | 0.052 | 0.05 0.059
Transportar a la Maquina

botonera 0.115 | 0.115 | 0.101 | 0.103 | 0.101 | 0.103 | 0.112 | 0.101 | 0.115 | 0.101 0.107
Pegar boton 0.115 | 0.115 | 0.101 | 0.103 | 0.101 | 0.103 | 0.1122 | 0.101 | 0.115 | 0.111 0.108
Recortar pie de cuello 0.103 | 0.112 | 0.101 | 0.111 | 0.101 | 0.2125 | 0.113 | 0.111 | 0.203 | 0.101 0.107
Marcar pie de cuello 0.059 | 0.051 | 0.05 | 0.055 | 0.049 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 0.055
PEGAR CUELLO 1 2 3 4 5 6 I 8 9 10 PROMEDIO
Cocer vy fijar cuello en la parte

anterior y posterior 0.105 | 0.101 | 0.113 | 0.105 | 0.109 0.1 0.107 | 0.104 | 0.101 | 0.106 0.105
Transportar a la area de calidad | 0.111 | 0.103 | 0.112 | 0.102 0.1 0.113 | 0.115 | 0.114 | 0.111 | 0.112 0.109
PEGAR BOLSILLOS 1 2 3 4 5 6 I 8 9 10 PROMEDIO
Pegar bolsillos bordados 0.036 | 0.032 | 0.031 | 0.035 | 0.031 | 0.035 | 0.039 | 0.031 | 0.036 | 0.031 0.034
Transportar al area de calidad 0.103 | 0.102 | 0.101 | 0.105 | 0.101 | 0.105 | 0.105 | 0.101 | 0.203 | 0.101 0.103

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13.Tiempo de observaciones preliminares en minutos.

INSPECCION DE CALIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO
Revisar dobladillo de bajos 0.059 | 0.051 0.05 | 0.055 | 0.049 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 0.055
Cortar hebras sobrantes 0.058 | 0.041 | 0.054 | 0.043 | 0.056 | 0.056 | 0.048 | 0.051 0.05 0.061 0.052
Revisar costuras de

operaciones anteriores 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 | 0.051 | 0.051 0.05 0.055 | 0.049 0.054
Revisar manchas 0.059 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 | 0.059 | 0.056 | 0.057 | 0.055 0.057
Retirar stickers 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 | 0.059 | 0.051 0.05 0.055 | 0.049 0.055
Transportar al area de

acabados 0.051 | 0.051 0.05 | 0.055 | 0.049 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 0.054
ACABADOS Y

EMPAQUETADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Limpieza de camisas 2.005 | 2.017 | 2.003 | 2.019 | 2.011 2.011
Planchar camisa 0.109 | 0.111 | 0.104 | 0.103 | 0.111 | 0.112 | 0.115 | 0.103 | 0.112 | 0.111 0.109
Doblar y abotonar los botones

de la camisa 0.023 0.02 0.018 | 0.021 | 0.024 | 0.015 | 0.016 | 0.021 0.02 0.022 0.020
Bloguear cuello 0.02 | 0.021 | 0.025 | 0.025 | 0.024 | 0.024 | 0.027 | 0.024 | 0.029 | 0.027 0.025
Cuadrar hombros 0.014 | 0.019 | 0.013 | 0.023 | 0.017 | 0.014 | 0.024 | 0.013 | 0.019 | 0.013 0.017
Colocar espaldar de carton 0.015 | 0.016 | 0.021 0.02 0.022 | 0.023 0.02 0.018 | 0.021 | 0.024 0.020
Colocar alfileres 0.024 | 0.029 | 0.023 | 0.033 | 0.027 | 0.024 | 0.034 | 0.023 | 0.029 | 0.023 0.027
Colocar Hand Tag 0.023 0.02 0.018 | 0.021 | 0.024 | 0.015 | 0.016 | 0.021 0.02 0.022 0.020
Colocar bolsa con logo 0.024 | 0.027 | 0.024 | 0.029 | 0.027 0.02 0.021 | 0.025 | 0.025 | 0.024 0.025
Colocar camisa en la caja de

carton 0.02 0.02 0.025 | 0.019 0.02 0.024 | 0.027 | 0.024 | 0.019 | 0.017 0.022
Transporte al area de

productos terminados 0.046 | 0.041 0.05 0.045 | 0.049 | 0.054 | 0.057 | 0.054 | 0.059 | 0.057 0.051

Fuente: Elaboracién Propia
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Célculo de Rangos, cociente y N° de observaciones

Para calcular el rango es necesario identificar el tiempo mayor y el tiempo menor de

la muestra, posteriormente se divide la resta entre la suma del maximo y del minimo,

El resultado de ese cociente se comprueba con la Tabla de Mundel.

Tabla 14. Tabla de Mundel.

(A-B)/ Serie inicial de (A-B)/ Serie inicial de
(A+B) 5 10 (A+B) 5 10
0,05 3 1 0,28 93 53
0,06 4 2 0,29 100 57
0,07 6 3 0,3 107 61
0,08 8 4 0,31 114 65
0,09 10 5 0,32 121 69
0,1 12 7 0,33 129 74
0,11 14 8 0,34 137 78
0,12 17 10 0,35 145 83
0,13 20 11 0,36 154 88
0,14 23 13 0,37 162 93
0,15 27 15 0,38 171 98
0,16 30 17 0,39 180 103
0,17 34 20 0,4 190 108
0,18 38 22 0,41 200 114
0,19 43 24 0,42 210 120
0,2 47 27 0,43 220 126
0,21 52 30 0,44 230 132
0,22 57 33 0,45 240 138
0,23 63 36 0,46 250 144
0,24 68 39 0,47 262 150
0,25 74 42 0,48 273 156
0,26 80 46 0,49 285 163
0,27 86 49 0,5 296 170

Fuente: (Agustin, 2013)
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Se continuo a calcular el tiempo maximo y el tiempo minimo de cada actividad, se
calculo la resta y la suma de ambos valores y se calculd el cociente de la resta entre
la suma. El resultado generado se indag6 en la Tabla de Mundel (Tabla N° 14) y
dedujimos el nimero de observaciones adecuadas para cada actividad (Tabla N°
16, N°17, N°18, N°19). Finalmente se obtuvo el tiempo promedio de cada actividad
(Tabla N° 11).
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Tabla 15.Calculo de numero de observaciones.

TENDIDO DE TELA . X R max-R min | R max+R min N° de
X max min (A) (B) AIB observaciones

Carga de materia prima 1.481 | 1.469 0,012 2.95 0.00 1
4

Ubicacion del rollo de tela en la maquinal 1.119 | 1.111 0.008 0.230 0.03 1

desplazadora 4

Colocar papel base en la mesa de trabajo 0.546 | 0.533 0.013 1.079 O.gl 1

Colocar puntas en los extremos de la mesa | 0.418 | 0.411 0.007 0.829 0.g0 1

Tender tela 0.157 | 0.148 0.009 0.305 0.029 1

Colocar regla de metal en las puntas 0.219 | 0.213 0.006 0.432 g.Ol

Alinear tela con la regla de metal 0.108 | 0.101 0.007 0.209 g.03 1

Cortar tela con la cuchilla 0.161 0.151 0.010 0.312 0.5)3 1

Ubicacion del rollo de tela en la maquina 1.013 | 1.004 0.009 1.017 0.00 1

desplazadora 8

Colocar papel base en la mesa de trabajo 0.55 0.5 0.050 1.05 O.$4 1

Colocar puntas en los extremos de la mesa | 0.117 | 0.111 0.006 0.208 0.028 1

Tender Entretela 1.035 | 1.025 0.010 2.060 0.20 1

Cortar entretela 1.013 | 1.010 0.003 2.023 0.00 1
1

Transportar la entretela al area de fusionado| 0.61 | 0.50 0.11 1.11 0.09

CORTAR TELA

Pegar con cinta los extremos de latela conel 0.159 | 0.148 0.011 0.307 0.035 1

papel

Colocar el tizado 0.109 | 0.101 0.008 0.210 0.03 1
8

1



Realizar orificios en las partes del tizado 0.183 | 0.174 0.009 0.357 g.OZ 1

Ubicar piezas de manera adecuada 0.556 | 0.543 0.013 1.099 0.011 1

Cortar piezas grandes 0.599 | 0.593 0.006 1.192 0.00 1
5

cortar piezas pequefas 0.219 | 0.213 0.006 0.432 0.013 1

Separar piezas pequefias 0.269 | 0.261 0.006 0.530 O.:E)l 1

Colocar punteras en la mesa de trabajo 0.589 | 0.579 0.010 1.168 g.OO 1

Ubicar cuello en las punteras 1.020 | 1.014 0.006 2.034 O.SO 1

Casar cuello 4.01 | 4.008 0.002 8.018 0.00 1
2

Cortar cuellos 2.157 | 2.153 0.004 4.31 0.00 1
9

Colocar punteras en la mesa de trabajo 0.277 | 0.263 0.014 0.540 O.é)Z 1

Ubicar pufios en las punteras 1.157 | 1.147 0.010 2.304 0.004 1

Casar pufios 4.01 | 4.008 0.002 8.018 0.00 1
2

Cortar pufios 1.005 1 0.005 2.005 0.002 1

Ubicar bolsillos junto al delantero izquierdo 0.1 0.097 0.003 0.197 0.015 1

Casar bolsillos a delantero izquierdo 4.018 | 4.011 0.007 4.029 O{)O 1

Cortar bolsillos 2.157 | 2.153 0.004 4.31 0.009 1

Alinear espalda para verificar correcto] 0.063 | 0.051 0.012 0.114 0.105 1

cortado

Transportar piezas al area de fusionado 0.051 | 0.040 0.011 0.091 0.120 1

RECEPCION DE BOLSILLOS

Recepcion y espera de bordado del bolsillo

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16. Calculo de numero de observaciones.

FUSIONADO (Area de fusionado) X X R max-R min  |R max+R min A/B |N° de
max | min | (A) (B) observaciones

Colocar entretela adhesiva (cuello interno) | 0.058 | 0.041 0.017 0.099 0-117 1

Colocar entretela adhesiva (pie de cuello 0.061 | 0.051 0.010 0.112 0.08 1

interno) 9

Colocar entretela adhesiva (pufio interno) 0.059 | 0.049 0.010 0.108 0.092 1

Colocar entretela  adhesiva (delantero] 0.061 | 0.040 0.021 0.101 0.12 1

izquierdo) 2

Colocar en la maquina fusionadora 0.042 | 0.032 0.010 0.074 0.28 1

Transporte al area de produccion 0.028 | 0.021 0.007 0.049 0.056 1

DELANTERO IZQUIERDO

Transportar a la Maquina de ojal 0.057 | 0.046 0.011 0.103 0.11 1
4

Realizar ojales 0.137 | 0.131 0.006 0.268 0.27 1
4

DELANTERO DERECHO

Realizar doble doblez para el pegado de 0.186 | 0.179 0.007 0.365 0.37 1

botones 2

Pegado de botones 0.157 | 0.143 0.014 0.300 0-21 1

CANESU

Colocar etiqueta al canesu 0.146 | 0.137 0.009 0.283 0.292 1

Pegar canesu 0.140 | 0.132 0.008 0.272 0.28 1
0

ESPALDA

Realizar el pliegue 0.153 | 0.140 0.013 0.293 0.306 1

Embolsar espalda 0.153 | 0.140 0.013 0.293 0.306 1

Pegar espalda 0.374 | 0.364 0.010 0.738 0.74 1
8

HOMBROS




Unir hombros 0.161 | 0.152 0.009 0.313 0.32 1
2

MANGAS

Pegar mangas 0.118 | 0.113 0.005 0.231 0.623 1
YUGO 1
Cocer, pegar a la manga 0.115 | 0.111 0.004 0.226 0.230 1
Transportar a la maquina de ojal 0.109 | 0.100 0.009 0.209 0-51 1
Hacer Ojal 0.119 | 0.101 0.018 0.220 0-§3 1
Transportar a la maguina botonera 0.102 | 0.100 0.002 0.202 0.204 1
Pegar Boton 0.105 | 0.101 0.004 0.206 0.210 1
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Tabla 17. Calculo de numero de observaciones.

PUNOS X Xmin [Rmax-Rmin |[Rmax+R min | A/B |[N°de
max (A) (B) observaci
ones
Espera de materia prima 0.037 | 0.025 0.012 0.062 0.193 1
Bastillar pufios 0.109 | 0,101 0.018 0.210 0.08 1
5
Cocer en el entorno del pufio 1.100 | 0.101 0.999 1.201 0.12-33 1
Transportar en la maquina ojalera 0.567 | 0.560 0.007 1.127 0.006 1
Realizar ojal en el pufio 0.100 | 0.096 0.004 0.196 0.02 1
0
PREPARACION DE CUELLOS
Doblar a la mitad 0.038 | 0.025 0.013 0.063 0.206 1
Unir los extremos 0.113 | 0.102 0.011 0.215 0.051 1
Colocar cuello en la maquina 0.119 | 0.104 0.015 0.223 O.$6 1
Atracar barbas y punteras 0.119 | 0.101 0.018 0.220 0.88 1
Recortar y voltear 0.103 | 0.100 0.003 0.203 0.014
Transportar a la plancha 0.105 | 0.101 0.004 0.206 O.gl 1
Pespuntear el cuello 0.109 | 0.100 0.009 0.209 0-394 1
Piquetear el centro 0.118 | 0.100 0.018 0.218 0.082 1
PIE DE CUELLO
Espera de materia prima 0.035 | 0.030 0.005 0.065 0.076 1
Bastillar pie de cuello 0.115 | 0.100 0.015 0.215 0.86 1
Unir pie de cuello con cuello 0.115| 0.101 0.014 0.216 0.06 1
4
Recortar 0.115 | 0.101 0.014 0.216 0.05 1




9

Voltear y planchar la unién del cuello 0.124 | 0.110 0.014 0.234 0.g6 1
Transportar a la maquina ojalera 0.115 | 0.100 0.015 0.215 0-86 1
Realizar ojal en el pie de cuello 0.065 | 0.05 0.015 0.070 2.21 1
Transportar a la maquina botonera 0.115 | 0.101 0.014 0.216 0.26 1
Pegar boton 0.115 | 0.101 0.014 0.216 0.064 1
Recortar pie de cuello 0.115 | 0.101 0.014 0.216 0-26 1
Marcar pie de cuello 0.059 | 0.05 0.009 0.064 0.&4 1
PEGAR CUELLO

Cocer y fijar cuello en la parte anterior y posterior| 0.113 | 0.100 0.003 0.213 0.014 1
Transportar al area de calidad 0.115 | 0.100 0.005 0.215 0.023 1
PEGAR BOLSILLOS

Pegar bolsillos bordados 0.039 | 0.031 0.008 0.070 O.A%l 1
Transportar al area de calidad 0.105 | 0.101 0.004 0.206 0.81 1

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 18. Calculo de niumero de observaciones.

INSPECCION DE CALIDAD X X R max-Rmin | Rméax+R min | A/B N° de
max | min (A) (B) observaciones

Revisar dobladillo de bajos 0.059 | 0.05 0.009 0.109 0.08 1
2

Cortar hebras sobrantes 0.061 | 0.041 0.020 0.102 0.19 1
6

Revisar costuras de operaciones anteriores | 0.059 | 0.049 0.010 0.108 0.092 1

Revisar manchas 0.059 | 0.054 0.005 0.113 0.04 1
4

Retirar stickers 0.059 | 0.049 0.010 0.108 0.09 1
2

Transportar al area de acabados 0.059 | 0.055 0.004 0.114 0.035 1

ACABADOS Y EMPAQUETADO

Limpieza de camisas 2.019 | 2.003 0.016 4.022 0.003 1

Planchar camisa 0.115 | 0.103 0.012 0.218 0.05 1
5

Doblar y abotonar los botones de la camisa | 0.024 | 0.015 0.009 0.039 0.230 1

Bloguear cuello 0.029 | 0.020 0.009 0.049 0.183 1

Cuadrar hombros 0.024 | 0.013 0.011 0.037 0-729 1

Colocar espaldar de carton 0.024 | 0.016 0.008 0.040 0.200 1

Colocar alfileres 0.034 | 0.023 0.011 0.057 0.219 1

Colocar Hand Tag 0.024 | 0.015 0.009 0.039 0.230 1

Colocar bolsa con logo 0.029 | 0.020 0.009 0.049 0-§8 1

Colocar camisa en la caja de cartén 0.027 | 0.017 0.010 0.044 0.227 1

Transporte al area de productos terminados | 0.059 | 0.041 0.018 0.100 0.18 1

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 19. Medicién de las actividades en minutos.

TENDIDO DE TELA 1 2 10 |PROMEDIO

Carga de materia prima 1,475 1,475
Ubicacion del rollo de tela en la

maquina desplazadora 1.114 1.114
Colocar papel base en la mesa de

trabajo 0.539 0.539
Colocar puntas en los extremos de

la mesa 0.414 0.414
Tender tela 0.153 0.153
Colocar regla de metal en las puntas | 0.216 0.216
Alinear tela con la regla de metal 0.104 0.104
Cortar tela con la cuchilla 0.155 0.155
Ubicacion del rollo de tela en la

maquina desplazadora 1.007 1.007
Colocar papel base en la mesa de

trabajo 0.513 0.513
Colocar puntas en los extremos de

la mesa 0.114 0.114
Tender Entretela 1.029 1.029
Cortar entretela 1.010 1.010
Transportar la entretela al area de

fusionado 0.543 0.543
CORTAR TELA 1 2 10 |PROMEDIO
Pegar con cinta los extremos de la

tela con el papel 0.153 0.153
Colocar el tizado 0.103 0.103
Realizar orificios en las partes del

tizado 0.179 0.179
Ubicar piezas de manera adecuada | 0.549 0.549
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Cortar piezas grandes 0.597 0.597
cortar piezas pequefias 0.216 0.216
Separar piezas pequenas 0.264 0.264
Colocar punteras en la mesa de

trabajo 0.585 0.585
Ubicar cuello en las punteras 1.017 1.017
Casar cuello 4.000 4.000
Cortar cuellos 2.155 2.155
Colocar punteras en la mesa de

trabajo 0.269 0.269
Ubicar pufios en las punteras 1.152 1.152
Casar pufios 4.006 4.006
Cortar pufios 1.002 1.002
Ubicar bolsillos junto al delantero

izquierdo 0.100 0.100
Casar bolsillos a delantero izquierdo | 4.015 4.015
Cortar bolsillos 2.155 2.155
Alinear espalda para verificar

correcto cortado 0.058 0.058
Transportar piezas al éarea de

fusionado 0.043 0.043
Recepcion de Bolsillos 1 10 |PROMEDIO
Recepcion y espera de bordado del

bolsillo 310 310

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 20. Medicion de las actividades en minutos

FUSIONADO (Area de

fusionado) 1 10 |PROMEDIO
Colocar entretela  adhesiva

(cuello interno) 0.051 0.051
Colocar entretela adhesiva (pie

de cuello interno) 0.053 0.053
Colocar entretela adhesiva (pufio

interno) 0.055 0.055
Colocar entretela  adhesiva

(delantero izquierdo) 0.050 0.050
Colocar en la Maquina

fusionadora 0.037 0.037
Transporte al rea de produccién| 0.026 0.026
DELANTERO IZQUIERDO 1 10 PROMEDIO
Transportar a la Maquina de ojal | 0.050 0.050
Realizar ojales 0.134 0.134
DELANTERO DERECHO 1 10 PROMEDIO
Realizar doble doblez para el

pegado de botones 0.183 0.183
Pegado de botones 0.149 0.149
CANESU 1 10 PROMEDIO
Colocar etiqueta al canesu 0.142 0.142
Pegar canesu 0.137 0.137
ESPALDA 1 10 PROMEDIO
Realizar el pliegue 0.147 0.147
Embolsar espalda 0.147 0.147
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Pegar espalda 0.369 0.369
HOMBROS 1 2 10 PROMEDIO
Unir hombros 0.157 0.157
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 21. Medicion de las actividades en minutos.
MANGAS 1 2 10 |PROMEDIO
Pegar mangas 0.117 0.117
YUGO 1 2 10 PROMEDIO
Cocer, pegar a la manga 0.113 0.113
Transportar a la M4quina de ojal | 0.105 0.105
Hacer Ojal 0.111 0.111
Transportar a la Maquina
botonera 0.101 0.101
Pegar Boton 0.103 0.103
PUNOS 1 2 10 |PROMEDIO
Espera de materia prima 0.030 0.030
Bastillar pufios 1.105 1.105
Cocer en el entorno del puiio 1.101 1.101
Transportar en la Maquina
ojalera 0.561 0.561
Realizar ojal en el pufio 0.100 0.100
PREPARACION DE CUELLOS 1 2 10 PROMEDIO
Doblar a la mitad 0.033 0.033
Unir los extremos 0.110 0.110
Colocar cuello en la Maquina 0.113 0.113
Atracar barbas y punteras 0.111 0.111
Recortar y voltear 0.101 0.101
Trasnportar a la plancha 0.103 0.103
Pespuntear el cuello 0.105 0.105
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Piquetear el centro 0.109 0.109
PIE DE CUELLO 1 10 |PROMEDIO
Espera de materia prima 0.031 0.031
Bastillar pie de cuello 0.109 0.109
Unir pie de cuello con cuello 0.112 0.112
Recortar 0.107 0.107
Voltear y planchar la unién del

cuello 0.115 0.115
Transportar a la Maquina ojalera | 0.109 0.109
Realizar ojal en el pie de cuello | 0.059 0.059
Transportar a la Maquina

botonera 0.107 0.107
Pegar boton 0.108 0.108
Recortar pie de cuello 0.107 0.107
Marcar pie de cuello 0.055 0.055
PEGAR CUELLO 1 10 PROMEDIO
Cocer y fijar cuello en la parte

anterior y posterior 0.105 0.105
Transportar a la area de calidad | 0.109 0.109
PEGAR BOLSILLOS 1 10 PROMEDIO
Pegar bolsillos bordados 0.034 0.034
Transportar al area de calidad 0.103 0.103

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 22. Medicion de las actividades en minutos.

INSPECCION DE CALIDAD 1 2 10 |PROMEDIO
Revisar dobladillo de bajos 0.055 0.055
Cortar hebras sobrantes 0.052 0.052
Revisar costuras de

operaciones anteriores 0.054 0.054
Revisar manchas 0.057 0.057
Retirar stickers 0.055 0.055
Transportar al area de

acabados 0.054 0.054
ACABADOS Y

EMPAQUETADO 1 2 10 PROMEDIO
Limpieza de camisas 2.011 2.011
Planchar camisa 0.109 0.109
Doblar y abotonar los botones

de la camisa 0.020 0.020
Bloquear cuello 0.025 0.025
Cuadrar hombros 0.017 0.017
Colocar espaldar de carton 0.020 0.020
Colocar alfileres 0.027 0.027
Colocar Hand Tag 0.020 0.020
Colocar bolsa con logo 0.025 0.025
Colocar camisa en la caja de

carton 0.022 0.022

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tiempo promedio de actividades

El tiempo promedio de las actividades calculado segun el nUmero de observaciones

se presenta a continuacion.

Tabla 23.Tendido de tela.

TENDIDO DE TELA TIEMPO PROMEDIO

(min)

Carga de materia prima 1,475

Ubicacién del rollo de entretelal 1.114

en la maquina desplazadora

Colocar papel base en la mesa 0.539

de trabajo

Colocar puntas en los 0,414

extremos de la mesa

Tender Entretela 0.153

Cortar entretela 0,216

Transportar la entretela al area 0.104

de fusionado

Ubicacion del rollo de tela en 0.155

la maquina desplazadora
Cortar tela con la cuchilla

Colocar papel base en la mesa 1,007

de trabajo

Colocar puntas en los 0,513

extremos de la mesa

Tender tela 0.114

Colocar regla de metal en las 1,029

puntas

Alinear tela con la regla de 1,010

metal

Cortar tela con la cuchilla 0.543
TOTAL DE TIEMPO 8.412

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 24.Cortar Tela.

CORTAR TELA

TIEMPO PROMEDIO

(min)

Pegar con cinta los extremos 0.153
de la tela con el papel
Colocar el tizado 0,103
Realizar orificios en las partes 0.179
del tizado
Ubicar piezas de manera 0.549
adecuada
Cortar piezas grandes 0,597
cortar piezas pequefias 0,216
Separar piezas pequefas 0,281
Colocar punteras en la mesal 0,585
de trabajo
Ubicar cuello en las punteras 1,017
Casar cuello 4,000
Cortar cuellos 2.155
Colocar punteras en la mesa 0,269
de trabajo
Ubicar pufios en las punteras 1.152
Casar puiios 4,006
Cortar pufios 1.002
Ubicar bolsillos junto al 0.100
delantero izquierdo
Casar bolsillos a delantero 4.015
izquierdo
Cortar bolsillos 2.003
Alinear espalda para verificar 0.058
correcto cortado
Transportar piezas al area de 0.043
fusionado

TOTAL DE TIEMPO 24.20

3

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 25.Recepcion de Bolsillos.

RECEPCION DE
BOLSILLOS

TIEMPO PROMEDIO (min)

Recepcion y espera de 300
bordado del bolsillo
TOTAL DE TIEMPO 300

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 26.Fusionado.

FUSIONADO (Area de TIEMPO PROMEDIO
fusionado) (min)

Colocar entretela adhesival 0.051
(cuello interno)
Colocar entretela adhesival 0.053
(pie de cuello interno)
Colocar entretela adhesiva 0.055
(pufio interno)
Colocar entretela adhesival 0.050
(delantero izquierdo)
Colocar en la maquina 0.037
fusionadora
Transporte al éarea de 0.026
produccion

TOTAL DE TIEMPO 0.372

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 27.Delantero Izquierdo.

DELANTERO IZQUIERDO T'EMPO(rEiFf]())MED'O
Transportar a la Maquina de 0.05
ojal
Realizar ojales 0.134
TOTAL DE TIEMPO 0.70
4

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 28.Delantero derecho.

DELANTERO DERECHO

TIEMPO PROMEDIO (min)

Realizar doble doblez para el 0.183

pegado de botones

Pegado de botones 0.148
TOTAL DE TIEMPO 0.331

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 29.Canesu.

CANESU TIEMPO PROMEDIO (min)
Colocar etiqueta al 0.142
canesu
Pegar canesu 0.137
TOTAL DE TIEMPO 0.279

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 30.Espalda.

ESPALDA TIEMPO PROMEDIO
(min)
Realizar el pliegue 0.147
Embolsar espalda 0.147
Pegar espalda 0.369
TOTAL DE TIEMPO 0.663

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 31.Hombros.

HOMBROS TIEMPO PROMEDIO
(min)
Unir hombros 0157
TOTAL DE TIEMPO 0.157

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 32.Mangas.

MANGAS

TIEMPO PROMEDIO (min)

Pegar mangas

0.117

TOTAL DE TIEMPO

0.11
7

Fuente: Elaboracion Propia.

93



Tabla 33.Yugos.

YUGO

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Cocer, pegar a la manga 0.113
Transportar a la maquina de 0.105
ojal
Hacer Ojal 0.111
Transportar a la maquing 0.101
botonera
Pegar Boton 0.103
TOTAL DE TIEMPO 0.553

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 34.Pufos.

TIEMPO PROMEDIO

PUNOS :

(min)

Espera de materia prima 0.030

Bastillar pufios 0.105

Cocer en el entorno del pufio 0.101

Transportar en la maquing 0.56
ojalera

Realizar ojal en el pufio 0.100

TOTAL DE TIEMPO 0.896

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 35.Preparacion de Cuellos.

PREPARACION DE

TIEMPO PROMEDIO

CUELLOS (min)

Espera de materia prima 0.033
Doblar a la mitad 0.110
Unir los extremos 0.113
Colocar cuello en la maquina 0.108
Atracar barbas y punteras 0.111
Recortar y voltear 0.101
Transportar a la plancha 0.103
Pespuntear el cuello 0.105
Piquetear el Centro 0.109
TOTAL DE TIEMPO 0.893

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 36.Pie de Cuello.

PIE DE CUELLO

TIEMPO PROMEDIO (min)

Espera de material prima 0.031
Bastillar pie de cuello 0.109
Unir pie de cuello con cuello 0.112
Recortar 0.107
\Voltear y planchar la unién del 0.115
cuello
Transportar a la maquing 0.109
ojalera
Realizar ojal en el pie de cuello 0.059
Transportar a la maquing 0.107
botonera
Pegar boton 0.108
Recortar pie de cuello 0.107
Marcar pie de cuello 0.055
TOTAL DE TIEMPO 1.06
9

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 37.Pegar Cuello.

PEGAR CUELLO TIEMPO PROMEDIO
(min)
Cocer y fijar cuello en la parte 0.105
anterior y posterior
Transportar al &rea de calidad 0.109
TOTAL DE TIEMPO 0.214

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 38.Pegar Bolsillos.

PEGAR BOLSILLOS TIEMPO PROMEDIO
(min)
Espera de materia prima 0.034
Pegar bolsillos bordados 0.103
TOTAL DE TIEMPO 0.137

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 39.Inspeccion de Calidad.

INSPECCION DE CALIDAD | TIEMPO PROMEDIO (min)
Revisar dobladillo de bajos 0.055
Cortar hebras sobrantes 0.052
Revisar costuras de 0.054
operaciones anteriores
Revisar manchas 0.057
Retirar stickers 0.055
Transportar al &rea de acabados 0.54
TOTAL DE TIEMPO 0.813

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 40.Acabados y Empaquetados.

ACABADOS Y TIEMPO PROMEDIO
EMPAQUETADO (min)

Limpieza de camisas 2.011
Planchar camisa 0.109
Doblar y abotonar los botones 0.020
de la camisa
Bloquear cuello 0.025
Cuadrar hombros 0.017
Colocar espaldar de carton 0.020
Colocar alfileres 0.027
Colocar Hand Tag 0.020
Colocar bolsa con logo 0.025
Colocar camisa en la caja de| 0.022
carton
Transporte al é&rea de 0.051
productos terminados

TOTAL DE TIEMPO 2.347

Fuente: Elaboracién Propia.



3.1.3. Distribucion.

Tipo de canal que tiene Corporacion ATL S.A.C.
Corporacion ATL S.A.C. esta enfocada a la confeccion de camisas sport,
actualmente utiliza el canal de distribucion directo para vender sus productos. El

modelo actual que se pudo observar en la empresa es la que se muestra en la

Figura 9.
TIPODE (=] CANAL - CENTRODE |—=3| CLIENTE
CANAL DIRECTO CONFECCION EINAL

Figure 8.Tipos de canal de Corporacion ATL S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia

Canal directo

Como se pudo observar el canal de distribucion que utiliza Corporacion ATL
S.A.C. es a través de un canal directo, es decir, la empresa vende los productos
directamente al cliente final.
Cliente

Al momento de analizar, nos dimos cuenta que Corporacion ATL S.A.C. el
cliente final acude a la empresa de manera personal para llegar a un acuerdo
mutuo dependiendo si la produccidon es una cantidad conveniente, ya sea solo
confeccion o con acabados que tendria otro precio a convenir.
Sistema de distribucién que tiene Corporacion ATL S.A.C.

En lo que se refiere al sistema de distribucion Corporacion ATL S.A.C.
actualmente cuenta con un sistema exclusivo, como lo podemos observar en el

siguiente gréafico:

SISTEMA DE
DISTRIBUCION

—| EXCLUSIVA

Figure 9.Sistema de distribucion de Corporacion ATL S.A.C.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Eficiencia de linea de produccion

Tabla 41.Predecesoras de actividades.

TENDIDO DE TELA | TIEMPO PROMEDIO
(min)

A |Carga de materia prima -

B |Ubicacibn del rollo de
entretretela en la maquina| A
desplazadora

C |Colocar papel base en la A
mesa de trabajo

D |Colocar puntas en los A
extremos de la mesa

E [Tender Entretela BCD

F |Cortar entretela E

G [Transportar la entretela al EF
area de fusionado

H |Ubicacién del rollo de tela G
en la maquina desplazadora

| |Colocar papel base en la H
mesa de trabajo

J |Colocar puntas en los |
extremos de la mesa

K [Tender tela 1J

L |Colocar regla de metal en IK
las puntas

M |Alinear tela con la regla de L
metal

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 42.Predecesoras de actividades.

CORTAR TELA

TIEMPO
PROMEDIO (min)

O [Pegar con cinta los
extremos de la tela con el MN
papel
P |Colocar el tizado
N O
Q |Realizar orificios en las P
partes del tizado
R |Ubicar piezas de manera Q
adecuada
S [Cortar piezas grandes R
T [cortar piezas pequeias R
U [Separar piezas pequeias RST
V |Colocar punteras en la mesa
. U
de trabajo
W |Ubicar cuello en las punteras uv
X |Casar cuello w
Y [Cortar cuellos X
Z [Colocar punteras en la mesa
. Y
de trabajo
Aa |Ubicar pufios en las >
punteras
Ab (Casar pufios Z Aa
Ac |Cortar puiios Aa Ab
Ad |Ubicar boI_S|IIo_SJunto al Ab Ac
delantero izquierdo
Ae |Casar bolsillos a delantero
e Ad
izquierdo
Af (Cortar bolsillos Ad Ae
Ag Alinear espalda para
o Af
verificar correcto cortado
Ah [Transportar piezas al area
de fusionado Af Ag

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 43.Recepcion de bolsillos.

RECEPCION DE
BOLSILLOS

TIEMPO PROMEDIO
(min)

Recepcion y espera de
bordado del bolsillo

Ag Ah

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 44.Predecesoras de actividades.

FUSIONADO (Area de

TIEMPO PROMEDIO

produccién

fusionado) (min)

Ai |Colocar entretela adhesiva Ah
(cuello interno)

Aj |Colocar entretela adhesiva AR
(pie de cuello interno)

AK [Colocar entretela adhesiva Ah
(pufio interno)

Al Colocar entretela adhesiva Ah
(delantero izquierdo)

Am |Colocar en la maquina AR
fusionadora

An |Transporte al are de Ah

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 45.Predecesoras de actividades.

DELANTERO TIEMPO PROMEDIO
IZQUIERDO (min)
Ao | Transportar a la Maquina c A
de ojal Ai Aj Ak Al Am An
Ap |Realizar ojales Ao

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 46.Predecesoras de actividades.

DELANTERO DERECHO

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Ag |Realizar doble doblez para Ap
el pegado de botones
Ar |Pegado de botones Aq

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 47.Predecesoras de actividades.

CANESU TIEMPO
PROMEDIO (min)
As| Colocar etiqueta al canesu Ar
At | Pegar canesu As

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 48.Predecesoras de actividades.

ESPALDA TIEMPO PROMEDIO
(min)
AU | Realizar el pliegue As At
Av [ Embolsar espalda Au
Aw | Pegar Au Av

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 49.Predecesoras de actividades.

HOMBROS TIEMPO PROMEDIO
(min)
AX | Unir hombros Av Aw

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 50.Predecesoras de actividades.

MANGAS

TIEMPO PROMEDIO
(min)

Ay

Pegar mangas

AX

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 51.Predecesoras de actividades.

YUGO TIEMPO
PROMEDIO (min)
Az |Cocer, pegar a la manga Ax Ay
Ba [Transportar a la maquina de Ay Az
ojal
Bb [Hacer Ojal Ba
Bc ([Transportar a la maquina| Ba Bb
botonera
Bd |[Pegar Boton Bc
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 52.Predecesoras de actividades.
PUNOS TIEMPO
PROMEDIO (min)
Be |Espera de materia prima Bd
Bastillar pufios Be
Bg [Cocer en el entorno del puiio Bf
Bh 'g_ransportar en la maquina Bf Bg
jalera
Bi [Realizar ojal en el pufio Bh

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 53.Predecesoras de actividades.

PREPARACION DE TIEMPO
CUELLOS PROMEDIO (min)

Bj |Espera de material prima Bh Bi
Bk |Doblar a la mitad Bj

Bl |Unir los extremos Bk
Bm [Colocar cuello en la maquina Bl Bm

Bn [Atracar barbas y punteras Bm

Bo [Recortar y voltear Bm Bn

Bp [Transportar a la plancha Bo

Bq [Pespuntear el cuello Bp

Br |Piguetear el Centro Bp Bq

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 54.Predecesoras de actividades.

PIE DE CUELLO

TIEMPO PROMEDIO

(min)

Bs [Espera de materia prima Br
Bt |[Bastillar pie de cuello Bs
Bu [Unir pie de cuello con cuello Bt
Bv [Recortar Bt Bu
Bw |Voltear y planchar la union del By

cuello
Bx [Transportar a la maquina Bv Bw

ojalera
By [Realizar ojal en el pie de cuello Bx
Bz ([Transportar a la maquing

botonera By
Ca [Pegar botdn Bz
Cb [Recortar pie de cuello Ca
Cc |Marcar pie de cuello CaCb

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 55.Predecesoras de actividades.

PEGAR TIEMPO PROMEDIO
CUELL (min)
O
Cd |Cocer vy fijar cuello en la parte Cc
anterior y posterior
Ce [Transportar al area de calidad CcCd

Elaboracion propia.

Tabla 56.Predecesoras de actividades.

PEGAR BOLSILLOS

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Cf |Espera de materia prima Ce
Cg [Pegar bolsillos bordados Cf

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 57.Predecesoras de actividades.

INSPECCION DE CALIDAD | TIEMPO PROMEDIO
(min)

Ch |Revisar dobladillo de bajos Cg

Ci |Cortar hebras sobrantes Ch

Cj Revisa_r costuras de Ch
operaciones anteriores

Ck [Revisar manchas Ch

Cl [Retirar stickers Ch

Cm ([Transportar al area de h
acabados C

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente:
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Tabla 58.Predecesoras de actividades.

ACABADOS Y TIEMPO PROMEDIO
EMPAQUETADO (min)
Cn [Limpieza de camisas Ch
Co |Planchar camisa CiCjCk CICm Cn
Cp |Doblary qbotonar los botones Co
de la camisa
Cqg |Bloquear cuello CoCp
Cr |Cuadrar hombros Cq
Cs [Colocar espaldar de cartén Cr
Ct |Colocar alfileres CrCs
Cu [Colocar Hand Tag Ct
Cv [Colocar bolsa con logo Cu
Cw Colqcar camisa en la caja de Cu Cv
carton
Cx [Transporte al éyea de Ccw
productos terminados

Fuente: Elaboracion propia.
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Para el balance de la linea de produccién presentamos el diagrama de procedencia actual a continuacion:

K5=3.576

K2-=3.981
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K9-4.003

N1 g MM 01 ot R

0.101 0101

P
. @ @ @ mow 0183 0100111 @ @ %@ 01080111 @

@@ 0157 . @V@ 01100113 @
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K10=4.044

0.109 0034 0.103 0.0 0.027 0.020 0.025

0109 000
0055 | ‘
0105 @ @ @ %@ %@

0059 007 0-1107

0031 0.109 0.112

0.017 0.020
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Tiempo muerto
TM = KC — Yti
TM = (10 x 4.015) — 39.238
TM = 0912 min

Retraso de balance
™M
RB = XC X 100
0912 MIN
~ 74015

RB = 2.27%

100

Eficiencia de la linea
n
YT1

Echzcl X 100

_39.238 MIN
"~ 10 X 4.015

E=097%
E=9772%

X 100

Determinacion de numero de operadores necesarios para cada operacion

Para calcular el nimero de operadores necesarios para el arranque de la operacion,

se aplica la siguiente férmula:

b Unidades a fabricar (produccion deseada)

Tiempo disponible
TE X IP
T E
TE
~ NOR

T

En donde:

NO: Numero de operadores para la linea
TE: Tiempo estandar de la pieza

IP: Eficiencia planeada

NOR: Numero de operadores reales
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P 0.24912281
EFICIENCIA 0.97

Tabla 59.Determinacion de Operadores.

: N° DE
esTAcioN| V' DE OPERADORES | g0 hORES
TEORICO NS

1.031162959
1.022430819
1.045288479
1.027310544
0.918415627
1.02885151
0.9060879
1.031162959
1.028081027
1.03861096

© |00 |N |0 01|~ WIN|F

NININEFINIEFEINININN

[
o

=Y
(00]

Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.1. Productividad.

Cuello de Botella

A partir de las mediciones realizadas y el calculo del tiempo promedio de las
actividades mostrado en la Tabla N°24 se hall6 el cuello de botella del proceso
de produccion de las camisas.

El cuello de botella es el proceso de casado de botella 4.015 minutos por unidad
Cuello de botella(c) = (4.015 minutos)/unidad)

Esto quiere decir, que dentro del proceso de produccion el proceso que tiene una
capacidad inferior a la demanda que se le impone es el proceso de casado de
bolsillos Esta restriccion del proceso productivo determina la velocidad del

proceso
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Tiempo de Ciclo

El tiempo promedio para el proceso de produccion de camisas consecutivas es
de 4.015 minutos.

Ti de ciclo = Tiempo total
tempo ae cieto = N° de unidades

Tiempo de ciclo (Tc) = 4.015 minutos/unidad

Considerando una jornada laboral de nueve horas al dia por un turno y sabiendo

que la empresa trabaja solo un turno, el tiempo base es el siguiente:

9.5 horas

Tiempo base (Th) = Tia

= 570 minutos/dia

Producciéon

La empresa produce un promedio de 141 camisas al dia, considerando que en

un dia se realiza 9 horas y media de trabajo.

570 minutos/dia
4.015 minutos /unidad

Produccion = = 141.96 unidades/dia

Maquinaria

En la empresa se produce 141 unidades de producto terminado por maquina,

considerando que la empresa cuenta con 18 maquinas.

141 unidades unidades

Productividad = = 0.
18 maquinas x 9.5 horas Horas — maquina
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Materiales

Un dato que nos da a conocer la empresa es que para una produccion de 150

camisas se utiliza 220 metros de tela.

141 unidades unidades

roductividad 206.8 metros de tela metro de tela

Mano de obra

Se produce camisas de producto terminado por operario, considerando que la
empresa cuenta con 18 operarios para el proceso productivo.
141 unidades unidades

Productividad = = 0.82
roquctiviaac =g operarios x 9.5 horas horas — hombre

3.1.5. Problemas principales.

Problema 1: Baja Produccién de Prendas en la empresa

Causas:

La metodologia que usa Corporacion ATL S.AC., no produce efectos en el
personal ya que esta se ve reflejada en las producciones diarias, debido tal vez a
las capacitaciones que son escasas.

El Personal de Corporacién ATL S.AC., no se cuenta con una programacion de
produccion.

No existe una organizacion, se observa carencia de confianza a la hora de

confeccionar por falta de practica por el personal.

Problema 2: Elevado Costo de la materia prima, avios de acabados y
produccion
Causas:

Los requerimientos que adquiere Corporaciéon ATL S.AC, son muy costosos,
debido a que se no se ha realizado una seleccion de proveedores donde permita
ver mas opciones econoémicas. En Corporacion ATL S.AC., existen muchas veces
gastos que se pudieron evitar tales como horas extras y estos son porque no hay

una buena organizativa en el area administrativa.
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3.1.6. Diagrama de Ishikawa.

[ MATERIAL ]

[ MANO DE OBRA ]

[ COMPRAS ] [ PROCESOS ] | maoumaria |
Productos Desorden en el Falta de
incompleto area Insuficiente mantenimiento

Productos limpieza

en mal

estado Area reducida BAJA

) PRODUCTIVIDAD
Inconvenientes Trabajadores méquina - de
con el proveedor insatisfechos bordado
defectuosa

[ BORDADO ]

Figure 10.Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2. Propuesta de la investigacion

Haciendo un resumen de los aspectos positivos y negativos del sistema logistico de la
empresa Corporacion ATL S.A.C., con el objetivo de mostrar las restricciones que existen

por el defectuoso sistema logistico.

Por tanto, el modelo propuesto de la presente tesis es el sistema logistico, que busca
mejorar diversas areas, proponiendo una seleccidén de proveedores, estudio de tiempos y
a la vez un balance de lineas. Esta investigacion se considera ineludible, pues se pudo
observar que la empresa carece de un sistema logistico, lo que se refleja en la

productividad actual.

Por ello, el disefio de sistema logistico basado en la gestion de aprovisionamiento,
produccion y distribucion en la empresa Corporacién ATL S.A.C., optaria por disminuir los
costos de la prenda, asi mismo tiempo en la entrega de productos a los clientes, mejorando
la gestién de compras y reduciendo personal con una mayor produccién. Con el fin de hacer
a la empresa Corporacion ATL S.A.C., mas eficiente y asi pueda obtener una mayor

margen de beneficio.
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Tabla 60.Disefio del modelo de gestidén de logistica para la empresa corporacion ATL S.A.C.

DISENO DE UN SISTEMA LOGISTICO

prima e insumos, los rollos
de tela pasan por control
de calidad

. AREA DE AREA DE AREA DE . .
ACTIVIDADES RECEPCION CORTE FUSIONADO | CONEECCION INSPECCION | ALMACEN
1. Inicio del proceso O
2.
3. Los proveedores nos
proporcionan la materia [ ]

Se notifica al cliente la
recepcion de la mismay
se espera que asigne la
orden de produccion

La tela se transporta al
area de corte.

El jefe de corte procede a
asignar las tallas a ser
procesadas.

Con los moldes se
demarcan cuerpos,
mangas, cuellos y sesgos.
A continuacién se procede
a cortar.

En el area de fusionado se
llevan las piezas: cuello,
pie de cuello y delantero y
una vez fusionado se lleva
al area de confeccion.
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8. En el area de confeccion
se empieza hacer los
ojales y se hace el pegado i
de botones.

9. Unavez que el cuerpo
pasa por la maquina recta, [ ]
luego pasas por un control l
de calidad. Se reciben los
cuerpos y la operaria cose
en todo su entorno fijando
el cuello.

10.Luego es llevado a
inspeccion para ser
planchado y se coloca en
la mesa de pulido.

11.Se toma la prenda de la
mesa de auditoria, y se
verifica la orden de L
produccion.

L

12.Una vez terminado se
traslada al almacén para -
Su posterior venta o
distribucion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Areas de mejora para un buen sistema logistico son Aprovisionamiento,

Produccion y Distribucion.
A. Aprovisionamiento

I. Planificacion:
Segun lo observado anteriormente, en la realidad problemética de la empresa
Corporacion ATL S.A.C., se muestra dificultades en el momento de planificar sus
ventas, compras y produccion, por lo que se plantea efectuar prondsticos mensuales
de ventas, produccion y compras, con la finalidad de mejorar la productividad de la

empresa.

Planificacién en base a Prondésticos de Ventas, Produccion y Compras
Para desarrollar el pronéstico de las ventas, produccion y compras, utilizaremos la
informacion sobre las ventas histéricas de los primeros 12 meses, proporcionada por

el area de administracion. (enero 2018 — diciembre 2018).

Tabla 61.Ventas 2018.

VENTAS
ENERO 975,520.00
FEBRERO 900,480.00
MARZO 1,013,040.00

ABRIL 938,000.00
MAYO 1,013,040.00
JUNIO 975,520.00

JULIO 1,125,600.00

AGOSTO 1,013,040.00
SEPTIEMBRE| 938,000.00

OCTUBRE | 1,013,040.00
NOVIEMBRE | 975,520.00
DICIEMBRE | 975,520.00

11,856,320.00
Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 62.Produccion 2018.

Fuente: Elaboracion Propia.

PRODUCCION
ENERO 6968
FEBRERO 6432
MARZO 7236
ABRIL 6700
MAYO 7236
JUNIO 6968
JULIO 8040
AGOSTO 7236
SEPTIEMBRE | 6700
OCTUBRE 7236
NOVIEMBRE | 6968
DICIEMBRE | 6968
84688

Tabla 63.Compras 2018.

COMPRAS

ENERO 187508.88
FEBRERO [173085.12
MARZO 194720.76

ABRIL 180297
MAYO 194720.76
JUNIO 187508.88
JULIO 216356.4
AGOSTO [194720.76

SEPTIEMBRE | 180297
OCTUBRE [194720.76
NOVIEMBRE | 187508.88
DICIEMBRE |187508.88
2278954.1

Fuente: Elaboracién Propia.
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Evaluacion de los modelos de pronésticos

El estudio de la conducta histérica de las ventas de los productos con mas

demanda nos sobrelleva a utilizar algunos modelos de pronésticos de series de

tiempo.

Los modelos de series de tiempo a recurrir son:

1. Promedio movil simple
2. Promedio mévil ponderado
3. Método del suavizamiento exponencial.
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Tabla 64.Evaluacion de prondsticos para las ventas.

VENTAS 2018
Promedio Movil Simple Pr%rgr?g(ie?al\ggvil Suavizado Exponencial
: Ventas en n=2 Pesos 0.2 A 0.9
Mes |[Tiempo soles 0.8
PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA
Ene. 1 975,520.00 975,520.00
Feb. 2 900,480.00 975520
Mar 3 1,013,040.00 938000.00| 75,040.00 915488 97,552.00 907984 | 105,056.00
Abr. 4 938,000.00 956760.00 | 18,760.00 990528 52,528.00 1002534.4| 64,534.40
May. 5 1,013,040.00 975520.00 | 37,520.00 953008 60,032.00 044453.44 | 68,586.56
Jun. 6 975,520.00 975520.00 0.00 998032 22,512.00 1006181.344 | 30,661.34
Jul. 7 1,125,600.00 994280.00 | 131,320.00 983024 142,576.00| 978586.1344 | 147,013.87
Ago. 8 1,013,040.00 1050560.00 | 37,520.00 1095584 82,544.00 1110898.613| 97,858.61
Set. 9 938,000.00 1069320.00 | 131,320.00 1035552 97,552.00 1022825.861 | 84,825.86
Oct. 10 1,013,040.00 975520.00 | 37,520.00 953008 60,032.00 | 946482.5861| 66,557.41
Nov. 11 975,520.00 975520.00 0.00 998032 22,512.00 1006384.259| 30,864.26
Dic. 12 975,520.00 994280.00 | 18,760.00 983024 7,504.00 078606.4259| 3,086.43
DAM = 48776 |DAM = 64534.4 |DAM = 69904.47427

Fuente:Elaboracion Propia.
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Tabla 65.Evaluacion de prondsticos para la produccion.

PRODUCCION 2018
Promedio Movil Simple |Promedio Movil Ponderado | Suavizado Exponencial
_ Ventas n=2 Pesos 0.2 A 0.9
Mes |Tiempo| en 0.8
soles

PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA
Ene. 1 6968 6,968.00
Feb. 2 6432 6968 536
Mar 3 7236 6700.00 536.00 6539.2 696.8 6485.6 750.4
Abr. 4 6700 6834.00 134.00 7075.2 375.2 7160.96 460.96
May. 5 7236 6968.00 268.00 6807.2 428.8 6746.096 489.904
Jun. 6 6968 6968.00 0.00 7128.8 160.8 7187.0096 219.0096
Jul. 7 8040 7102.00 938.00 7021.6 1018.4 6989.90096 | 1050.099
Ago. 8 7236 7504.00 268.00 7825.6 589.6 7934.990096 | 698.9901
Set. 9 6700 7638.00 938.00 7396.8 696.8 7305.89901 |605.89901
Oct. 10 7236 6968.00 268.00 6807.2 428.8 6760.589901 | 475.4101
Nov. 11 6968 6968.00 0.00 7128.8 160.8 7188.45899 |[220.45899
Dic. 12 6968 7102.00 134.00 7021.6 53.6 6990.045899 |22.045899

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 66.Evaluacion de prondsticos para las compras.

COMPRAS 2018
Promedio Movil Simple Prgrgsgle?al\élgvn Suavizado Exponencial
Mes |Tiempo Ventas en n=2 Pesos 0-2 A 0.9
soles 0.8
PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA PRONOSTICO DA
Ene. 1 187508.88 187,508.88
Feb. 2 173085.12 187508.88 14423.76
Mar 3 194720.76 | 180297.00 14423.76 175969.9 18750.89| 174527.496 20193.264
Abr. 4 180297 183902.94 3605.94 190393.6 10096.63 | 192701.4336 | 12404.4336
May. 5 194720.76 187508.88 7211.88 183181.8 11539.01 | 181537.4434 |13183.31664
Jun. 6 187508.88| 187508.88 0.00 191836 4327.128 | 193402.4283 |5893.548336
Jul. 7 216356.4 191114.82 25241.58 150007.1 66349.3 | 188098.2348 |28258.16517
Ago. 8 194720.76 | 201932.64 7211.88 210586.9 15866.14 | 213530.5835 |18809.82348
Set. 9 180297 205538.58 25241.58 199047.9 18750.89 | 196601.7423 |16304.74235
Oct. 10 194720.76| 187508.88 7211.88 183181.8 11539.01| 181927.4742 |12793.28577
Nov. 11 187508.88 | 187508.88 0.00 191836 4327.128 | 193441.4314 |5932.551423
Dic. 12 187508.88 | 191114.82 3605.94 188951.3 1442.376 | 188102.1351 [593.2551423
DAM = 9375.444 DAM = 16298.85 DAM = 13436.63859

Fuente: Elaboracion propia
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Selecciéon del modelo de pronéstico

Después de haber analizado y evaluado los datos historicos con diversos modelos, se

va a elegir el modelo de prondstico que sobresale en el rendimiento, es decir aquel que

tenga una buena medida de dispersién. La medida de dispersién que se ha utilizado

para evaluar el desemperio de los modelos ha sido la Desviacion Absoluta Media (DAM),

gue se muestran al final de cada tabla de aplicacion de los diferentes Modelos y que se

muestran en la siguiente tabla:

COMPARACION DE RESULTADOS
DA Promedio Movil Promedio Movil Suavizamiento
M Simple Ponderado Exponencial
Ventas
DA
M 48776 64534.4 69904.47
Produccion
DA
M 348.4 460.96 499.31
Compras
DA
M 9375.44 16298.85 13436.63

Tabla 67.Desviaciones Absoluta Media de los Modelos de Prondsticos Aplicados.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun la tabla 67, el modelo de prondstico seleccionado para determinar el prondstico

de las ventas para el siguiente afio, es el modelo Promedio Mévil Simple, por tener mejor

desempenfio que los otros modelos, al mostrar una mejor Desviacion Absoluta Media (DAM)

de 48776, para Produccién y compras de igual manera se utilizara el modelo movil simple.
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Il. Seleccion de proveedores
Dentro de la gestion de aprovisionamiento, se propone crear un modelo de seleccion de
proveedores, con el proposito de optar el mejor proveedor que beneficiara a la empresa.
Las principales variables de desempefio a medir son:
Costo: Costo conveniente y adecuado
Calidad: Lo primordial en la produccion.
Fiabilidad: Confianza en la entrega de productos
Medios de pagos: Dispuesto a tener acuerdos donde ambas parten no salgan
afectadas.
Garantias: Asumir responsabilidad en caso de materia prima inadecuada

Tabla 68.Proveedores de materia prima, avios de acabados y produccion.

PUNTOS A CONSIDERAR | PROVEEDOR 1 | PROVEEDOR 2

Precio

Experiencia

Presentacion de la MP.

Ofertas

Garantias

Fuente: Elaboracién propia.

Consecutivamente se realiz0 la evaluacion de los proveedores, para esto se utilizé una
ficha de evaluacion donde se considerd 4 factores importantes para cada uno de las
empresas proveedoras requerida por la empresa Corporacion ATL S.A.C., calificados
por una puntuacién de 1-3 fue considerado Malo, 3-5 considerado regular, 5-7
considerado bueno y 7-10 muy bueno.

Tabla 69.Evaluaciéon de Proveedores de materia prima, avios de acabados y

produccion.
PROVEEDORES PROVEEDOR 1| PROVEEDOR 2 |Puntos
Reputacion 1-3 mala
Calidad 3-5regular
Fiabilidad 5-7 bueno
Experiencia en el mercado 7-10 muy bueno
Total

Fuente: Elaboracion propia.
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Posteriormente de haber ejecutado este analisis de evaluacién de los proveedores, se

consideran los proveedores que tiene el mas alto puntaje. Este proceso de evaluacion

se debe aplicar continuamente en la empresa, ya que tiene por objetivo mejoras en la

productividad de la empresa.

El objetivo transcendental de la seleccibn de proveedores, es asegurarse que el

proveedor elegido cumpla con el determinado por la empresa Corporacion ATL S.A.C.

Tabla 70.Ficha de seleccién de proveedores.

Proveedores PROVEEDOR 1 PROVEEDOR 2 A B Puntos
Calidad 3= alta
Precio 2 =

media
Medios de pago 1= baja

Descuentos

Entregas en el tiempo
determinado

Garantias

Si

Si

Total

Fuente: Elaboracion Propia.

[I. Estudio de tiempos y movimientos

Se realiza un estudio para la reduccién de tiempos y movimientos en el proceso de

produccion de camisas. Se observo las actividades que pueden ser mejorados y se

propone soluciones de modo que se obtenga efectos positivos como se menciona en la

Tabla N°71.
Tabla 71.ldentificacién y mejora de problemas en el proceso de produccion.
PROPUESTA
" PROBLEMA CAUSAS
GENERAL
AREA DE , POSIBLES e RESULTADO
PROD&IJCCIO SOLUCION
Implementar
D | ST g
Caezrgggadeenlzs Método de sefalizacion Reduccidn de la
piezas (cuello trabajo no | de medidaen actividad de
bolsillo ’ establecid el momento de ubicacion de las
puﬁos)’ 0. casar por planchas.
Cortado de tallas (moldes
Tela de cuellos,
puinos,
bolsillos).
Establecer
método de
trabajo.
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Reduccion del

residuales

camisas.

Incomodidad Método de | Establecer tiempo promedio
del operario trabajo no | método de de la actividad.
al trabajar. establecid | trabajo. Comodidad del
0. operario al
trabajar.
Realizar un
acuerdo
Espera Incumplimient | contractual que No existe demora
del o del defina el por espera del
Bordado de producto proveedor con | cumplimiento de | producto.
bolsillos bordado. la hora. entrega por
obligacion y/o
imposicion de
penalidad en caso
de
incumplimiento.
Uso de Uso de un
Acabados Demora en franela para soplador Reduccion de
la limpieza de | la eliminacion | eléctrico para la tiempo de la
las camisas. de particulas | limpieza de las tarea.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Problemas de Produccién

Demora en el casado de las piezas (cuello, bolsillo, pufios)

Este problema ocurre después de empezar el proceso de cortado (proceso descrito

en el punto 3.1).

Lo que sucede, es una demora en el momento de casado de las piezas, y hace que

el operario tome mas tiempo de lo que deberia ser.

Esto puede evidenciarse en las mediciones de las observaciones preliminares de la

actividad y las observaciones de la actividad casar cuello (Véase Tabla 72) en donde se

muestra que un operario puede llegar a realizar la actividad en un tiempo minimo de

4.017 minutos. Sin embargo, esto solo ocurre una vez de las observaciones tomadas,

teniendo como tiempo promedio de la actividad 4 minutos. Ademas, se muestra una

variabilidad en los tiempos de ubicacién que muestra la falta de un método de trabajo

estandar.

Tabla 72.0bservaciones de la actividad de ubicacion en minutos.

Observaciones preliminares de la actividad
CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Casar cuello 4.0 4.667 4.250 4.167 4.0 4.017
Observaciones de la
actividad
CORTADO 1 |PROMEDIO
Casar cuello 4.0 4.0

Fuente: Elaboracion propia. Extraido de la Tabla N° 10 y Tabla N° 19.
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Casar pufios (Véase Tabla N° 73) en donde se muestra que un operario puede llegar a
realizar la actividad en un tiempo minimo de 4.019 minutos. Sin embargo, esto solo
ocurre una vez de las observaciones tomadas, teniendo como tiempo promedio de la
actividad 4.006 minutos.

Tabla 73.0bservaciones de la actividad de casado de pufios.

Observaciones preliminares de la actividad

CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Casar pufio 4.006 4.166 4.3 4.166 4.75 4.019

Observaciones de la

actividad
CORTADO 1 | PROMEDIO
Casar pufio
4.006 4.006

Fuente: Elaboracion propia. Extraido de la Tabla N° 10 y Tabla N° 19

Casar bolsillos (Véase Tabla N°74) en donde se muestra que un operario puede
llegar a realizar la actividad en un tiempo minimo de 4.215 minutos. Sin embargo, esto
solo ocurre una vez de las observaciones tomadas, teniendo como tiempo promedio de
la actividad 4.015.

Tabla 74.0bservaciones de la actividad de ubicacién en minutos.

Observaciones preliminares de la actividad

CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDI
0
Casar bolsillos 4,015 4,5 4,91 4 4,333
4,215

Observaciones de la

actividad
CORTADO 1 |PROMEDIO
Casar bolsillos 4,015

4,015

Fuente: Elaboracion propia. Extraido de la Tabla N° 10 y Tabla N° 19.
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Propuesta de Solucion

Se propone implementar una sefializacién de medida en el momento de casar de

modo que guie al operario en la ubicacién de la de las medidas para el respectivo

casado, asi también se propone establecer método de trabajo con el fin de que los

tiempos de la actividad se estandaricen.

Resultado

Se implemento la propuesta colocando la sefializacion de medida en la mesa de trabajo

en el momento de casar con medidas ya establecidas (talla a escoger) el dia 06 de mayo

a las 8:00 horas de la marfiana.

Se logro reducir el tiempo promedio de la actividad de 4.000 minutos por pieza a 2.010

minutos por pieza, como se indica en la Tabla N° 75.

Tabla 75.0bservaciones de la actividad de Ubicacion con mejora en minutos.

Observaciones de la

actividad
CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Casarcuello [2,917| 2 2,167|2,917| 2 2,010

Fuente: Elaboracién Propia.

Se logro reducir el tiempo promedio de la actividad de 4.006 minutos por pieza a 2.005

minutos por pieza, como se indica en la Tabla N° 76.

Tabla 76.0bservaciones de la actividad de Ubicacion con mejora en minutos.

Observaciones de la

actividad
CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Casar puiio  |2.105/2.101/2.103|2.105|2.109 2.005

Fuente: Elaboracién Propia.
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Se logré reducir el tiempo promedio de la actividad de 4.015 minutos por pieza a 2.103
minutos por pieza, como se indica en la Tabla N° 77.

Tabla 77.0bservaciones de la actividad de Ubicacién con mejora en minutos.

Observaciones de la

actividad
CORTADO 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Casar bolsillos {2.101/2.103|2.101|2.106(2.107 2.103

Fuente: Elaboracion Propia.

Propuesta de Solucién

Proceso de cortado (cuello): Se propone implementar el uso de equipos de proteccion
personal como los zapatos de punta de acero para dar seguridad al operario.

Proceso de cortado (pufio): Se propone implementar el uso de equipos de proteccion
personal como tapaboca.

Proceso de cortado (bolsillo): Se propone implementar el uso de equipos de proteccion
personal como zapatos de punta de acero para darle seguridad al operario. Asi mismo
se recomienda ajustar la base de la maquina y elevarla para disminuir la altura de la
cuchilla.

Resultado

Se implementé las propuestas el dia 18 de agosto a las 9:00 horas de la mafana.

Se logré reducir el tiempo promedio de la actividad de cortado (cuello) de 2,155
minutos por unidad a 0,155 minutos por unidad (Tabla N° 78), el tiempo promedio de la
actividad de cortado (pufios) de 1,483 minutos a 0.483 minutos por unidad (Tabla N°79)
y el tiempo promedio de la actividad de cortado (bolsillo) de 1.183 minutos a 0.183
minutos por unidad como se indica en la Tabla N° 80, resultado del estudio de tiempos
con el método de cronometraje.

Tabla 78.0Observaciones de la actividad de cortado de cuellos en minutos.

CORTADO 1 2 3 PROME
DIO

0.157 | 0.155 | 0.154 | 0.155

Fuente: Elaboracion Propia.

Cortado de cuellos
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Tabla 79.0bservaciones de la actividad de cortado de pufios en minutos.
CORTADO 1 2 3 PROMEDIO
Cortado de pufios |  4e3 | 0.472 | 0.494 |  0.483

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 80.0Observaciones de la actividad de cortado de bolsillos en minutos.
CORTADO 1 2 3 PROMEDIO
Cortado de bolsillos
0.181 | 0.185 | 0.183 0.183

Fuente: Elaboracién Propia.

Espera del producto del proveedor que realizar el bordado

Como ya se habia mencionado, existe un proceso que se terceriza, es el proceso de
bordado. Lo que sucede, es que para la realizacion de una camisa ,utiliza un disefio de
la marca propia de la empresa en el bolsillo ,por lo que es enviado por grupos al
proveedor que realiza el proceso de bordado, el producto es devuelto después de 5
horas del envio , es decir el tiempo promedio del proceso de bordado es de 5 horas por
la cantidad ya que no somos el Unico cliente de aquel proveedor , el tiempo restante es
el tiempo de ida y vuelta del producto de la empresa al proveedor del servicio y del
proveedor del servicio a la empresa.
Se ha mencionado que el producto incumple la hora de llegada acordada excediéndose
su tiempo de 5 horas a 5 horas y media, ocasionando una actividad improductiva de
espera. Esto ha sido reflejado en el estudio de causas del retraso de pedidos entregados

Tabla 81.Frecuencia de Falta de Materia Prima.

Causa Frecuencia |Frecuencia
Porcentual
Mala gestion de produccion al dia 9 36%
Falta de materia prima, avios de 11 44%
produccion y acabados
Falla en la maquina de cortar 2 8%
Proceso no estandarizado 3 12%
TOTAL 25 100%

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 82.Medicion de la actividad de espera del producto estampado en minutos.

Actividad/Dia 1123 4 |5|PROMEDIO
Espera del producto bolsillos 300 [300[300, 300 [300 300
(bordados)

Fuente: Elaboracién Propia.

Propuesta de Solucién

Se propone comprar los materiales que se requieren para componer la maquina
bordadora, de esta manera se evita costos adicionales con el servicio de bordado.
Resultado

La propuesta se implemento, y beneficio a la empresa, generando una eliminacién
del tiempo de espera. Se realiz6 el 06 de abril del 2019 mediciones de la actividad, y no
se registré tiempo de espera.
Demora en la limpieza de Camisas

La limpieza de unidades de camisas es una actividad que se realiza después de
inspeccionar la camisa alli es llevada al &rea de acabados donde eliminan o reducen el
causante, y se realiza de manera manual con una franela para eliminar las particulas
residuales producidas por el proceso. Se analizé las mediciones de las observaciones
de la actividad (Véase Tabla N° 83) y se dedujo que el tiempo promedio de dicha
actividad puede llegar a 2,108 minutos por unidad, sin embargo, el tiempo promedio de

la actividad es de 2.011 minutos.

Tabla 83.0Observaciones de la actividad de limpieza de pares en minutos.

Observaciones preliminaries

ACTIVIDAD| 1 2 3 4 5 PROMEDIO
Limpieza 2.011|2.111|2.104|2.103|2.101 2.108
de
camisas

Observaciones de la actividad
ACTIVIDAD| 1 |PROMEDIO

Limpieza
de 2,011 2,011

camisas

Fuente: Elaboracion Propia
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Propuesta de Solucion

Se propone implementar el uso de un soplador eléctrico para la limpieza de camisas

producto de piezas contaminadas durante el proceso de produccion, de manera que,

mediante la presiéon de un botdn por el operario, apuntando previamente el embudo de

donde sale el aire a las camisas, las particulas de suciedad se eliminarian de las camisas

en un tiempo reducido.

Resultado

La propuesta se implementd, y se llegé a reducir de 2.011 minutos a 0,111 minutos

por unidad como se muestra en la Tabla N° 84 que presenta las observaciones hechas

de la actividad realizada con el soplador eléctrico.

Tabla 84.Medicién de la actividad de limpieza de pares en minutos.

Observaciones de la actividad

ACTIVIDAD

1

2

3 4 5 6

PROMEDIO

Limpieza de camisas 0113

0.115

0,110/0,109/0.110|0,113

0,111

0,111

Fuente: Elaboracién Propia.

Tiempo promedio de actividades

El tiempo promedio de las actividades calculado segun el nimero de observaciones se

presenta a continuacion.

Tabla 85.Cortar tela propuesta.

CORTAR TELA

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Colocar punteras en la mesa 0,585
de trabajo
Ubicar cuello en las punteras 1,017
Casar cuello 2.010
Cortar cuellos 0.155
Colocar punteras en la mesa 0,269
de trabajo
Ubicar pufios en las punteras 0.152
Casar pufios 2.005
Cortar pufios 0.143
Ubicar bolsillos junto al 0.10
delantero izquierdo
Casar bolsillos a delantero 2.126
izquierdo
Cortar bolsillos 0.183
Alinear espalda para verificar 0.058
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correcto cortado
Transportar piezas al area de 0.043
fusionado

TOTAL DE TIEMPO 10.585

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 86.Fusionado propuesta.

FUSIONADO TIEMPO PROMEDIO

(area de fusionado) (min)
Colocar entretela adhesiva 0.051
(cuello interno)
Colocar entretela adhesiva 0.053
(pie de cuello interno)
Colocar entretela adhesiva 0.055
(puio interno)
Colocar entretela adhesival 0.050
(delantero izquierdo)
Colocar en la maquina 0.037
fusionadora
Transporte al area de 0.026
produccion

TOTAL DE TIEMPO 1.272

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 87.Delantero izquierdo propuesta

DELANTERO IZQUIERDO T'E'\"Po(rii'ff))MED'o
Transportar a la maquina de 0.055
ojal
Realizar ojales 0.134
TOTAL DE TIEMPO 0.70
4

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 88.Delantero Derecho propuesta.

DELANTERO DERECHO

TIEMPO PROMEDIO (min)

Realizar doble doblez para el 0.183

pegado de botones

Pegado de botones 0.148
TOTAL DE TIEMPO 0.331

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 89.Canesu propuesta.

CANESU TIEMPO PROMEDIO (min)
Colocar etiqueta al 0.142
canesu
Pegar canesu 0.137
TOTAL DE TIEMPO 0.279

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 90.Espalda propuesta.

ESPALDA TIEMPO PROMEDIO
(min)
Realizar el pliegue 0.147
Embolsar espalda 0.147
Pegar espalda 0.369
TOTAL DE TIEMPO 0.431

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 91.Hombros propuesta

HOMBROS TIEMPO P_ROMEDIO
(min)
Unir hombros 0.157
TOTAL DE TIEMPO 0.157

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 92.Mangas propuesta.

MANGAS TIEMPO PROMEDIO (min)
Pegar mangas 0.117
TOTAL DE TIEMPO 0.11
7

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 93.Yugo propuesta.

YUGO

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Cocer, pegar a la manga 0.113
Transportar a la maquina de 0.105
ojal
Hacer Ojal 0.111
Transportar a la maquing 0.101
botonera
Pegar Boton 0.103
TOTAL DE TIEMPO 0.553

Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 94.Pufios propuesta.

PUNOS

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Espera de materia prima 0.030
Bastillar pufios 0.105
Cocer en el entorno del pufio 0.101
Transportar en la maquing 0.56
ojalera
Realizar ojal en el pufio 0.100
TOTAL DE TIEMPO 3.867

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 95.Preparacion de cuellos propuesta.

PREPARACION DE

TIEMPO PROMEDIO

CUELLOS (min)

Espera de materia prima 0.033
Doblar a la mitad 0.110
Unir los extremos 0.113
Colocar cuello en la maquina 0.108
Atracar barbas y punteras 0.111
Recortar y voltear 0.101
Transportar a la plancha 0.103
Pespuntear el cuello 0.105
Piquetear el Centro 0.109

TOTAL DE TIEMPO 0.86

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 96.Pie de cuello propuesta.

PIE DE CUELLO

TIEMPO PROMEDIO (min)

Espera de materia prima 0.031
Bastillar pie de cuello 0.109
Unir pie de cuello con cuello 0.112
Recortar 0.107
\Voltear y planchar la union del 0.115
cuello
Transportar a la maquing 0.109
ojalera
Realizar ojal en el pie de cuello 0.059
Transportar a la maquina 0.107
botonera
Pegar boton 0.108
Recortar pie de cuello 0.107
Marcar pie de cuello 0.055
TOTAL DE TIEMPO 1.091

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 97.Pegar cuello propuesta.

PEGAR CUELLO

TIEMPO PROMEDIO

(min)

Cocer y fijar cuello en la parte 0.055
anterior y posterior

Transportar al area de calidad 0.059

TOTAL DE TIEMPO 0.214

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 98.Pegar bolsillo propuesta.

PEGAR BOLSILLOS T'EMPO(nF:i'_‘r’]())MED'O
Espera de materia prima 0.034
Pegar bolsillos bordados 0.103
TOTAL DE TIEMPO 0.103

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 99.Inspeccion de calidad propuesta.

INSPECCION DE CALIDAD

TIEMPO PROMEDIO (min)

Revisar dobladillo de bajos 0.055
Cortar hebras sobrantes 0.052
Revisar costuras de 0.054
operaciones anteriores
Revisar manchas 0.057
Retirar stickers 0.055
Transportar al area de 0.54
acabados

TOTAL DE TIEMPO 0.813

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 100.Acabados y empaquetado.

ACABADOS Y TIEMPO PROMEDIO
EMPAQUETADO (min)

Limpieza de camisas 0.111
Planchar camisa 0.109
Doblar y abotonar los botones 0.020
de la camisa
Bloquear cuello 0.025
Cuadrar hombros 0.017
Colocar espaldar de cartéon 0.020
Colocar alfileres 0.027
Colocar Hand Tag 0.020
Colocar bolsa con logo 0.025
Colocar camisa en la caja de 0.022
carton
Transporte al area de 0.051
productos terminados

TOTAL DE TIEMPO 2.347

Fuente: Elaboracion propia.
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IV. Equilibrio de Lineas de Produccién

Mejora en la Eficiencia de la Linea

Para que se obtenga resultados positivos en la produccion, se balanceara la linea de

produccion de camisas, para que la velocidad no dependa del cuello de botella.

Asentados en los nuevos tiempos de las actividades se procedié a analizar la reduccién

de tiempo de ciclo mediante un nuevo conjunto de actividades de modo que se realicen

en ocho estaciones por once operarios reduciendo asi mismo el nimero de operarios

gue laboran.

Tabla 101.Predecesoras de actividades propuesta.

CORTAR TELA TIEMPO PROMEDIO
(min)
A |Colocar punteras en la
mesa de trabajo
B |Ubicar cuello en las A
punteras
C [Casar cuello A
D [Cortar cuellos BC
E |Colocar punteras en la D
mesa de trabajo
F |Ubicar pufios en las E
punteras
G |Casar pufios EF
H |Cortar pufios FG
| |Ubicar bolsillos junto al GH
delantero izquierdo
J |Casar bolsillos a delantero I
izquierdo
K |Cortar bolsillos IJ
L |Alinear espalda para K
verificar correcto cortado
M [Transportar piezas al area KL
de fusionado

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 102.Predecesoras de actividades propuesta.

FUSIONADO (Area de TIEMPO PROMEDIO

fusionado) (min)

N |Colocar entretela adhesival M
(cuello interno)

O |Colocar entretela adhesival M

(pie de cuello interno)

P |Colocar entretela adhesival
(pufio interno)

Q (Colocar entretela adhesival
(delantero izquierdo)
R |Colocar en la maquina
fusionadora

S |Transporte al are de
produccién

I £ 2 Z

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 103.Predecesoras de actividades propuesta.

DELANTERO TIEMPO PROMEDIO
IZQUIERDO (min)
T | Transportar a la maquina NOPQRS
de ojal
U | Realizar ojales T

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 104.Predecesoras de actividades propuesta.

DELANTERO DERECHO T'EMP(D(;EC))MEDIO
V | Realizar doble doblez para el U
pegado de botones
W Pegado de botones Y,

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 105.Predecesoras de actividades propuesta.

CANESU TIEMPO PROMEDIO
(min)
X |Colocar etiqueta al canesu wW
Y [Pegar canesu WX

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 106.Predecesoras de actividades propuesta.

TIEMPO PROMEDIO

ESPALDA :
(min)
Z |Realizar el pliegue XY
Aa | Embolsar espalda Z
Ab | Pegar ZAa

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 107.Predecesoras de actividades propuesta.

HOMBROS

TIEMPO PROMEDIO
(min)

Ac

Unir hombros

Aa Ab

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 108.Predecesoras de actividades propuesta.

MANGAS

TIEMPO PROMEDIO
(min)

Ad

Pegar mangas

Ac

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 109.Predecesoras de actividades propuesta.

TIEMPO PROMEDIO

YUGO )
(min)
Ae [Cocer, pegar a la manga Ac Ad
Af [Transportar a la maquina de Ad Ae
ojal
Ag [Hacer Ojal Af
Ah [Transportar a la maquina Af Ag
botonera
Ai [Pegar Boton Ah

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 110.Predecesoras de actividades propuesta.

PUNOS TIEMPO PROMEDIO

(min)

A] [Espera de materia prima Al

Ak | Bastillar pufios Aj

Al [Cocer en el entorno del puiio Ak

Am [Transportar en la maquing Ak Al

ojalera
An |[Realizar ojal en el pufio Am

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 111.Predecesoras de actividades propuesta.

PREPARACION DE CUELLOS T'EMPO(WF:E())MED'O
A0 |Espera de materia prima Am An
Ap [Doblar a la mitad Ao
AqQ [Unir los extremos Ap
Ar |Colocar cuello en la maquina Ap Aq
As [Atracar barbas y punteras Ar
At [Recortar y voltear Ar As
Au [Transportar a la plancha At
Av [Pespuntear el cuello Au
Aw | Piguetear el centro Au Av

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 112.Predecesoras de actividades propuesta.

PIE DE CUELLO

TIEMPO PROMEDIO

(min)

Ax |Espera de materia prima Aw
Ay [Bastillar pie de cuello AX
Az |Unir pie de cuello con cuello Ay
Ba |Recortar Ay Az
Bb [Voltear y planchar la unién del Ba

cuello
Bc [Transportar a la maquina ojalera Ba Bb
Bd |Realizar ojal en el pie de cuello Bc
Be [Transportar a la maquina Bd

botonera
Bf |Pegar boton Be
Bg [Recortar pie de cuello Bf
Bh [Marcar pie de cuello Bf Bg

Fuente: Elaboraciéon Propia

Tabla 113.Predecesoras de actividades propuesta.

PEGAR CUELLO

TIEMPO PROMEDIO

(min)
Bi |Cocer y fijar cuello en la parte Bh
anterior y posterior
Bj |[Transportar al area de calidad Bh Bi

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 114.Predecesoras de actividades propuesta.

PEGAR BOLSILLOS

TIEMPO PROMEDIO
(min)

Bk

Espera de materia prima

)

Bl

Pegar bolsillos bordados

Bk

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 115.Predecesoras de actividades propuesta.

INSPECCION DE CALIDAD | TIEMPO PROMEDIO (min)
Bm [Revisar dobladillo de bajos Bk Bl
Bn |Cortar hebras sobrantes Bm
Bo [Revisar costuras de Bm
operaciones anteriores
Bp [Revisar manchas Bm
Bq |Retirar stickers Bm
Br [Transportar al éarea de Bm
acabados

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 117.Predecesoras de actividades propuesta.

ACABADOS Y TIEMPO PROMEDIO
EMPAQUETADO (min)
Bs |Limpieza de camisas Bm
Bt |Planchar camisa Bn Bo Bp Bg Br Bs
Bu |Doblar y abotonar los botones Bt
de la camisa
Bv [Bloguear cuello Bt Bu
Bw [Cuadrar hombros Bv
Bx |Colocar espaldar de carton Bw
By |Colocar alfileres Bw Bx
Bz |Colocar Hand Tag By
Ca [Colocar bolsa con logo Bz
Cb |Colocar camisa en la caja de Bz Ca
carton
Cc [Transporte al area de productos Cb
terminados

Fuente: Elaboracion Propia
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Para el balance de la linea de produccién presentamos el diagrama de procedencia propuesta.

K1=2.026

K6=1.977
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Tiempo muerto
TM = KC — Yti
TM = (8x2.126) — 16.22
TM = 0.788 min

Retraso de balance
™
RB = E X 100
0.788 MIN
- 17.008

RB = 4.63%

100

Eficiencia de la linea
n
YT1

=1
E=S=2X100
KC

_16.22 MIN
T 8X2.126

E =0.95%
E =95.36%

X 100

Determinacion de numero de operadores necesarios para cada operacién
Para calcular el nimero de operadores necesarios para el arranque de la operacién, se

aplica la siguiente féormula:

_ Unidades a fabricar (produccion deseada)

Tiempo disponible
0 TE X IP
~ E

En donde:

NO: Numero de operadores para la linea
TE: Tiempo estandar de la pieza

IP: Eficiencia planeada

NOR: Numero de operadores reales
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IP 0.47035088
EFICIENCIA 0.95

Tabla 118.Determinacion de numero de operadores necesarios para cada

operacion propuesta.

N° DE
N° DE OPERADORES OPERADORES

ESTACION TEORICO REAL
1 0.982402966 1
2 0.995163435 1
3 0.992687904 1
4 1.059527239 2
5 1.052595753 2
6 0.978824931 1
7 0.936740905 1
8 1.011997045 2
11

Fuente: Elaboracién Propia

3.2.1. Productividad propuesta.

Cuello de Botella

Se logro elevar la restriccion de 4.015 a 2.126 minutos por unidad, donde el proceso de
casado dejé de determinar la velocidad del proceso, siendo ahora cuello de botella el
tiempo promedio que realiza la actividad de casado de bolsillos (Véase Tabla N°85)

Cuello de botella(c) = (2.126 minutos)/unidades)

Tiempo de ciclo
El tiempo promedio para el proceso de produccion de camisas consecutivas es de 2.126
minutos.

Tiempo de ciclo (Tc) = (2.126 minutos) /unidades)

Produccién
La empresa produce un promedio de 268 unidades de camisas al dia, considerando que
en un dia se realiza 9 horas y media de trabajo.

Produccion = 570 minutos/dia — 268.10 unidades /di
roauccton =126 minutos /unidades 10 unidades/dia
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Productividad
Maquinaria
En la empresa se produce 2.56 unidades / hora-maquina de producto terminado

considerando que la empresa cuenta con 11 maquinas.

268.10 unidades de PT unidades
11 maquinas x 9.5 horas ~ "~ Horas — maquina

Productividad =

Materiales
Un dato que nos da a conocer la empresa es que para una producciéon de 150 camisas

se utiliza 220 metros de tela.

268.10 unidades de PT — 0.68 unidades
393.21 metrosde tela ~ metro de tela

Productividad =

Mano de obra
Se produce camisas de producto terminado por operario, considerando que la empresa

cuenta con 11 operarios para el proceso productivo.

268.10 unidades de PT unidades
11 operarios x 9.5 horas ~~ horas — hombre

Productividad =
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Cuadro Comparativo de Indicadores

Gracias a las propuestas de mejora se pudo incrementar indicadores dando beneficios
en los costos y tiempos de la produccién. De manera detallada la informacién se muestra
en la Tabla N° 119.

Tabla 119.Cuadro comparativo de indicadores propuesta.

ACTUAL PROPUESTA MEJORA
Cuello De Botella
(minuto/docena) 4.015 2.126 Reduccién
Tiempo Flujo Del Proceso
(minuto) 39.2380 23.72 Reduccion
Produccion (unidades/dia) 141 268 Incremento
Productividad Maquina
(docena/maquina) 0.83 2.56 Incremento
Productividad Materiales
(docena/Tela) 0.68 0.68
Productividad MO
(docena/operario) 0.83 2.56 Incremento
Tiempo muerto 0.912 0.788

Reduccion

Retraso del balance 2.37 4.63
(%) Incremento
Capacidad Utilizada (%) 97.72 95.36 Reduccion
Personal 18 11 Reduccion

Fuente: Elaboracion Propia.

3.2.3. BENEFICIO / COSTO

Estimacion del costo de Mano de obra con la propuesta

1. La primera fuente de beneficio de que resultaria de aplicar la seleccion de
proveedores y estudio de tiempos, seria que ya no se dejarian de perder:
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ACTUAL

S/.32.66 x 141 unidades producidas x 24 dias x 12 meses=s/.1 326 257.28

Tabla 120.Cuadro actual del costo de avios de acabados y de produccion.

S/. UM Contenido Consumo/und Costo/Und
Telas
tela 20 1.45 S/. 29.00
Entretelas
ENTRETELA FT609
SUAVE 5.5 Metros 0.12 S/.  0.66
ENTRETELA 4558S
BLANCO 8.2 Metros 0.03 S/.  0.25
Total entretelas S/. 29.91
Avios
Etiqueta de Mara
Azul/Bco 0.09 Unidad 1 S/.  0.09
Etiqueta de Talla
Azul/Bco 0.034 Unidad 1 S/.  0.03
Etigueta Pima Cotton
Azul/Bco 0.0726 Unidad 1 S/.  0.07
Etiqueta bandera 0.0726 Unidad 1 S/, 0.07
Etiqueta pechera
Bco/celeste 0.092 Unidad 1 S/.  0.09
Etiqueta Nylon
importador 0.089 Unidad 1 S/, 0.09
Etiqueta Nylon
100%alg. Pima 0.089 Unidad 1 S/, 0.09
Etiqueta Slim fit 0.064 Unidad 1 S/. 0.06
Barbilla Martina 0.155 Unidad 3 S/.  0.47
Bot6n 16L 3.7 Gruesa 144 Unidades 12 S/. 0.31
Botén 14L 3.7 Gruesa 144 Unidades 5 S/.  0.13
Hilo 3.81 Cono 5,000 Yardas 142.22 yrds S/. 0.11
Total Avios Confeccion S/. 1.61
Acabados
Espaldar 0.194 Unidad 1 S/, 0.19
Collarin Cartén 0.063 Unidad 1 S/.  0.06
Collarin Plastico 0.100 Unidad 1 S/.  0.10
Mariposa 0.033 Unidad 1 S/, 0.03
Sticker de seg.C/rojo
10x5cm 0.010 Unidad 1 S/.  0.01
Bolsa 0.347 Unidad 1 S/.  0.35
Hantag 0.240 Unidad 1 S/.  0.24
Sifilo azul p/hang tag 0.037 Unidad 1 S/, 0.04
Alfiler 0.017 Unidad 2 S/.  0.03
Papel seda 0.053 Unidad 1 S/. 0.05
Clip plastico 0.016 Unidad 2 S/.  0.03
Total Acabados S/. 1.14
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Fuente: Elaboracion propia

PROPUESTA

Costo Total

Acabados

MP-Avios-
. 32.66

S/

S/.26.91 x 141 unidades producidas x 24 dias x 12 meses = S/.1 092 761.28
Tabla 121.Cuadro propuesto del costo de avios de acabados y de produccion.

S/. UM Contenido Consumo/und Costo/Und
Telas
S/.

tela 16.5 1.45 23.93
Entretelas
ENTRETELA FT609
SUAVE 4.95 Metros 0.12 S/.  0.59
ENTRETELA 4558S
BLANCO 5.2 Metros 0.03 S/. 0.16

Total entretelas S/. 24.68
Avios
Etiqueta de Mara
Azul/Bco 0.08475 Unidad 1 S/.  0.08
Etiqueta de Talla
Azul/Bco 0.04 Unidad 1 S/.  0.04
Etiueta Pima Cotton
Azul/Bco 0.05932 Unidad 1 S/.  0.06
Etiqueta bandera 0.05932 Unidad 1 S/ 0.06
Etiqueta pechera
Bco/celeste 0.08475 Unidad 1 S/.  0.08
Etiqueta Nylon
importador 0.07627 Unidad 1 S/, 0.08
Etiqueta Nylon
100%alg. Pima 0.07627 Unidad 1 S/, 0.08
Etiqueta Slim fit 0.05932 Unidad 1 S/, 0.06
Barbilla Martina 0.045 Unidad 3 S/. 0.14
Botén 16L 2.69 Gruesa 144 Unidades 12 S/. 0.22
Bot6én 14L 2.69 Gruesa 144 Unidades 5 S/.  0.09
Hilo 2.97 Cono 5,000 Yardas 142.22 Yrds S/. 0.08

Total Avios Confecciéon S/. 1.08
Acabados
Espaldar 0.194 Unidad 1 S/, 0.19
Collarin Carton 0.063 Unidad 1 S/.  0.06
Collarin Plastico 0.092 Unidad 1 S/.  0.09
Mariposa 0.023 Unidad 1 S/ 0.02
Sticker de seg.C/rojo
10x5cm 0.097 Unidad 1 S/.  0.10
Bolsa 0.347 Unidad 1 S/.  0.35
Hantag 0.220 Unidad 1 S/l 0.22
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Sifilo azul p/hang tag 0.033 Unidad 1 S/, 0.03
Alfiler 0.007 Unidad 2 S/, 0.01
Papel seda 0.048 Unidad 1 S/, 0.05
Clip plastico 0.015 Unidad 2 S/, 0.03
Total Acabados S/, 1.16
Costo Total MP-Avios-
Acabados S/. 26.91
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 122.Seleccion de proveedores propuesta.
Detalles ACTUAL BENEFICIO DE
TOTAL SELECCION DE
COSTO |PRODUCCION | DIAS | MESES PROVEEDORES
. 32.66 141 24 12 1,326,257.28
Seleccidn
rovéje?jores EROECEr TOTAL 233,496
P COSTO |PRODUCCION | DIAS | MESES ’
26.91 141 24 12 1,092,761.28

Fuente: Elaboracion Propia

2. La segunda fuente de beneficio de que resultaria de aplicar estudio de tiempos
y balance de lineas es el aumento en la produccion a 126.14 unidades lo cual
trae un beneficio de ganancias de s/. 17 640

Tabla 123.Estudio de tiempos propuesta.

Detalles ACTUAL BENEFICIO
DE
PRODUCCION  |VENTA | TOTAL ESTDLIJED'O
TIEMPOS
ESTUDIO DE 141 140 | 19,740
TIEMPOS
PROPUESTA
PRODUCCION  |VENTA| 1OTAL | 17,780
268.1 140 | 37,520

Fuente: Elaboracién Propia
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3. En la estrategia de balance de lineas se puede apreciar la reduccion de
personal de 18 a 11 trabajadores.

Tabla 124.Balance de lineas propuesta.

Detalles ACTUAL BENEFICIO
DE
OPERARIOS MENASGSAL Meses| TOTAL | BaLANCE
DE LINEAS
18 1368 12 | 295488
BALANCE DE
LINEAS PROPUESTA
PAGO TOTAL | 114,912
OPERARIOS| 4SO | VENTA
11 1368 12 | 180576

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 125.Beneficio de la propuesta.

Beneficio de la Propuesta
Detalle Ahorro por Periodo
Seleccion de Proveedores 233,496
Estudio de tiempos 17,780
Balance de lineas 114,912
Total 366,188

Fuente: Elaboracién propia.
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COSTO DE LA PROPUESTA

Para la ejecucion de la propuesta en la Tabla N 124°, Esta inversion suma S/. 180 593,

Tabla 126. Inversion para la propuesta de mejora.

monto que asumiria la empresa para realizar la propuesta de mejora.

COSTO DE LA INVERSION

DESCRIPCION INVERSION
TOTAL

INVERSION TANGIBLE

Instalacion Industrial S/. 19 000,00

Equipo de Produccion y

Herramientas s/. 15 283

Equipos de oficina S/.1 990,00

Total Inversion Tangible S/. 36 273

INVERSION INTANGIBLE

Estudios S/. 865,00

Costo de mano de obra S/. 60 045

indirecta de fabricacién

Costos de especialistas 6 000

para disefiar el modelo

Mantenimiento maquinaria S/. 48 000

Capacitacion al personal S/. 26 160

Costo plan SST S/. 2000

Formato orden de compra S/. 500

Formato de control de S/. 500

insumos

Formato seleccion de S/. 250

proveedores

Total Inversion Intangible S/. 84 275

Inversion total S/. 180 593

Fuente: Elaboracion Propia

En detalle, en la inversion tangible se consideré el costo de infraestructura industrial, de

equipos de produccion y herramientas y de equipos de oficina. Sumando una inversion

de S/. 180 593 como se muestra en la Tabla N°125, N°126y N°127.

Para el presupuesto de instalacién industrial se consideraron costos presupuestado por

un experto en el tema civil, los cambios propuestos para la mejora de la empresa

(almacén) suman un total de S/.19 000

Tabla 127.Instalacion Industrial.

Elemento

Costo

Construccion y
herramientas

S/. 16 300
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Utensilios de Higiene S/. 500
Conexiones electricas S/. 2200
Total de Costo S/. 19 000

Fuente: Elaboracién Propia

Para establecer el presupuesto de los equipos de produccién e instrumentos para

mejorar la productividad del proceso productivo de la empresa sumando un monto

econdmico de S/. 15 283.

Tabla 128.Equipo de produccién e Instrumentos.

Elemen Unidad | Cantidad | Costo |Costo
to unit Total
Equipos de Proteccion
Personal
Uniforme Unidad 25 80 S/. 2000
Fajas Unidad 25 40 S/. 1000
Zapatos con puntera de Par 25 180 S/. 4500
acero
Guantes de cuero Unidad 25 65 S/. 1625
Tapaboca Unidad 25 8 S/. 200
Protectores Auditivos Unidad 25 55 S/. 1375
Lentes protectors Unidad 25 25 S/. 625
Guantes de lona Par 25 15 S/. 375
Instrumentos
Botiquin Unidad 1 50 S/. 50
Andamio de aluminio con Unidad 2 150 S/. 300
ruedas
Colgador Unidad 1 60 S/. 60
Tablas de triplay Unidad 2 25 S/. 50
Plumoén Unidad 1 3 S/. 3
Repisas de madera Unidad 2 55 S/. 110
Clavos Unidad 24 1 S/. 24
Pintura Tréafico Balde 1 45 S/. 45
Brocha Unidad 1 18 S/. 18
Banco Unidad 2 120 S/. 240
Mesa de acero Unidad 3 900 S/. 300
Extintor Unidad 3 300 S/. 100
Sefalizacion Unidad 8 142.87 | S/. 1143
Soplador eléctrico Unidad 3 1350 S/. 450
Total S/. 15 283
Costo

Fuente: Elaboracién Propia

En el presupuesto de equipos de oficina se consider6 el costo de los factores que se

requieren para la instalacion de un area de supervision, una propuesta innovadora para
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la empresa y que ayudara a verificar el proceso de confeccion de la empresa. EI monto

asciende a | COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA | S/.1990,00.
Tabla _ Sueldo | Total | 129.Equipo de Oficina.
Cargo Cantidad
Mensual | Anual
S/. S/.9
Contador 1 794.16 530
CIReti,*presentante , s/ 2 s/ 29
470.25 643
Ventas
Asistente 1 S/ 1 S/. 12
administrativo 020.66 248
Personal de 1 S/. S/. 8
limpieza 718.66 624
Equipo de
Oficina
Elemento Cantidad | Costo por Costo
Unidad Total
Materiales de escritorio 1 1330 S/. 1330
Silla 2 130 S/. 260
Folders y utiles - 400 S/. 400
Total S/. 1990
Costo

Fuente: Elaboracién Propia

En la inversion intangible se considero el presupuesto de estudios siendo considerado

los pasajes, internet, Gtiles de escritorio

Tabla 130.Estudios.

Estudios
Costo
Pasajes S/. 320
Internet S/. 300
Utiles de escritorio S/. 245
Total Costo S/. 865

Tabla 131.Costo de mano de obra indirecta.
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Fuente: Elaboracion Propia
En el costo de la mano de obra indirecta se consideraron a profesionales que ayuden a
incentivar y mejorar las ventas. La propuesta exhorta la contratacion de dichos

profesionales dando un costo de S/. 60 045 al afio como se observa.

Relacién costo beneficio B/C

366,188 _
~ 180593
Fuente: Elaboracion Propia

B/C 2.03

En la tabla 125, se analiza el costo — beneficio de la propuesta de investigacion, de
acuerdo al calculo realizado se llega a la conclusion que es mayor a 1, esto quiere decir
gue la empresa es rentable.

De acuerdo al calculo anterior, también se afirma que por cada sol que se invierta se

obtiene una ganancia de S/. 1.03 soles.
3.3. Discusion de Resultados

Se desarroll6 los conceptos tedricos usados en la presente tesis e hipétesis:
“‘Disefio de un Sistema Logistico basado en la Gestion de Aprovisionamiento,
Produccion y Distribucién para aumentar la productividad en la Empresa Corporacion
ATL SAC”

v’ Sistema de gestion logistica

v Productividad actual de la empresa

v' Indicadores logisticos
En esta investigacion se evaluara el sistema logistico y la productividad actual en dicha
empresa, que sera medido por indicadores logisticos, asi como también los principales

procesos dentro de la gestidon logistica como son el Aprovisionamiento, produccion,
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Almacenamiento, y distribucion, para lo cual es necesario compararla con el desempefio
en otras tesis que ya han aplicado el sistema logistico para la mejora de la productividad
dentro de una organizacion.
Teniendo en cuenta lo expresado en la encuesta, se concluye que existen evidentes
falencias en los procesos de Aprovisionamiento, produccion, almacenamiento, y
distribucion de la Empresa Corporacion ATL S.A.C. debido a que su gestion logistica no
es la 6ptima, lo que hace que los procesos internos y externos de la empresa se tornen
lentos e ineficientes. Debido a esto se hace importante establecer mejoras en los
procesos y en la estructura del almacén para que exista una mejor administracion de los
procesos y sean mas eficientes.
Estos resultados obtenidos a través de las encuestas se compararan con los resultados
obtenidos en otra tesis para observar que es mucho mas eficiente una organizaciéon con
una buena gestion logistica.
A. Aprovisionamiento

a) Planificacion.

(Johnston, 2010) En su libro administracion de ventas, nos dice que los prondsticos

de serie de tiempo, se utilizan para analisis detallados de los patrones de la demanda

en el pasado, a lo largo del tiempo y para proyectar estos patrones a futuro.

Una de las suposiciones basicas de todos los métodos por series de tiempo, es que

la demanda se puede dividir en componentes como nivel promedio, tendencia,

estacionalidad, ciclo y error. Entre los prondsticos de tiempo tenemos:

a. Promedio movil simple

b. Promedio movil ponderado

c. Suavizacion exponencial

d. Suavizacién exponencial ajustado a la tendencia

e. Método estacional multiplicativo

f. Series de tiempo con influencias estacionales y de tendencia

Coincidimos con Johnston, pues en nuestra propuesta se analizara, todos estos tipos

de prondésticos, con la finalidad de elegir, el mas adecuado y con menos error, para

asi pronosticar nuestras ventas, produccion y compras.

b) Seleccion de proveedores.
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El proceso de compra es uno de los mas importantes dentro de toda organizacion, si
no gestionas bien tus compras tendras muchas deficiencias internas en la
organizacion.

Segun (Ballou, Administracion de la cadena de suministro, 2004), la gestion de
compras es fundamental dentro de cualquier empresa, debido a que la eficiencia con
la que se lleve a cabo determinara los costos de produccion y la capacidad de
respuesta a los requerimientos externos e internos.

Aproximadamente el 50% del volumen de ventas de una compafiia es el valor medio
de materiales comprados, este dato nos puede dar una idea de la relevancia de la
compra dentro de la organizaciéon. Muchas veces las empresas se centran en el
aumento de las ventas con el objetivo de mejorar el beneficio. Sin embargo, una
disminucién en el coste de la gestion de compras repercute directamente sobre el
beneficio.

De acuerdo a lo expuesto por el autor Ballou, coincidimos con lo que él dice, debido
a que, dentro de la empresa Corporacion ATL S.A.C, no se cuenta con una buena
gestién de compras lo que hace que sus procesos continuos se tornes ineficientes y
provoca que dicha empresa no sea muy eficiente.

2. Produccién

Balance de lineas y estudio de tiempos

Luego de haberse ejecutado la aplicacion de balance de linea para incrementar la
productividad en el &rea de confeccion en la Empresa Corporacion ATL S.A.C., se
logr6 cumplir con los objetivos los cuales se plantearon, éstos fueron logrados
mediante la reduccion de tiempos y actividades lo que incremento la productividad en
el area de confeccion, y la reduccion de personal de 18 trabajadores a 11 trabajadores
en consecuencia se obtuvo el incremento de productividad en el area de confeccién
de camisas en la empresa en la que se realizé la investigacion y ejecucion de la
mejora de la productividad.

En la Tabla 119 que pertenece al cuadro comparativo se puede apreciar que la mano
de obra, se puede apreciar una reduccion de personal lo cual trae consigo una
productividad 2.56% dando como un beneficio de 7 trabajadores menos.

Segun (Chang, 2016), en su tesis de titulo “Propuesta de mejora del proceso
productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la
fabricacion de sandalias de bafo” logra la reduccidén de tiempos y estaciones de

trabajo, estableciendo un tiempo de ciclo, este autor toma como referencia al tiempo
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gue mas tarda en realizar una operacion ,dando como resultado que este tome al
cuello de botella como guia ,para lograr la fabricacion de sandalias de bafio
mejorando la productividad, mediante la aplicacion de métodos de ingenieria y
movimientos, realizando la toma de tiempos con cronOémetro en cada uno de los
procesos de la elaboracion de sandalias.

Se concuerda con la idea de Chang, para que el sistema logistico, funcione
adecuadamente, logrando de esta manera mayores beneficios como reduccién
personal y que este a su vez produzca una mayor cantidad de productos terminados
con un menor tiempo de elaboracion.

Segun Alzate &Sanchez (2013),en su tesis de titulo “Estudio de métodos y tiempos
de la linea de produccion de calzado tipo “Clasico dama” en la empresa de calzados
Caprichosa para definir un nuevo método de produccién y determinar el tiempo
estandar de fabricacion” logra la reduccion de tiempos y movimientos estableciendo
un tiempo estandar para lograr la elaboracion de polos camiseros mejorando la
productividad, mediante la aplicacion de métodos de ingenieria y movimientos
realizando la toma de tiempos con cronémetro en cada uno de los procesos de la
confeccion de la camisa y la aplicacion de formulas matematicas para establecer el
tiempo estandar y los métodos de ahorro de movimientos logrando un incremento de
hasta 30% en la productividad en una empresa textil.

Se concuerda con la idea de Alzate &Séanchez, para que de esta manera se de paso
a una metodologia de confeccionar prendas mas rapido, dando como consecuencia
costo de mano de obra menores a los que se tenian, acotando a este la reduccion de

estaciones de trabajo.
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IV.CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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4.1. Conclusiones

a. Se desarroll6 adecuadamente un sistema logistico el cual incremento la

productividad en la Empresa Corporacion ATL S.A.C

b. Se identificé los factores que influyen en el desempefio logistico de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C

c. Se propuso un sistema logistico que se adapte a la realidad de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C

d. El analisis costo — beneficio de la investigacion es mayor que 1, por lo que se
afirma que la empresa es rentable, podemos decir que por cada sol que se

invierta se obtiene S/. 1.03 soles.
4.2. Recomendaciones

a. Serecomienda la aplicacion del modelo de seleccion de proveedores de una manera
constante, ya que es muy importante dentro del sistema logistico de la empresa

Corporacion ATL S.A.C., pues ayudara a reducir costos en la empresa.

b. Se recomienda implementar un control conveniente donde se puede llevar un

registro de productos que entran y salen de almacén.

c. La implementacién de este sistema logistico debe ser el ente que una a distintas
areas no solo un area sera la perjudicada sino todas si es que no se trabaja de una
manera conjunta, el trabajo en equipo debe ser el enfoque primordial en la empresa,

mejorando de esta manera la organizacion y logrando los objetivos deseados.
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ANEXO A

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION-CORPORACION ATL S.A.C.
Areas de Aplicacién: Almacén , Produccion , Distribucion

Area:

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el problema

Valorizacion | Puntaje

Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE
AFECTEN EL NIVEL DE DISPONIBILIDAD DE LA MERCADERIA:
(REGULAR ()BAJO

OALTO

CAUSA

PREGUNTAS CON RESPECTO A
LAS PRINCIPALES CAUSAS

CALIFICACION

ALTO

REGULAR

BAJO

MATERIA PRIMA E INSUMOS EN
MALAS CONDICIONES

ABASTECIMIENTO DE
PROVEEDORES FUERA DE
TIEMPO

NO EXISTE UN CONTROL DE
INVENTARIO

MALA ORGANIZACION DE LA
MATERIA PRIMA EN ALMACEN

ENTREGA DE PEDIDOS DE
CLIENTES FUERA DE TIEMPO

AUSENCIA DE CODIFICACION
ADECUADA DE MERCADERIA

INSATISFACCION DE LOS
CLIENTES

MATERIA PRIMA E INSUMOS
INACTIVOS
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ANEXO B

ENCUESTA DIRIGIDA A
LOS EMPLEADOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CORPORACION ATL S.A.C.

OBJETIVO: Esta encuesta recolecta informacion que servira para disefiar un Sistema
Logistico para aumentar la productividad en el area de produccion de la Empresa
Corporacion ATL S.A.C.

INDICACION:

1. Responda cada una de las preguntas que se le presentan a continuacion y marque con
una “X” la repuesta que usted cree que sea la indicada a la pregunta formulada.

2. Si sus repuestas son negativas, indique ¢ Por qué?, con el objetivo de ampliar nuestro

andlisis de investigacion.

I- PREGUNTAS GENERALES

1. ¢ El proveedor de avios de produccion y acabados siempre entrega la mercaderia a
tiempo?

si [ ] NO| |

2. ¢Cuentan con formatos para el control de avios (produccién, acabados) y productos

terminados?

st [ ] NO| |
3. ¢El area de produccion se ha quedado desabastecido por falta de materia prima e

iNsumos?
st [ ] NO[ |
4. ¢El érea de logistica es eficiente para responder ante incidentes?

st [ ] NO|[ |

5. ¢Las maquinas que utilizan estan en 6ptimas condiciones?
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st [ | NO|[ |

6. ¢ Tiene dificultad con las piezas entregadas por el area de corte?

si [ | NO| |

7. ¢ Cuentan con el respectivo equipo de proteccion para realizar los cortes, confeccion de
las prendas?

st [ | NO| |

8. ¢ Los avios de produccién y acabados estan disponibles cuando se necesitan?

st [ ] NO| |

9. ¢ Conocen el proceso de confeccidén de cada producto que contamos en la empresa?
st [ | NO| |

10. ¢Se les da uso a las mermas producidas en el area de corte?

st [ | NO| |

11. ¢Conoce y maneja todo tipo de maquina (botoneras, serradoras, bordado, recta,
doble aguja, fusionadora, ojaladora)?

st [ | NO| |

12. ¢ Se conoce el tiempo que demora en realizar una prenda?

st [ ] NO| |

13.  ¢Se presentan inconformidades al final del producto?

st [ | NO| |

14. ¢ Se realiza una inspeccion tanto en el momento que se esta confeccionando como
cuando el producto esta terminado?

st [ | NO| |

15. ¢Crees que la empresa cuenta con la cantidad de produccion suficiente para cubrir la

demanda?

st [ ] NO| |
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16. ¢Se encuentra satisfecho laborando en esta empresa?

si [ ] NO| |

17. ¢cuenta con la capacitaciéon adecuada en el manejo de las maquinas?

st [ ] NO| |

174



ANEXO C

Entrevista al Jefe de Distribucion y Almacenamiento

Objetivo: Analizar el proceso logistico y comprender como se realiza el proceso de
almacenamiento de la mercaderia en la Empresa Corporacién ATL S.A.C.

Aplicacion: Lugar destinado para el almacenamiento de mercaderias (almacenes) y
abastecimiento.

INDICACION:

1. Responda, cada una de las preguntas que se le presentan a continuacién y marque con
una “X” la repuesta que usted cree que sea la indicada a la pregunta formulada.

2. Si sus repuestas son negativas, indique ¢ Por qué?, con el objetivo de ampliar nuestro
analisis de investigacion.

I- PREGUNTAS GENERALES.

Nombre completo:

Fecha:

Cargo que desempenia:

Tiempo que labora en la Empresa: Desde

Hasta

Il.- PREGUNTAS ESPECIFICAS.

=

¢,De qué manera se realiza el control del inventario de bienes en el almacén para estar

continuamente abasteciéndolo?

2. ¢Los pedidos son correctamente verificados antes de su salida del almacén?

3. ¢Cuenta con los medios de transporte adecuado para la movilizacién de sus productos
hacia sus clientes? ¢ Son entregados a tiempo?

4. ¢Cuentan con una base de datos de los clientes?

5. ¢Utiliza diferentes tipos de transporte para hacer €l envio de la mercaderia?

6. ¢Lasolicitud de los pedidos son atendidos a tiempo?
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

¢, Los proveedores cumplen con las fechas establecidas para entrega de los productos?
¢, Qué formatos aplican para llevar un control adecuado de los avios de produccién y
acabados?

Se presento la ocasion de hacer una devolucién a los proveedores ¢ por qué?

¢, Coémo clasifican sus productos?

¢,Cual es el método a usar para el control de sus inventarios?

¢ Establece contactos con proveedores nacionales e internacionales? ¢ Cuales?

¢,De qué manera realizan el control y seguimiento de los materiales y productos que
salen del almacén?

¢ El espacio fisico del almacén cubre las necesidades requirentes?

¢Le resulta facil encontrar sus existencias (materia prima, producto terminado) en el

almacén?
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ANEXO D

Entrevista al Jefe de Logistica
Objetivo: Analizar y comprender el proceso logistico, el proceso de compras y el proceso
de almacenamiento de la mercaderia en la Empresa Corporacion ATL S.A.C.
Aplicacion: Al jefe de logistica, quien conoce perfectamente el proceso productivo y

logistico de la Empresa Corporacion ATL S.A.C.

I- PREGUNTAS GENERALES.
Nombre completo:

Fecha:

Cargo que desempeiia:

Tiempo gue labora en la Empresa: Desde
Hasta
Il.- PREGUNTAS ESPECIFICAS.

1. ¢Momentos previos a realizar sus pedidos se comunica con los proveedores

respectivos?

2. ¢Puede tratar el precio con sus proveedores cuando no esta de acuerdo con el precio
dado?

3. ¢Realiza comparaciones de los precios que le ofrecen sus principales proveedores con
los de otros?

4. ¢Considera que con el inventario que cuenta ahora puede cubrir la demanda?

5. ¢Conoce la cantidad minimay maxima de materia prima que compra, ya sea por pedido
o temporada?

6. ¢Cuales son los principales problemas que se presentan durante el proceso logistico?

7. ¢Cual es el requisito para que usted elija a un determinado proveedor que le abastezca
de mercaderia?

8. ¢Cuenta con proveedores nacionales? ¢ Cuales son los mas importantes?
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Alguna vez se han presentado devoluciones a los proveedores. ¢ por qué?

¢, Cémo hacen el control y seguimiento de los materiales y productos que salen del
almacén?

¢, Como se efectla la Gestion de los inventarios?

¢, Qué hacen con los productos que queda en stock?

¢,La empresa cuenta con vehiculos para el transporte de mercaderia a los clientes?

¢, Sus proveedores cumplen a tiempo con los requerimientos solicitados?

¢,Cuenta con un control de procesos y entregas de pedidos?

178



ANEXO E

Andlisis de la encuesta aplicada a los trabajadores

Nuestra encuesta fue aplicada a los 18 trabajadores de la empresa Corporacion ATL
S.A.C, preguntando meticulosamente a cada trabajador y evaluando respectivamente

con la finalidad de que respondan con toda sinceridad, claridad y responsabilidad.

1. ¢El proveedor de avios de producciony
acabados siempre entrega la mercaderia a
tiempo?

=S| =NO

59.52%

Figure 11.Entrega de mercaderia a tiempo.

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo, en la primera pregunta se puede observar que del 100% de los
trabajadores un 59.52 % respondié que los proveedores no entregan la materia prima
e insumos a tiempo y un 40.48 % respondio que, Si se entrega a tiempo, esto con
respecto si los proveedores de materia prima e insumos entregan a tiempo la
mercaderia.
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2. éCuentan con formatos para el control de
avios y productos terminados?

m S| = NO

Figure 12.Uso de formatos.

Fuente: Elaboracion propia. —

En esta figura, se puede observar que del 100 % de los trabajadores un 69.05%
respondieron que no cuentan con formatos para el control de avios y productos
terminados y un 30.95 % respondid que si cuentan con formatos para el control de

avios y productos terminados, con respecto a la pregunta nimero dos.

3. ¢Conocen el proceso de confeccién de cada
producto que contamos en la empresa?

=S| mNO

Figure 13.Proceso de confeccion.

Fuente: Elaboracion propia.

Con respecto a la pregunta numero tres, se puede observar en esta figura, que del
100 % de los trabajadores un 85.71% conocen el proceso de confeccion de cada
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producto que tiene la empresa, por otra parte, un 14.29% no conoce el proceso de
confeccion de cada producto que se tiene dentro de la empresa Corporacion ATL
S.A.C.

4. ¢El area de produccion se ha quedado
desabastecido por falta de materia prima e
insumos?

0.00%

m S| = NO

Figure 14.Desabastecimiento por falta de materia prima e insumos.

Fuente: Elaboracion propia.

En esta figura, se puede observar que el 100% afirma que el area de abastecimiento si
ha presentado improvistos por falta de materia prima e insumos, esto con respecto a la

pregunta N° 4 formulada anteriormente.

5. éLos avios de produccion y acabados estan
disponibles cuando se necesitan?

73.81%

=S| =mNO

Figure 15.Disponibilidad de avios de produccion y acabados.

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo a la figura, del 100% de todos los trabajadores de la empresa Corporacién

ATL S.A.C. un 73.81%, afirma que los avios de produccion y acabados no estan

disponibles cuando se necesitan, mientras el 26.19% aseguré que los avios de

produccion y acabados si estan cuando se necesitan.

6. ¢El drea de logistica es eficiente para
responder ante incidentes?

16.67%

83.33%

m S| NO

Figure 16.Eficiencia del area de logistica.

Fuente: Elaboracion propia.

En esta figura, del 100% de todos los trabajadores de la empresa Corporaciéon ATL S.A.C.

un 83,33%, afirma que el area de logistica no es eficiente para responder ante incidentes,

mientras el 16.67% aseguro que si es eficiente ante incidentes.

7. éLas maquinas que utilizan estan en
Optimas condiciones?

26.19%

73.81%

m S| =NO

Figure 17.Maquinas en dptimas condiciones.

Fuente: Elaboracion propia.
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Con respecto a la figura, el 73.81% de los trabajadores de la empresa respondieron que
las maquinas que se utilizan no estan en optimas condiciones, mientras que el 26.19%

restantes respondieron que las maquinas que se utilizan si estan en 6ptimas condiciones.

8. éCuentan con el respectivo equipo de
proteccidn para realizar los cortes, confeccion
de las prendas?

m S| = NO

Figure 18.Uso de equipo de proteccion.

Fuente: Elaboracion propia.

En lafigura, el 100% de trabajadores respondieron que no cuentan con el respectivo equipo

de proteccion para realizar los cortes, y confeccion de las prendas.

9. ¢Tiene dificultad con las piezas entregadas
por el area de corte?

Figure 19.Dificultad de piezas recibidas.

Fuente: Elaboracion propia.
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En esta figura, se puede observar que del 100% de los trabajadores de la empresa
Corporacion ATL S.A.C, un 71.43% respondié que tiene dificultad con las piezas

entregadas por el area de corte y un 28.57% respondié que no tiene dificultad.

10. ¢Se le da uso a las mermas producidas en
el area de corte?

9.52%

90.48%

=S| = NO

Figure 20.Uso de mermas producidas.

Fuente: Elaboracion propia.
En esta figura, se puede observar del 100% de los trabajadores que un 90.48%

respondieron que no se les da un buen uso a las mermas producidas en el area de
corte y un 9.52 % respondié que si se le da un buen uso a las mermas producidas en

el area de corte.

11. ¢Conoce y maneja todo tipo de maquina
(botoneras, serradoras, bordado, recta, doble
aguja, fusionadora, ojaladora, etc.)?

9.52%

=S| = NO

Figure 21.Conocimiento y manejo de todo tipo de méaquina.

Fuente: Elaboracion propia.
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Con respecto a la pregunta nimero once, se puede observar en esta figura, del 100%

de los trabajadores un 90.48% conoce y maneja todo tipo de maquina, por otra parte,

un 9.52% no conoce y no maneja todo tipo de maquina.

12. écuenta con la capacitacion adecuada en el
manejo de las maquinas?

I 23.81%

76.19%

=S| = NO

Figure 22.Capacitacion de manejo de maquinas.

Fuente: Elaboracion propia.

En esta figura, se puede observar que el 76.19% no cuenta con la capacitacién en el

manejo de las maquinas y un 23.81% si cuenta con la capacitacion adecuada.

13. ¢Se conoce el tiempo que demora en
realizar una prenda?

7.14%

m S| =NO

Figure 23.Tiempo de confeccidn de prendas.

Fuente: Elaboracion propia.
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De acuerdo a la figura, del 100% de todos los trabajadores de la empresa Corporacién

ATL S.A.C. un 92,86%, afirma que si se conoce el tiempo que demora en realizar una

prenda, mientras el 7.14 % aseguro que no conoce el tiempo.

14. i Cree que la empresa cuenta con la cantidad
de produccidn suficiente para cubrir la
demanda?

14.29%

85.71%
=S| =NO

Figure 24.Demanda abastecida.

Fuente: Elaboracion propia.

En esta figura, se puede observar que el 85.71 % de los trabajadores respondieron

gue la empresa cuenta con la cantidad de produccion suficiente para cubrir la

demanda, mientras el 14.29% no cree que la empresa cuenta con la cantidad

suficiente para cubrir la demanda.

15. ¢Tiene conocimiento si se realiza

producciones y ventas de productos?

19.05%

mS| =mNO

proyecciones mensuales para sus compras,

Figure 25.Proyecciones mensuales.

Fuente: Elaboracion propia.
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Con respecto a la figura, el 80.95 % de los trabajadores de la empresa respondieron que

si conocen si la empresa realiza proyecciones para sus compras, producciones y ventas

de producto, mientras que el 19.05% restantes respondieron que no conocen.

cuando el producto esta terminado?
0.00%

100.00%
=S| = NO

16. ¢Se realiza una inspeccioén tanto en el
momento que se esta confeccionando como

figure 26.Proceso de confeccién.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura, el 100% de trabajadores respondieron que si se realiza una inspeccién tanto

en el momento que se esta confeccionando como cuando el producto esta terminado.

producto?

1.909

Figure 27.Incoformidades en el producto terminado.
Fuente: Elaboracion propia.

17. éSe presentan inconformidades al final del
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En la figura, el 88.10% de trabajadores respondieron que si se presentan
inconformidades al final de producto, mientras el otro 11.90% respondieron que no se

presentan inconformidades al del producto.

18. ¢ Cree usted que el Disefo de un sistema
logistico aplicado en diferentes areas, permitiria
mejorar el estado actual de la empresa?

0.00%

m S| NO

Figure 28.Disefio de un sistema logistico

Fuente: Elaboracion propia.

En esta figura, se muestra que el 100% de trabajadores si creen que un Sistema Logistico
permitira prosperar el estado actual de la empresa, por ello de acuerdo a la informacién
proporcionada en esta encuesta, se considera que es de vital importancia un Sistema
Logistico, pues esto beneficiara a la empresa en general.

Se recolect6 informacién primordial de las posibles empresas proveedoras para abastecer
a la empresa para ello se prepar6 una ficha para determinar que proveedores nos brindan
la informacion requerida, esta informacion se obtuvo a través de paginas web, llamadas
telefénicas y visitas a dichos proveedores, donde se nos facilité informacion confidencial.
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ANEXO F

Tabla 132.Proveedor de Hilos.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ | PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la X X
MP.
Ofertas X
Garantias X
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 133.Proveedor de Botones.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X X
Ofertas X
Garantias X
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 134.Proveedores de Hand tag.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X X
Ofertas X
Garantias X X

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 135.Proveedores de cajas de carton (con logo).

PUNTOS A | GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la X X
MP.
Ofertas X
Garantias X X
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 136.Proveedores de Espaldas de carton.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X
Presentaciones de la X X
MP.
Ofertas X
Garantias X X
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 137.Proveedores de collarin de carton.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X
Presentaciones de la X
MP.
Ofertas X X
Garantias X X

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 138.Proveedores de Bolsas para despacho.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X X
Experiencia X
Presentaciones de la MP. X X
Ofertas X
Garantias X
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 139.Proveedores de Bolsas (con logo).
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X X
Experiencia X
Presentaciones de la X
MP.
Ofertas X X
Garantias X X
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 140.Proveedores de Stickers.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X
Ofertas X X
Garantias X

Fuente: Elaboracion Propia
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Table 141.Proveedores de etiquetas marca.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ | PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X
Ofertas X X
Garantias X
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 142.Proveedores de Etiquetas talla.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X X
Ofertas X X
Garantias X X
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 143.Proveedores de Barbillas.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X
Presentaciones de la X
MP.
Ofertas X X
Garantias X X

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 144 .Proveedores de Alfileres.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X
Presentaciones de la MP. X X
Ofertas X X
Garantias X X
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 145.Proveedores de Mariposas.
PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X X
Experiencia X X
Presentaciones de la X X
MP.
Ofertas X
Garantias X

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 146.Proveedores de Collarines de plastico.

PUNTOS,A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la X X

MP.

Ofertas X

Garantias X

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 147.Proveedores de Sifilo para Hand Tag.

PUNTOS A | GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X

Experiencia X

Presentaciones de la X

MP.

Ofertas X X
Garantias X X

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 148..Proveedores de Tela.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ | PASAMANERIAS

Precio de sus productos X
Experiencia en el mercado X X
Presentaciones de sus X

productos

Ofertas que ofrecen X

Garantias necesarias X X

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 149.Proveedores de Entretala de Pufio y cuello.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ | PASAMANERIAS

Costo X
Experiencia X

Presentaciones de Ila X

MP.

Ofertas X X
Garantias X X

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 150.Proveedores de Entretela de pechera.

PUNTOS A GUSTAVO COMERCIAL
CONSIDERAR SANCHEZ PASAMANERIAS
Costo X
Experiencia X X
Presentaciones de la MP. X
Ofertas X
Garantias X X

Fuente: Elaboracion Propia
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Seguidamente se realizo la evaluacion de los proveedores, para esto se utilizé una ficha

de evaluacion donde se consideré 5 factores importantes para cada uno de las empresas

proveedoras requerida por la empresa, calificados por una puntuacion del 1-10 donde de

1-3 fue considerado Malo, 3-5 considerado regular, 5-7 considerado bueno y 7-10 muy

bueno.

Tabla 151.Evaluacion de Proveedores de Hilos.

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputaciéon 10 8 1-3 mala
Calidad 9 7 3-5regular
Fiabilidad 8 9 5-7 bueno
Experiencia en el 5 9 7-10 muy
mercado bueno
Total 32 33
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 152.Evaluacion de Proveedores de Botones.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 10 8 1-3 mala
Calidad 9 10 3-5reqgular
Fiabilidad 8 9 5-7 bueno
Experiencia en el 6 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 33 34
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 153.Evaluacion de Proveedores de Hand Tag.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 10 8 1-3 mala
Calidad 5 7 3-5regular
Fiabilidad 5 9 5-7 bueno
Experiencia en el 8 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 27 31

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 154.Evaluacion de Proveedores de cajas de cartén (con logo).

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 7 6 1-3 mala
Calidad 9 7 3-5reqgular
Fiabilidad 7 9 5-7 bueno
Experiencia en el 4 8 7-10 muy
mercado bueno
Total 29 30
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 155.Evaluacion de Proveedores de Espaldas de cartén (con logo).
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 7 8 1-3 mala
Calidad 6 7 3-5regular
Fiabilidad 6 7 5-7 bueno
Experiencia en el 8 8 7-10 muy
mercado bueno
Total 29 30
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 156.Evaluacion de Proveedores de Collarin de carton.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputaciéon 6 8 1-3 mala
Calidad 9 7 3-5regular
Fiabilidad 7 8 5-7 bueno
Experiencia en el 5 6 7-10 muy
mercado bueno
Total 27 29
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 157.Evaluacion de Proveedores de Bolsas para el despacho.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 9 7 3-5regular
Fiabilidad 7 9 5-7 bueno
Experiencia en el 5 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 30 31

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 158.Evaluacion de Proveedores de Bolsas (con logo).

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 10 10 1-3 mala
Calidad 8 9 3-5regular
Fiabilidad 8 7 5-7 bueno
Experiencia en el 8 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 34 35
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 159.Evaluacion de Proveedores de Stickers.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 6 10 1-3 mala
Calidad 7 9 3-5reqgular
Fiabilidad 8 7 5-7 bueno
Experiencia en el 7 7 7-10 muy
mercado bueno
28 35
Total
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 160.Evaluacion de Proveedores de Etiqueta marca.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 7 8 1-3 mala
Calidad 8 7 3-5reqgular
Fiabilidad 6 9 5-7 bueno
Experiencia en el 8 6 7-10 muy
mercado bueno
Total 29 30

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 161.Evaluacion de Proveedores de Etiqueta talla.

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 9 7 3-5reqgular
Fiabilidad 7 9 5-7 bueno
Experiencia en el 8 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 41 38
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 162.Evaluacion de Proveedores de Barbillas.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 10 8 3-5regular
Fiabilidad 6 9 5-7 bueno
Experiencia en el 6 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 31 32
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 163.Evaluacién de Proveedores de Alfileres.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputaciéon 9 8 1-3 mala
Calidad 9 9 3-5regular
Fiabilidad 8 9 5-7 bueno
Experiencia en el 6 5 7-10 muy
mercado bueno
Total 32 33
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 164.Evaluacion de Proveedores de Mariposas.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 10 8 3-5regular
Fiabilidad 4 9 5-7 bueno
Experiencia en el 8 8 7-10 muy
mercado bueno
Total 31 33

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 165.Evaluacion de Proveedores de Collarines de plastico.

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 5 6 3-5reqgular
Fiabilidad 6 9 5-7 bueno
Experiencia en el 7 8 7-10 muy
mercado bueno
Total 29 31
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 166.Evaluacion de Proveedores de Sifilo para Hand Tag.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 7 6 3-5regular
Fiabilidad 8 9 5-7 bueno
Experiencia en el 7 7 7-10 muy
mercado bueno
Total 31 32
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 167.Evaluacién de Proveedores de Tela.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputaciéon 9 8 1-3 mala
Calidad 9 6 3-5regular
Fiabilidad 7 9 5-7 bueno
Experiencia en el 6 5 7-10 muy
mercado bueno
Total 29 30
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 168.Evaluacion de Proveedores de Entretela Pufio y cuello.
Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias
Reputacion 9 8 1-3 mala
Calidad 10 8 3-5regular
Fiabilidad 6 9 5-7 bueno
Experiencia en el 8 9 7-10 muy
mercado bueno
Total 33 34

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 169.Evaluacion de Proveedores de Entretela Pechera.

Proveedores Gustavo Comercial Puntos
Sanchez pasamanerias

Reputacion 9 8 1-3 mala

Calidad 9 6 3-5reqgular

Fiabilidad 8 9 5-7 bueno

Experiencia en el 6 8 7-10 muy

mercado bueno

Total 32 33

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 170.Ficha de seleccion de proveedores de Hilos.

Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamaneria
S
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.3.30 s/.3.50 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 3% 2| 2
Entregas en el tiempo Si Si 313
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 15| 18
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 171.Ficha de seleccion de proveedores De Botones.
Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamanerias
Calidad 8 8 3 3 | 3=alta
Precio s/.2.69 s/.2.95 2 3 | 2= media
Medios de pago Contado Contado 2 2 | 1=Dbaja
Descuentos 3% 3% 2 2
Entregas en el tiempo Si Si 3] 3
establecido
Garantias Si Si 3| 3
Total 15 | 16
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 172.Ficha de seleccion de proveedores de Hand Tag.
Proveedores Gustav | Comercial A | B Puntos
o] pasamaneria
Sanche |s
z
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.115 s/.130 1 | 3 |2=media
Medios de pago Contad Contado 2 | 2 |1=baja
0
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el tiempo Si Si 313
establecido
Garantias Si Si 33
Total 17 | 20

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 173.Ficha de seleccion de cajas de cartén (con logo).

Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamaneria
S
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.924 s/.973.50 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 | 1=baja
Descuentos 3% 3% 2 2
Entregas en el tiempo Si Si 313
establecido
Garantias Si Si 313
Total 15 | 16
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 174.Ficha de seleccion de Espaldas de carton.
Proveedores Gustavo | Comercial A B Puntos
Sanchez | pasamanerias
Calidad 8 8 3 3 3=alta
Precio s/.132 s/.158.40 1 3 2= media
Medios de pago Contado Contado 2 2 |1l=baja
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el Si Si 3 3
tiempo
establecido
Garantias Si Si 3 3
Total 16 17
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 175.Ficha de selecciéon de Collarin de cartén.
Proveedores Gustavo | Comercial A | B Puntos
Sanchez | pasamanerias
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.132 s/.158.40 2 | 3 | 2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el Si Si 313
tiempo establecido
Garantias Si Si 313
Total 15 | 17

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 176.Ficha de seleccion de proveedores de Bolsas para despacho.

Proveedores Gustavo | Comercial A| B Puntos
Sanchez | pasamaneria
S
Calidad 8 8 3| 3 |3=alta
Precio s/.217.80 s/.290.40 1| 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2| 2 | 1=baja
Descuentos 3% 4% 2| 3
Entregas en el tiempo Si Si 3] 3
establecido
Garantias Si Si 313
Total 1| 17
4

Fuente: Elaboraciéon Pro

pia

Tabla 177.Ficha de seleccion de proveedores de Bolsas (con logo).

Proveedores Gustavo Comercial A| B Puntos
Sanchez pasamanerias
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.115 s/.130 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el tiempo Si Si 3|3
establecido
Garantias Si Si 33
Total 15 | 16
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 178.Ficha de seleccion de proveedores de Stickers.
Proveedores Gustavo | Comercial A | B Puntos
Sanchez | pasamaneri
as
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.1.00 s/.1.60 1 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 4% 2 | 3
Entregas en el tiempo Si Si 33
establecido
Garantias Si Si 33
Total 14 | 17
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 179.Ficha de seleccion de proveedores de Etiqueta marca.

Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamanerias

Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.90 s/.100 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el tiempo Si Si 3|3
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 15| 16

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 180.Ficha de seleccion de proveedores de Etiqueta talla.

Proveedores Gustavo | Comercial A | B Puntos
Sanchez | pasamanerias

Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.34 s/.40 1| 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baa
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el Si Si 3| 3
tiempo establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 14 | 17

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 181.Ficha de seleccién de proveedores de Barbillas.

Proveedores Gustavo Comercial A| B Puntos
Sanchez pasamaneria
S
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.16.60 s/.17.20 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baa
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el tiempo Si Si 3|3
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 15 | 16

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 182.Ficha de seleccion de proveedores de Alfileres.

Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamanerias

Calidad 8 8 3 |3 3=alta
Precio s/.4400 s/.4250 1 (3 2= media
Medios de pago Contado Contado 2 |2 1= baja
Descuentos 3% 4% 2 |3
Entregas en el Si Si 313
tiempo establecido
Garantias Si Si 3 3
Total 14 | 17

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 183.Ficha de seleccion de proveedores de Mariposas.

Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamanerias

Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.26.60 s/.28 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el tiempo Si Si 3|3
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 15| 16

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 184.Ficha de seleccion de proveedores de Collarines de plastico.

Proveedores Gustavo Comercial A B Puntos
Sanchez | pasamanerias

Calidad 8 8 3 3 3=alta
Precio s/.108.90 s/.118.90 1 3 2=media
Medios de pago Contado Contado 2 2 1= baja
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el tiempo Si Si 3 3
establecido
Garantias Si Si 3 3
Total 14 | 17

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 185.Ficha de seleccion de Sifilo para Hand TagFicha de seleccion de Sifilo para

Hand Tag.
Proveedores Gustavo Comercial A | B Puntos
Sanchez pasamanerias
Calidad 8 8 3 | 3 |3=alta
Precio s/.39.00 s/.40.20 2 | 3 |2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=Dbaja
Descuentos 3% 3% 2 | 2
Entregas en el tiempo Si Si 313
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 15 | 16
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 186.Ficha de seleccion de proveedores de Tela.
Proveedores Gustavo | Comercial A | B Puntos
Sanchez | pasamaneri
as
Calidad 8 8 3 3 | 3=alta
Precio s/.20.00 s/.16.50 1 3 | 2=media
Medios de pago Contado Contado 2 | 2 |1=baja
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el tiempo Si Si 3|3
establecido
Garantias Si Si 3|3
Total 14 | 17

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 187.Ficha de seleccion de proveedores de Entretela Pufio y cuello.

Proveedores Gustavo | Comercial A B Puntos
Sanchez | pasamaneria
S

Calidad 8 8 3 3 | 3=alta
Precio s/.7.50 s/.8.20 2 3 | 2=media
Medios de pago Contado Contado 2 2 | 1=baja
Descuentos 3% 3% 2 2
Entregas en el tiempo Si Si 3 3
establecido
Garantias Si Si 3 3
Total 15 | 16

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 188.Ficha de seleccion de proveedores de Entretela Pechera.

Proveedores Gustavo | Comercial A | B Puntos
Sanchez | pasamaneria
S

Calidad 8 8 3 3 | 3=alta
Precio s/.5.50 s/.5.90 1 3 | 2=media
Medios de pago Contado Contado 2 2 | 1=Dbaja
Descuentos 3% 4% 2 3
Entregas en el Si Si 3 3
tiempo establecido
Garantias Si Si 3 3
Total 14 | 17

Fuente: Elaboracién Propia
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ANEXO G

Tabla 187.Codificacion del producto corporacion ATL S.A.C.

REFERENCIA DESCRIPCION DEL
FERENC ARVl ARTICULO
CAMISA MODELO ATELO Articulo 20
CMAT M/C
CAMISA MODELO ALASKA Articulo 32
CMALK M/C
e '\CMALMBA MODELO BRUNO Articulo 30
CAMISA MODELO Articulo 23
CMBOS BOSSARIO M/C
CAMISA MODELO CAMERO Articulo 22
CMCA M/C
CAMISA MODELO CHINO Articulo 5
CMCH M/C
CAMISA MODELO CLASICO Articulo 1
CMCLAS M/L
CAMISA MODELO CAMAN Articulo 15
CMCSP SPORT M/C
CAMISA MODELO Articulo 8
CMDT DOROTHY M/C
CAMISA MODELO EZIO Articulo 11
CMEZ M/L
CAMISA MODELO EDWIN -
CMEDO ORIGINAL M/C Artieulo 12
CAMISA MODELO FAZIO Articulo 14
CMFZ M/L
CAMISA MODELO FRANCIS Articulo 10
CMFRC M/C
CAMISA MODELO Articulo 34
CMFASH FASHION M/C
CAMISA MODELO Articulo 13
CMGIU GIUSEEPI M/L
CAMISA MODELO GUZI Articulo 9
CMGZ M/C
CAMISA MODELO ITALY Articulo 19
CMIT M/L
CAMISA MODELO MARCUS Articulo 28
CMMAR M/C
CAMISA MODELO MODA Articulo 31
CMMODA M/C
CAMISA MODELO PARIS Articulo 24
CMPA M/L
CMPAO CAMISA MODELO PAO M/C Articulo 17
CAMISA MODELO MARCA Articulo 26
CMPERU PERU M/C
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CAMISA MODELO Articulo 18
CMPM PHILLIPPE MARCELL M/C

CAMISA MODELO Articulo 35
CMESP ESPECIAL

CAMISA MODELO Articulo 7
CMST STRATUM
CMTEO CAMISA MODELO TEO M/C Articulo 27

CAMISA MODELO TUGO Articulo 6
CMTG M/C

CAMISA MODELO THIAGO Articulo 16
CMTH M/C
oMV EI/I,/ALMISA MODELO VIANE Articulo 25

CAMISA MODELO VERENI Articulo 3
CMVE M/L

CAMISA MODELO VENECIA Articulo 29
CMVEN M/L

CAMISA MODELO VIOLA Articulo 2
CMVL M/L

CAMISA MODELO Articulo 33
CMVTT VOTTELO M/C

Fuente: Elaboracion propia.
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CAMISA MODELO CLASICO M/L

ll

? 75,2019,100014

Pais Cndlgu:u Codigo - Digito
Empresa Producto Verificacion

Figure 29.Codigo de barras.
Fuente: Elaboracion propia.

‘\' )
i
—
U
Figure 30.Camisa modelo cléasico
manga larga.
Fuente: Elaboracion propia.
Talla )
L L
i £ —
g :

Figure 31.Camisa modelo Camero
manga corta.

Fuente: Elaboracion propia.

M Codigo: 10001

M Cédigo: 10022
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ANEXOS H

Tabla 188.Clasificacion ABC.
Unidade Costo

Participacio

Producto o servicio ARTICULO S unitari Valor vendido Participacio Clasificacio
vendidas acumulada

. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO EZIO M/L Articulo 11 3568 140.00 499,520.00 11.9% 11.9% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO GIUSEEPI M/L | Articulo 13 2830 140.00 396.200.00 9.4% 21.3% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO CAMERO M/C | Articulo 22 2975 120.00 357.000.00 8.5% 29.7% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO TUGO M/C Articulo 6 2790 120.00 334.800.00 7.9% 37.7% A
) S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO PARIS M/L Articulo 24 2295 140.00 321.300.00 7.6% 45.3% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO VIANE M/L Articulo 25 1930 140.00 270.200.00 6.4% 51.7% A

) S/ S/

CAMISA MODELO THIAGO M/C | Articulo 16 1456 120.00 174.720.00 4.1% 55.9% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO FAZIO M/L Articulo 14 960 140.00 134.400.00 3.2% 59.1% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO ITALY M/L Articulo 19 952 140.00 133,280.00 3.2% 62.2% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO BRUNO M/L | Articulo 30 875 140.00 122.500.00 2.9% 65.1% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO GuUzI M/C Articulo 9 978 120.00 117.360.00 2.8% 67.9% A
. S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO ATELO M/C | Articulo 20 860 120.00 103,200.00 2.4% 70.4% A
) S/ S/ 0 0

CAMISA MODELO VERENI M/L Articulo 3 690 140.00 96.600.00 2.3% 72.7% A
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S/

S/

CAMISA MODELO ESPECIAL | Articulo 35 | 657 | .00 | o1 000 0 2.20% 74.8% R
CAMISA MODN'IE/'&O BOSSARIO | Articulo 23 | 742 125’_/00 89,0%.00 2.1% 77.0% A
CAMISA MODELO MARCUS M/C | Articulo 28 | 700 | .S | 4’0%_00 2.0% 78.9% A
CAMISA MODELO STRATUM | Articulo 7 | 622 125’_/00 ; 4,6%_00 1.8% 80.7% o
CAMISA MODELO VOTTELO MIC | Articulo 33 | 621 | ., | 4,52(/)_00 1.8% 82.5% o
CAMISA MODELO PAO M/C | Articulo 17 | 559 125_/00 67,02600 1.6% 85.8% o
CAMISA MODELO TEOMIC | Atticulo 27 | 526 |, 6311%_00 1.5% 87.3% o
CAMISA MODELD MARCAPERU | articulo 26 | 489 12(?_’00 58’6:{)_00 1.4% 88.7% o
CAMISA MODELO FASHION M/C | Atticulo 34 | 459 | ' 55,02’600 1.3% 90.0% o
CAMISA MODELO CLASICO MIL | Atticulo1 | 385 |, 5319%_00 1.3% 91.3% o
CAMISA MODELO ALASKA M/C | Articulo 32 | 426 125’_/00 51,1%_00 1.2% 92.5% o
CAMISA MODELO FRANCIS MIC | Articulo 10 | 415 | .t 49,83(/)_00 1.2% 93.7% o
CAMISA MODELO VENECIA ML | Atticulo 20 | 350 | 4(?_/00 491036_00 1.2% 94.9% o
CAMISA MODELO MODA MIC | Articulo 31 | 389 | ,,>" 46,62600 1.1% 96.0% .
CAMISAMODELO DOROTHY | Aticulos | 286 |, | 413%_00 0.8% 96.8% c
CAMISASMSSTE I|§/|C/)CCAMAI\I Articulo 15 |~ 280 12(?./00 33,63(/).00 0.8% 97.6% C
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. S/ S/ 0 0
CAMISA MODELO CHINO M/C Articulo 5 180 120.00 21.600.00 0.5% 98.1% c
, S/ S/ 0 0
CAMISA MODELO VIOLA M/L Articulo 2 150 140.00 21.000.00 0.5% 98.6% C
CAMISA MODELO EDWIN : S/ S/ o o
ORIGINAL M/C Articulo 12 1 169 | 15000 | 20,280.00 0.5% 99.1% C
, S/ S/ 0 0
PANTALON CLASICO Articulo 21 221 90.00 19.890.00 0.5% 99.5% c
. S/ S/
PANTALON JEAN CLASICO Articulo 4 255 75 00 19.125.00 0.5% 100.0% C
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 189.Cuadro resumen analisis ABC.
La regla o principio de Pareto — Analisis ABC
Participacion estimada Clasificacion den | n | Participacion n Ventas Participacion Ventas
0% -80% A 16 46% $ 3,326,100 79%
81%-95% B 11 31% $ 670,380 16%
96 % - 100 % C 8 23% $ 216,495 5%

Fuente: Elaboracion propia.
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CORIPORACTIO™N ATL s.A.0.
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