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Resumen Ejecutivo

El Documento presentado a continuacion es el resultado de la evaluacion de
Industrias Tita, utilizando para ello un proceso de identificacion de las areas
fuertes y las posibles deficiencias que afectan su competitividad y desempefio

con el fin de que permitan realizar acciones correctivas.

La metodologia utilizada para la ejecucién de esta consultoria consistié en un
proceso de varias etapas: entrevistas, visitas a la empresa, observacion directa,
disefio de informe, validacién y aprobacion de informe, presentacion de informe
final, en las que interactuaron el equipo consultor, el empresario y sus

colaboradores directos.

En el proceso de Diagnostico Integral realizado por el Equipo Consultor se
identificaron aspectos puntuales en 9 grandes areas de gestibn con sus
correspondientes sub-areas evaluadas, lo que permitié sefialar las principales
“Areas de Oportunidad™ las cuales se describen ampliamente en la seccion de

Diagnostico del Consultor.

Posteriormente, a partir de la informacion recopilada y analizada se determinaron
7 areas prioritarias a intervenir, de acuerdo a variables de impacto y factibilidad,

siendo estas:



Cuadro N°1. Areas prioritarias a intervenir

Areas de Mejora Sub Areas
Direccion y Liderazgo e Instrumentos de Gestion
Produccion y Operaciones e Planificacion de la Produccion
Gestion de la Calidad e (Calidad de Producto
Mercadeo y Ventas e Gestion de Ventas
Mercadeo y Ventas e Precio
Mercadeo y Ventas e Distribucion
Mercadeo y Ventas e Relacién con los Clientes

Fuente: Elaboracion propia equipo Consultor

En reunién con el empresario y el equipo consultor se determind el area de
oportunidad a intervenir estableciéndose la accion clave de éxito a implementar

la cual consiste en:

Implementacion de un programa de Planificacion de la Produccién y
Control de Procesos: Esta accidn consiste en tres pasos, el primero es elaborar
un prondstico de la demanda, para esto se documentaran los datos histéricos de
ventas para determinar temporalidades y promociones, ademas se hara un
calculo de pronéstico de la demanda. El segundo paso consiste en crear un
control de proceso y proyecciones de produccion, para lo cual se documentara el

proceso de produccion por producto por medio de un diagrama de flujo y



descripcion de procesos, se determinard el tiempo estandar de produccion por
cada articulo que se produce, ademas de la capacidad de produccion y se
establecera una proyeccion de produccion. Finalmente se elaboraran indicadores
de produccion para establecer metas a medir.
Con esta accion clave la empresa se vera beneficiada ya que podra:

e Mejorar el Control de Operaciones.

e Permitir Gestion de las Operaciones.

e Reducir el Riesgo Operativo.

e Crear un sistema de administracion de la demanda que capitalice las

oportunidades de negocio.

Es asi como en un plazo de tres meses se implemento la accion clave la cual fue
elaborada de manera conjunta con el empresario y sus colaboradores mas

cercanos.

Los resultados obtenidos de la implementacién fueron los siguientes:

e Se determind la capacidad de produccion actual de Industrias Tita, el
analisis revel6 que puede duplicar su venta en el corto plazo sin afectar
los recursos productivos con los que cuenta actualmente.

e Se elabor6 el pronéstico de ventas para el aflo 2019 y 2020: informacion

gue no existia en la empresa.



e Se elaboré el Manual de Procedimientos para los 10 productos que
representan el 88% de las ventas de Industrias Tita, habilitando el control

operativo y la formalizacion de la empresa.

e Se cred una herramienta de célculo de consumo de materiales y costos

por orden de produccion para eficientizar el proceso productivo.

e Se cred un simulador de capacidad de produccion para determinar el
tiempo necesario para producir una orden especifica, esto ayudara a dar

fechas exactas de entrega y hacer eficiente el proceso productivo.

e Se determinaron los 2 indicadores principales de desempefios para
industrias Tita (KPI) que ayudara a controlar la gestion operativa, los KPIS
son:

= 9% de utilizacién de su capacidad de produccion.

= Eficiencia productiva

El equipo consultor agradece al empresario y colaboradores todo el apoyo,
interés y colaboracion que brindaron a lo largo de este tiempo esperando con
esta consultoria haber contribuido a la sostenibilidad y competitividad de la

organizacion.



|. Parte: Diagnostico y Accion clave de éxito

1.1 Informacion Basica de la Empresa

SOLICITUD DE DIAGNOSTICO

Ref. Nombre Campo Contenido Campo
1 | Nombre Contacto Empresa Zoila Leticia Campos Loucel
2 |Cargo Propietaria
3 | Razdn Social Empresa Industrias Tita
4 | Matricula de Comercio No aplica
5 | Giro Empresa Fabricacion de productos textiles NCP
6 | Sector Textil
7 | N° Empleados Jefes 2
8 | N° Empleados Administrativos 1
9 | N° Empleados Operarios 3
10 | N° Operarios Permanentes 3
11 | N° Operarios Temporales 1
12 | Direccion Rgsidencial Brisas de San Marcos, senda
Brisas de San Marcos Block "D" No. 22
13 | Ciudad / Pais San Salvador, El Salvador
14 | Teléfonos 7884-0290, 75942779
15 | Fax
16 | E-mail industriasTitaelsalvador@gmail.com
17 |Mes / Ao Fundacién Empresa Noviembre de 2012
18 | Numero de Productos No definido.
19 | Principal Producto / Servicio 1 Mufecas de trapo
20 | Principal Producto / Servicio 2 Forros para licuadoras
21 | Principal Producto / Servicio 3 Bolsas de tela para diversos usos
22 | Ventas Netas Totales Ultimo afio N/A debido a una enfermedad de la propietaria
23 | Ventas Netas Totales Penultimo afio N/A debido a una enfermedad de la propietaria
24 | Ventas Netas Totales Antepenultimo afio | $18,000.00
25 | Exportacion Directa (SI/NO) Se ha ve.n,dido pero no con factura de
exportacién
26 | Exportacion Distribuidores (SI/NO) No
27 | Exportaciones Totales Ultimo afio No
28 | Exportaciones Totales Pendltimo afio No
29 | Exportaciones Totales Antepenultimo afio | No
30 | ¢Ha utilizado instrumentos de fomento? | Instituciones que ayudan a las PYME
Fundacién CENTROMYPE, CDMYPE
31 | ¢Cudles? FADEMYPE y CONAMYPE



mailto:industriastitaselsalvador@gmail.com

1.2 Diagndéstico del Equipo Consultor

A continuacion, se presentan los aspectos relevantes encontrados en las
Areas de Gestion, especificamente en cada una de las subareas que las integran,
por el Equipo Consultor en el proceso de entrevistas mas verificacion visual y

visitas a la organizacion.

1.2.1 Direccién Estratégica

1.2.1.1 Mision — Vision: El negocio de la empresa es la elaboracion de
mufiecas Tita, las cuales pueden ser enviadas a cualquier parte del
mundo. Los valores de la empresa estan identificados, pero no estan
plasmados por escrito. Los empleados estan identificados con la mision
de la empresa y todos estan comprometidos en dar lo mejor de ellos. La
empresa esta enfocada en ventas y mercadeo para alcanzar su vision de

ser reconocida por sus mufiecas y consolidarse con ventas fuera del pais.

1.2.1.2 Historia de la empresa: La empresa nacié ya que la madre de la
propietaria aprendié a hacer las mufiecas de trapo y le traslado ese
conocimiento, y al quedar sin empleo en 2013 se dedic6 por completo al
negocio, aunque se tuvo etapas dificiles debido a una enfermedad grave
de la empresaria en el afo 2017, pero actualmente se encuentran
operando nuevamente y en una fase de reestructuracion apoyandose de
instituciones como Fundacion CENTROMYPE y el Centro de Desarrollo

de Micro y Pequefias Empresas (CDMYPE).



1.2.1.3 Objetivos Estratégicos: El objetivo de la empresaria es que se
venda y se produzca mas, trasladarse a un local mas grande y mejorar las
condiciones para sus empleados, estos objetivos no estan plasmados por

escrito.

Ademas, se quiere sacar provecho de la pagina web y superar los
problemas de organizacién, tener una estructura con procesos definidos
ya que hay temor de lanzarse por completo al mercado porque no se sabe
como planificar la produccién, no se dispone de presupuestos y
actualmente se trabajan los pedidos que hacen los clientes por medio de

Facebook sin tener una organizacion.

1.2.2 Direccién y Liderazgo

1.2.2.1 Estilo Directivo: La propietaria de Industrias Tita toma decisiones
de tipo Financiero, Operativo y de Ventas, la madre le apoya en las
decisiones operativas y la hermana en las financieras, la propietaria en
ocasiones se involucra en tareas operativas cuando la demanda lo exige,
la experiencia es clave para asignar autoridad dentro de la estructura
organizacional. Actualmente no cuentan con seguimiento de la

productividad a traves de indicadores de gestion.

1.2.2.2 Autonomia: Las decisiones que toma la gerencia de Industrias Tita

de manera autbnoma son las relacionadas a la estrategia en si, no hay



injerencia de personas o instituciones ajenas al negocio. Por otra parte, la
gerencia delega las decisiones operativas del negocio para no perder el

foco de su rol.

1.2.2.3 Instrumentos de Gestion: Industrias Tita no se apoya en ningun
instrumento de gestion para tomar decisiones, de las cuales en las
financieras y de produccion requiere apoyo. Asi mismo no cuenta con
estudios econdmicos que guien los proyectos de inversion, sin embargo,
los empleados son informados de decisiones y cambios relevantes

relacionados con la operacion del negocio.

1.2.3 Analisis del Entorno

1.2.3.1 Normativa e Institucionalidad: La normativa que mas impacto
puede causar son los tratados de libre comercio, las microempresas
locales no estan en capacidad de competir con los productos importados
por no gozar de programas que permitan el acceso al financiamiento con
tasas de interés competitivas, sin embargo, se ha logrado aprovechar las
oportunidades de capacitacion que brindan las instituciones como

Fundacion CENTROMYPE, CDMYPE FADEMYPE y CONAMYPE.

1.2.3.2 Comprension del Sector: Las variables que mas resiente el sector
son la burocracia y los altos impuestos, impacta en los costos de

produccion. La incertidumbre politica afecta las ventas, por ello, la



empresa necesita estar pendiente de las noticias tanto de lo positivo como

lo negativo.

1.2.3.3 Alianzas: No se han realizado alianzas, el tema de la confianza es
uno de los mayores retos, sin embargo, se considera que, si las
condiciones se formalizan por medio de contrato donde el objetivo sea

ganar para ambas partes, las alianzas pueden funcionar.

Referente a nuevas oportunidades de negocio, aun no se ha concretado

nada en particular, pero se tienen ideas que se evaluaran en el futuro.

1.2.4 Mercadeo y Ventas

1.2.4.1 Relacion con Clientes: Industrias Tita no cuenta con unidad de
servicio al cliente, la comunicacién con los mismos se realiza a través de
redes sociales, no se realiza un seguimiento detallado a los clientes, no
tienen un registro detallado de los mismos, sin embargo los identifican

como profesionales, milenials, amas de casa, hermanos lejanos.

Los atributos que méas valoran los clientes son: calidad, servicio,
personalizacion, mientras el empaque es el principal atributo que les

disgusta.

1.2.4.2 Segmentacion, Mercado Meta y Posicionamiento: La

segmentacion de los clientes de Industrias Tita son profesionales,



milenials, universitarios con poder adquisitivo, el mercado meta es definido
como clientes nacionales y extranjeros sus clientes principales son dos:
una veterinaria y un cliente distribuidor; la retroalimentacion la reciben a
través de redes sociales especificamente de Facebook y de la pagina web

en donde de los atributos mas valorados son la calidad de los productos.

1.2.4.3 Producto: Industrias Tita no cuenta con plan de mercadeo, ni ha
contratado fuerza de ventas, estas son realizadas a través de la pagina
web o por redes sociales, los clientes y la propietaria son los que generan
ideas para desarrollar nuevos productos, sin embargo, no posee un

sistema por escrito del mismo.

1.2.4.4 Precio: Los principales costos de la empresa son planilla y costos
de distribucién, tienen un registro del costo por producto, no tienen definido
claramente a los competidores por tanto no se comparan los precios con
estos, los factores mas relevantes para la fijacion de los mismos son el
costo agregando el margen de ganancia y también se toma en cuenta si

el cliente es nacional o extranjero.

1.2.4.5 Gestion de Ventas: Industrias Tita no posee fuerza de ventas, los
registros de las ventas estan en poder de la contadora de la empresa, no
hay un control y gestion a través de un presupuesto de ventas, aseguran

no tener reclamos de los clientes y el mejoramiento de los productos se da

10



por las tendencias que se revisan en internet o sugerencias de los clientes

actuales.

1.2.4.6 Comunicaciones: Industrias Tita no posee plan ni politica de
promocion de productos, sin embargo esporadicamente realiza promocion
a través de redes sociales, perfilando clientes potenciales como
profesionales, milenials, hermanos lejanos. Destacando los atributos de

calidad, personalizacién y servicio.

1.2.4.7 Distribucién: Las empresas de encomienda son el principal
vehiculo de distribucidn que utiliza actualmente Industrias Tita, posee dos
clientes principales que son una veterinaria y un cliente distribuidor a
guienes no se les entrena formalmente, y no tienen un plan de atencion

personalizado para los mismos.

1.2.4.8 Exportaciones: La empresa no tiene una estrategia y/o plan de
exportaciones, sin embargo a través de la pagina web y el Facebook vende
a clientes que se encuentran en paises como Estados Unidos, Argentina,
Italia, Honduras y Espafia de quienes no se tiene registro detallado de las
ventas realizadas. Algunos de estos paises tienen restricciones para los
productos y estandares de calidad que deben cumplirse para el ingreso de

los mismos.

11



1.2.5 Produccion y operaciones

1.2.5.1 Analisis de Proveedores: Industrias Tita no cuenta con criterios
definidos para la seleccion de sus proveedores, las especificaciones que
se buscan satisfacer no estan por escrito, los proveedores se han ido
desarrollando durante los seis afios de existencia del negocio, en alguna
medida por la variedad y calidad de productos que estos ponen a

disposicion y que cumplen con los atributos esperados.

Actualmente las compras se realizan al contado, los proveedores no dan
crédito o descuentos especiales al negocio, generalmente las compras son
pequefias y al no contar con planificacion a mediano y largo plazo, no se
tiene la oportunidad de buscar negociaciones de beneficio, un punto a
destacar es que para cada una de las materias primas importantes se tiene
un proveedor alterno y en total se cuenta con 12 proveedores, no se ha

presentado desabastecimiento de materiales.

1.2.5.2 Manejo de Inventarios: Los procesos de recepcion de materiales
no estan documentados, por lo tanto los puntos que aseguran la calidad
de los productos que se reciben se evalian de manera subjetiva y
sensorial, los proveedores no ofrecen garantia de los materiales que
comercializan una vez que estos ya han sido entregados, el control de los

inventarios se lleva una hoja de calculo en Excel, donde se registran las
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existencias de manera semanal, el manejo de materiales se realiza
mediante un sistema de Primeras Entradas y Primeras Salidas (PEPS)
improvisado, tomando los materiales mas antiguos y dejando los recientes
como existencias, sin embargo no se llevan registros de cantidades

entregadas y consumidas en un pedido especifico

1.2.5.3 Planificacion de la Produccion: El negocio carece de un sistema
para determinar la demanda, por tal motivo la produccién se realiza por
pedido y esto ocasiona que la capacidad instalada no se optimice, la
ausencia de una fuerza de ventas hace que no se establezcan metas y se
actla de manera reactiva sin tener una base minima de produccion en un
periodo de tiempo, ademas los procesos no estan documentados y por lo
tanto no se cuenta con tiempos estandarizados de produccién de aqui que

no se sabe a ciencia cierta la capacidad instalada de manera formal.

Por lo antes expuesto ante la responsabilidad de tomar un pedido
importante se genera preocupacion al tener un alto nivel de incertidumbre,
sin embargo, se ha desarrollado la estrategia de maquila y esto permite
asignar produccién a terceros y establecer estimaciones de tiempos de
entrega, se carece ademas de informaciéon que permitan gestionar las

operaciones del negocio.
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1.2.5.4 Distribucion de Planta: La Empresa no cuenta con una distribucion
de Planta Optima, el taller textil funciona en las instalaciones de la casa de
habitacién de las propietarias, los equipos se han adecuado de manera
que la operacién es funcional, pero no se cuenta con espacios para el

crecimiento, ademas el flujo de materiales presenta oportunidades.

1.2.5.5 Nivel Tecnoldgico: Los equipos con que se cuentan datan de afios
variados, el equipo mas nuevo fue adquirido hace 4 afios (2015) y otros
tienen 40 afos antigiiedad, si bien la maquinaria no es reciente es capaz
de desempefiar sus funciones de manera correcta, no se ha desarrollado
un plan de adquisiciones de nuevos equipos, la planificacion debe ir en
funcion de las expectativas de crecimiento de productos especificos, para

lo cual actualmente no existe un plan definido.

1.2.5.6 Mantencion de Magquinarias: El Plan de mantenimiento de
maquinas se limita a actividades de lubricacion y reparaciones menores
de forma preventiva, las reparaciones mayores no se prevén vy
generalmente llevan a paros por fallas, la responsabilidad de ejecutar y
programar estas actividades es la propietaria del negocio (Aida Loucel),
quien ha recibido capacitaciones en mantenimiento de maquinas textiles

industriales, los mantenimiento mayores los realizan técnicos externos con
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resultados muy satisfactorios, al no contar con un plan de mantenimiento

estructurado no se tiene informacion de frecuencia y gravedad de fallas.

1.2.6 Gestion Ambiental
1.2.6.1 Normativa Ambiental: N/A
1.2.6.2 Manejo de Residuos: N/A
1.2.6.3 Riesgo y Salud Ocupacional: N/A
1.2.7 Estructura Organizacional

1.2.7.1 Division del Trabajo: La empresaria es la presidenta de la empresa
y se apoya de la contadora y de su madre que es la experta en produccién
para la toma de decisiones, el resto del personal es operativo. Las
funciones mas importantes son ventas, mercadeo y produccion. Se tienen
reglas por escrito pero los documentos no estan actualizados y no se

cuenta con presupuestos.

1.2.7.2 Poder de Decision: La empresaria toma las decisiones estratégicas
con el apoyo de la contadora y su madre, aunque también se pide opinidon

del personal, pero finalmente ella toma las decisiones.
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1.2.8 Finanzas

1.2.8.1 Tributaria y Normas Legales: Industrias Tita delega a su contadora
todo lo relacionado a registros legales, pago de impuestos y planificacion
tributaria. Actualmente todo lo relacionado a registros e impuestos esta

actualizado y disponible de inmediato.

1.2.8.2 Registros Contables: Los registros contables son administrados
por la contadora, los que se realizan siguiendo las normas internacionales,
los impuestos se pagan en tiempo, y maneja una politica de libros abiertos.
Actualmente Industrias Tita no tiene cuentas por cobrar y pagar ya que su
operacion es financiada con fondos propios y las ventas todas son de

contado, el presupuesto de flujos de efectivo no es realizado.

1.2.8.3 Andlisis de costos: Los costos se registran por producto, se tienen
actualizados al afio 2018, entre los costos mas relevantes para Industrias
Tita estan la planilla y materiales, el primero es fijo y el segundo variable,
estos registros se tienen disponibles y digitalizados, no hay una persona

responsable del control de costos.

1.2.8.4 Administracion Financiera: Industrias Tita no tiene presupuestos en
general, las decisiones se toman conforme a la necesidad, alin no cuentan

con politicas de inversién y no hay planificacién financiera.
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1.2.9 Recursos Humanos

1.2.9.1 Desempeiio del Personal: Se requiere de personal calificado para
cocer, pero también se les ensefia a quienes asi lo necesitan. Actualmente
se cuenta con el personal requerido y para asignarles las tareas se

observan sus conocimientos y se cambian si es necesario.

1.2.9.2 Politica de Personal: No hay un proceso formal de reclutamiento y
seleccion de personal y ademas es dificil promoverlos a mejores puestos
debido a que la estructura organizacional actual es pequefia, pero se les
capacita. La empresaria recibe capacitaciones gracias a instituciones
como Fundacion CENTROMYPE, CDMYPE FADEMYPE y CONAMYPE.

No se cuenta con descripciones de puestos.

1.2.9.3 Incentivos y Beneficios del personal: El personal es incentivado por
medio de bonos y flexibilidad en los horarios, hasta el momento no se han
aplicado sanciones ya que el acuerdo es terminar la produccion a tiempo.
No hay indicadores para medir el grado de motivacion. El personal

necesita mejorar en lo econémico, pero gozan de flexibilidad de horario.

1.2.9.4 Clima y Motivacion del personal: Aunque la empresaria esta
consciente que las condiciones econémicas de sus colaboradores no son
las mejores, éstos permanecen en la empresa porque se les trata bien y

tienen flexibilidad en los horarios, por eso no hay mucha rotacién de
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personal y estan identificados con la mision de la empresa por su

compromiso.

1.2.10 Gesti6on de Informacion
1.2.10.1 Informacion: N/A

1.2.10.2 Comunicacion: N/A

1.2.11 Gesti6én de Calidad

1.2.11.1 Control de calidad: No se cuenta con Politica de Calidad de
manera formal documentada de igual manera que las especificaciones del
producto en proceso y terminado, durante el tiempo se han identificado
algunos criterios de importancia que se revisan durante el proceso, pero
no se registran, entre los aspectos de relevancia estan las dimensiones,
pesos, costuras y uniformidad de aplicacion de espumas; de estas

Unicamente las primeras dos se miden, pero no se registran.

La responsabilidad del Control de Calidad recae en las propietarias
guienes tiene la atribucibn de aprobar o rechazar los productos en
cualquier etapa del proceso, debido al bajo control de procesos y calidad
no se pueden tener estadisticas de porcentaje de no conformidades a la
fecha, no tiene registros de quejas de parte de los consumidores en los 6
afos de vida del negocio.
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1.2.11.2 Aseguramiento de la Calidad: Los requerimientos de los clientes
no se tienen por escrito, estos se conocen y se cumplen de manera
informal, entre los aspectos de relevancia destacan telas y disefios
atractivos, calidad de acabados, entrega a domicilio, cumplimiento a
tiempos de entrega. Para el caso de los productos personalizados la
expectativa es que las mufiecas presenten un grado de similitud a la

fotografia o referencia entrega por el cliente.

Al no contar con procesos documentados el registro de datos es escaso y
Unicamente se miden los atributos como dimensiones y pesos de las
mufiecas, esto tiene principal importancia para los productos que se

envian por correo fuera del pais.

1.2.11.3 Calidad de Producto: La revision del producto se realiza durante
el proceso productivo, se cuentan con patrones, se evalla la calidad de
los materiales y costuras, ademas del tamafio y peso, en la etapa de
acabado de mufiecas también tienen relevancia las faldas, sombreros y
zapatos, un punto a destacar es que se verifica que estos productos no
contengan botones por normativa de seguridad, pues estos representan

un riesgo de asfixia para nifios.
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Actualmente se carece de procedimientos escritos para detallar la garantia
de productos y canales de atencion postventa, pero se cuenta con un sitio
web en donde aparece el teléfono de contacto y chat en vivo.
1.2.12 Innovacion Tecnoldgica
1.2.12.1 Estrategia Tecnoldgica: N/A
1.2.12.2 Cultura de Innovacion: N/A
1.2.12.3 Sistema e Infraestructura: N/A
1.2.12.4 Ejecucion de Proyectos de Innovacion Calidad de Producto: N/A

1.2.12.5 Tecnologias de Informacién: N/A

1.3 Anélisis de la Informacién: Areas de Oportunidad
A continuacion, se presentan los resultados del andlisis de la informacion
recopilada en el Diagndstico Integral en el cual se validé la informacién
obtenida por el equipo consultor en las entrevistas y visitas, para extraer
los aspectos prioritarios a intervenir segun se describen en la siguiente

tabla;

20



Area-subéarea

Direccion y
Liderazgo:

Instrumentos de
Gestion

Mercadeo y
Ventas:

Gestion de
Ventas

Fundamentacion y Consecuencias al superar la

debilidad

Fundamentacion:

La ausencia de instrumentos de Gestion no permite a las
organizaciones  medir el desempeio, realizar
evaluaciones objetivas e incentivar el cumplimiento de
metas, lo anterior deriva en pérdidas en ventas y poco
control en los costos, afectando las utilidades del negocio.

Consecuencia al superar la debilidad:
- Incrementa la Planificacion del trabajo.
- Crea Gestion Estratégica.

- Disminuye el Riesgo de Negocio.

- Elimina desenfoque y pérdida de nuevas
oportunidades de negocio.

Fundamentacion:

Industrias Tita al no tener fuerza de ventas, no dar un
seguimiento al area que genera los ingresos y no tener
objetivos que se traduzcan en un presupuesto de ventas,
pone en riesgo el crecimiento de la empresa, lo que
producird falta de liquidez y posibilidades reales de
quiebre.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta el Control de Ventas y Operaciones.
- Crea Gestion de Ventas.

- Disminuye el riesgo de negocio y mercado.

- Elimina temor de explorar nuevos mercados y ampliar
la base de clientes efectivos.
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Mercadeo y
Ventas: Relaciéon
con clientes.

Mercadeo y
Ventas: Precio

Mercadeo y
Ventas:
Distribucion

Fundamentacion:

Las empresas que no cuentan con un sistema de
administracion de relaciones con los clientes, carecen de
informacion respecto a sus gustos y preferencias, por
tanto, no aprovechan esta informacion para generar
planes que se capitalicen en ingresos y crecimientos en
venta, por tanto, perderan participacion de mercado.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta el Control de la cartera de clientes.
- Crea Gestion de ventas.

- Disminuye el riesgo de negocio y mercado.

- Elimina la falta de informacion respecto a clientes que
puede afectar el enfoque y el aprovechamiento de
nuevas oportunidades de negocio.

Fundamentacion:

No tomar en cuenta factores externos, especificamente la
competencia y no realizar sondeos de los mismos puede
causar que no se tenga el precio correcto en los
productos, lo que se traduce en pérdida de rentabilidad o
pérdida de participaciéon de mercado.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta control financiero.

- Crea Gestion de ventas.

- Disminuye el Riesgo de negocio y mercado.

- Elimina la falta de informacion para la toma de
decisiones oportunas que afectan la operatividad y
rentabilidad de la organizacion.

Fundamentacion:

No tener definido un plan de apoyo para distribuidores, no
tener la informacion del volumen que representan, y no
evaluar el desempefio de cada uno de ellos, origina
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Gestion de
Calidad:

Calidad del
producto

Produccion y
Operaciones:

Planificacion de la
Produccién

pérdida de oportunidades de expansion y de utilizacién de
este musculo tan importante para el crecimiento de
ventas, la empresa puede perder a los distribuidores que
causarian estancamiento del negocio.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta el control de ventas y operaciones.
- Crea Gestion ventas y distribucion.

- Disminuye el Riesgo de Mercado.

- Elimina la falta de Estrategia para la distribucién de
productos.

Fundamentacion:

Las empresas que no cuentan con un sistema de Gestion
de Calidad que garanticen las caracteristicas y atributos
del producto, generan insatisfaccion de los clientes y
consumidores, ocasionando quejas, reclamos vy
finalmente afectando el volumen de venta, imposibilita
crecimiento y pone en riesgo la imagen de marca.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta el control de calidad del producto y servicio
Post-venta.

- Crea gestion de Calidad.
- Disminuye el riesgo de mercado.

- Elimina la falta de estrategia de atencién al cliente.

Fundamentacion:

La ausencia de herramientas para medir los volimenes a
producir, no contar con metas de venta y controles de
procesos, hacen que las organizaciones no puedan
trabajar de manera ordenada, impiden el crecimiento, no
se puede realizar un presupuesto y esto hace que se
trabaje con un nivel de improvisacion total, afectando el
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flujo de efectivo y poniendo en riesgo la supervivencia del
negocio.

Consecuencia al superar la debilidad:

- Aumenta Control de Inventarios y procesos
Productivos.

- Crea Gestion de Produccion y Operaciones
- Disminuye de Negocio.

- Elimina falta de Administracion de Recursos e
informacion de procesos.

1. 4 Recomendaciones: Acciones a realizar de manera inmediata

Accion clave de éxito a implementar

PRODUCCION Y OPERACIONES/ Planificacion de la Produccién:
Implementacion de un programa Planificacion de la produccién y
control de procesos.

Esta accidn consiste en tres pasos, el primero es elaborar un prondstico
de la demanda, para esto se documentaran los datos historicos de
ventas para determinar temporalidades y promociones, ademas se
hara un céalculo de prondstico de la demanda. El segundo paso consiste
en crear un control de proceso y proyeccion de produccion, para lo cual
se documentara el proceso de produccion por producto por medio de

un diagrama de flujo y descripcion de procesos, se determinara el
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tiempo estandar de produccion por articulo a fabricar, ademas de la
capacidad de produccion y se establecerd una proyeccién de
produccién. Finalmente se elaboraran indicadores de produccién para

establecer metas a medir.

Otras intervenciones

MERCADEO Y VENTAS/Precio y Distribucion:

Elaboracion de Plan de Mercadeo Integral.

MERCADEO Y VENTAS/Gestion de Ventas y Relacion con los
clientes:

Implementacion de un CRM en la herramienta informatica ODOO
DIRECCION Y LIDERAZGO/Instrumentos de Gestion:

Elaboracion de un Cuadro de Mando Integral que incluya el Plan
Estratégico.

GESTION DE CALIDAD/Calidad del Producto: Implementacion de un

programa Calidad.
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[l. Parte: Accidon clave de éxito: fundamentacion, beneficios e
implantacion

2.1 Proceso seguido en la determinacion de la accion clave de éxito a

implantar.

Para determinar la Accion Clave de Exito se implement6 el modelo de

Consultoria Integral Colaborativa que consta de los siguientes pasos:

PROCESO DE CONSULTORIA INTEGRAL COLABORATIVA

Presentacion a
empresario de Fortalezas,

Presentacion al N A d rtunidad
X Realizacion reas de oportunidad y
Contacto al —_—> empresario de — . . = Seleccion de Accién Clave
empresario Diagnostico on ge
empresa consultora de Exito a implementar

|

Presentacion al empresario Presentacion al empresario de ; ;
: . Elaboracion Accion
de AC'::'IO” F'a;e Exito €< avance Accion Clave Exito €< Clave de Exito
inalizada

|

- Presentacion Final de
Implementacion y > ) Evaluacién _de_ Consultoria: Informe Final,
Seguimiento implementacion: > Accitn Clave y Resultados
Resultados Obtenidos Obtenidos

Diagrama 2.1.1 Pasos del Proceso de Consultoria Integral Colaborativa

Fuente: Proceso de Consultoria Integral Colaborativa maestria UTEC

De estos pasos de los que consta la consultoria, con la realizacion de los
siguientes pasos se determind en conjunto con la empresaria, la Accion Clave

de Exito que se implantaria en la empresa:
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2.1.1 Entrevista diagnostica: En fecha 11 de febrero de 2019 se tuvo el
primer contacto con la empresaria via correo electronico, en el cual se solicito
un espacio en su agenda para la presentacién del equipo consultor, la cual se
realizo el dia 15 de febrero de 2019. En esta presentacion se le explico el
proceso de la consultoria integral colaborativa y que seria necesario tener
diferentes reuniones en las cuales se realizaria una entrevista para evaluar
las diferentes areas de la empresa; fue asi como en dias posteriores se tuvo
cuatro sesiones de visitas a la empresa en la cual se evaluaron aspectos de
sus diferentes areas, como Mercadeo y Ventas, Produccion y Operaciones,
Estructura Organizacional, Gestiobn de Calidad, entre otras. Sin embargo,
hubo dos areas que no fueron evaluadas ya que la empresa no cuenta con
ellas debido a su tamafio, su rubro y que actualmente no son indispensables
para llevar a cabo la operatividad normal del negocio, estas areas son:

Gestion de Informacion e Innovacion Tecnoldgica.

2.1.2 Evaluacion de Areas y Sub-areas de la empresa: El segundo paso

fue evaluar por cada area y sub-area de la empresa los resultados obtenidos

en la entrevista, con base a los siguientes criterios ya definidos:
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Criterios de Evaluacion de Aspectos Especificos

Calificacién Categorias Resultado

No lo posee, no lo practica o no lo desarrolla / La

Deficiente
1 respuesta dada no responde lo consultado
Lo posee, lo practica o lo desarrolla pero de
L manera eventual, ademas de no estar formalizado
2 Insuficiente

/ La respuesta es muy vaga carece de precision y
fundamentacién respecto a lo preguntado

Lo posee, lo practica o lo desarrolla a menudo,
3 Suficiente  [ademaés de no estar formalizado / La respuesta
responde lo preguntado pero carece de evidencias

Lo posee, lo practica o lo desarrolla es ya parte de
su gestion solo que no esta formalizado / la

Bueno
4 respuesta responde lo preguntado y hay
evidencias de lo que se afirma
Lo posee, lo practica o lo desarrolla es ya parte de
5 Excelente  |SY gestion y esta formalizado / La respuesta no

solo responde lo preguntado sino también da
mayores aportes

Tabla 2.1.2 Criterios de evaluacion

Fuente: Herramienta de diagndstico maestria UTEC

Las siete sub-areas con calificaciones menores se consideran las Areas de

Oportunidad, en las cuales se centra el resto del desarrollo de la investigacion.

2.1.3 Fundamentacion: El siguiente paso consisti6 en fundamentar cada
area de oportunidad, tomando del diagnéstico realizado en la entrevista los
tres hechos mas importantes de acuerdo a la informacién brindada por la

empresaria. Para las Areas de Oportunidad identificadas, se detall6 las

28



posibles consecuencias si no se les da el tratamiento adecuado, indicando

ademas la solucion propuesta en cada una de ellas.

2.1.4 Impacto y Factibilidad: Luego se evaludé cada una de las soluciones
propuestas con base a los siguientes criterios:

- ¢ Qué aporte hace la solucion a la gestién de la empresa en el area que
solventara?

- ¢ Qué de nuevo se llegara a tener en la empresa a partir del aporte que hara
la solucién?

- ¢ Qué aspectos de la gestion actual que se dan actualmente en el area se
reducirdn al implementar la solucién?

- ¢ Qué aspectos de la gestion actual que se dan actualmente en el area se
eliminaran al implementar la solucion?

- Unidades involucradas.

- ¢El empresario tendrd que hacer erogaciones considerables para
implementar la solucién?

- ¢, Qué recursos utilizara?

2.1.5 Seleccién de Accion Clave de Exito a desarrollar: El ultimo paso
consistié en sostener una nueva reunion con la empresaria en la que se le
presentaron los resultados obtenidos del estudio realizado, siendo el punto

principal detallarle las areas de oportunidad de su negocio y las soluciones
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propuestas para cada una, explicandole que debia seleccionar la solucion
propuesta que considerara mas importante de desarrollar e implementar con
base a las principales necesidades del negocio en ese momento.

La empresaria comunicé al equipo consultor que la solucion propuesta elegida
es la “Implementacion de un programa de Planificaciéon de la produccién
y control de procesos”, la cual constaria de los siguientes elementos:

- Elaborar Prondéstico de la Demanda.

- Control de Procesos.

- Indicadores de Produccion.

A continuacion, se muestra un esquema de los componentes de los que

consta la Accion Clave de Exito:

Prondstico de la

-
-
E i :
a Historicos " Demanda » Lista de Productos -« Lista de Materiales
E )
_g L ] . ¥
g Administracion de Requerimiento de
w 1 .
c la Demanda Materiales
2 J
o
k| . ; .
2 . Documentar | Equipos / Lineas de
3 & rocesos — Produccion
"é 2 L Cantidades a
£ 5% —~m—— producir
T = |
i3 Determinar Modelo D8R
= = ([ % aE
E E tiempo estandar (Restriccidn)
& O
& > L]
(=]

Ejecucion Recurso Humano

Medicion de
Desempefio

¥

L
Utikzacin de Productividad

Capacidad

Medicién de Desempefio

Diagramama 2.1.5 Componentes de Accion Clave de Exito

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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2.2 Beneficios de la accion clave de éxito a implantar.
Con la accion clave de éxito a implementar se solventaran areas de
oportunidad importantes detectadas en el diagnéstico realizado a Industrias
Tita, que sin duda mejoraran la operatividad y disminuiran riesgos del negocio
al trabajar bajo un esquema de planeacion y atencion a la demanda, asi como

enfoque en la expansion a mediano plazo.

Los tres aspectos que se beneficiaran en el corto plazo al implementar la

accion clave de éxito son:

o Administracién y Control de Operaciones.

Al comprender la Administracion de Operaciones como lo definen Chase
Richard, Jacobs Robert, y Aquilano Nicholas ( 2006) “la mejora de los
sistemas que crean y entregan los productos y los servicios primarios de una
empresa” ( p 18), En Industrias Tita por primera vez en sus casi 6 afios de
existencia se contara con herramientas técnicas que determinaran no solo las
necesidades productivas sino la capacidad instalada que poseen
actualmente; clave para tomar decisiones relevantes como expansion hacia
nuevos clientes y segmentos de mercado, expansion de la capacidad

instalada, y administracion y gestién de los recursos en general.
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Administrar las operaciones de Industrias Tita sera posible gracias a la
determinacion de pronosticos de demanda, capacidad productiva, eficiencia
productiva y establecimiento de indicadores de desempefio que generen
estrategias para lograr la mejora continua y posicionar a la empresa en una
posicion relevante dentro del mercado, con lo anterior el control del negocio

se realizara de una forma estratégica acorde a las necesidades del mercado.

o Reduccion del Riesgo Operativo.

Actualmente las operaciones de las empresas tienen una atencidn especial
porque constituyen no solo el costo mas relevante, sino porque estan
directamente ligadas como una de las causas principales de pérdida de
competitividad en el mercado que se traduce muchas veces en estancamiento
de las organizaciones; en ese sentido la Accion Clave de Exito seleccionada

contribuira a disminuir ese riesgo latente hoy en Industrias Tita.

La empresa contara con herramientas y registros que seran la base para
gestionar las operaciones y minimizar el riesgo descrito tomando decisiones
oportunas que se adapten a las exigencias del negocio. Conocer los efectos
gue originan el movimiento de las variables productivas, la cantidad de
productos que la empresa puede producir en un tiempo determinado dan
certidumbre a la operacién y permitira la asertividad en la toma de decisiones

en el corto plazo.
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. Crea un sistema de administracion de la demanda.

En el diagnostico se evidencio la necesidad de la empresa por conocer la
capacidad productiva para tener esa informacion como insumo para tomar
decisiones de expansion de mercado, actualmente el area de ventas no esta
formalmente establecida dentro de la organizacion precisamente por la
incertidumbre respecto si la empresa sera capaz de abastecer la demanda
gue esta area pueda generar, quiere decir que la oportunidad de generar
demanda existe y al establecer un sistema de administracién de la misma se
garantizara cumplir con la promesa de servicio que se define para los clientes

de Industrias Tita.

Resumiendo, los beneficios de la implementacion de la Accién Clave de Exito
mas relevantes tienen que ver con la Administracion y Gestion de las
operaciones que toma su insumo principal en la demanda y capacidad de
produccion de Industrias Tita que seran la base para toma de decisiones
referentes a establecimiento de fuerza de ventas y plan de expansion ambas
claves para el posicionamiento relevante de la empresa en el mercado

salvadoreio.
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2.3 Descripcion de la accion clave de éxito.

La accion Clave de éxito “Implementacion de un Programa Planificacion
de la produccién y control de procesos” consiste en el analisis y puesta en
marcha de una serie de elementos que forman parte de la administracion
de operaciones, para el caso especifico de la presente consultoria integral
colaborativa, las actividades que se abordan son las relacionadas a la
planificacion de la produccion, con el enfoque en el calculo de prondstico
de la demanda de tal manera que los resultados puedan servir para la
toma de decisiones, planeacion de recursos y requerimientos de
materiales, ademas se desarrolla la documentacion de procesos
productivos, se estima la capacidad de produccion y finalmente se definen
indicadores claves para medir el desempeifio.

Las actividades desarrolladas e implementadas se agrupan en tres

bloques o secciones como se muestra en el siguiente esquema:

1. Planeacién de la _| 2. Determinacion de Capacidad 3. Medicién de
Demanda y Control de Proceso Desempefio

Diagrama 2.3.1. Etapas de implementacion

Fuente: Elaboracion Propia Equipo Consultor

Cada una de estas tres etapas se desarrollan y aplican a Industrias Tita,
estableciendo una sinergia entre actividades que agrega valor y crean

control de las operaciones del negocio. El diagrama 2.3.2 muestra en
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detalle las actividades desarrolladas durante la consultoria y como se

relacionan unas con otras, las lineas punteadas en la seccién de

Determinacion de Capacidad y Control de Proceso, indican que la

actividad Recurso Humano es importante, pero que esté fuera del alcance

del presente trabajo.

Planeacién dela Demanda

Determinacién de Capacidad
y Control de Procese

Medicién de Desempefio

Historicos

Documentar
procesos

Determinar
tiempo estandar

Pronastico de la
Demanda

¥

Administracion de

la Demanda

Utilizacion de
Capacidad

Cantidades a
producir

Ejecucion
Medicion de
Desempefio

»| Lista de Productos -

| Requerimiento de

Lista de Materiales

L 3

Materiales

| Equipos / Lineas de
Produccion

Modelo DBR
(Restriccion)

Recurso Humano

¥

Productividad

Diagrama 2.3.2: Esquema de operacién implementado en Industrias Tita

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

2.3.1 Planeacién de la Demanda.

El desarrollo de la Planeacion de la Demanda se aborda desde la

perspectiva de las proyecciones de ventas y su interaccion con el

requerimiento de materiales, aspectos fundamentales en la administracion

de operaciones empresariales.
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El diagrama 2.3.3 presenta la relacion entre los prondsticos de ventas y el

requerimiento de materiales.

Prondstico de Ventas Necesidades de Materiales
e | 4mm-mmmoo—-m-omommmoooo---ooon 0
c 1 H 1 1
£ | .y Prondsticode la o . . |
£l Historicos - Listade Productos |« Lista de Materiales |
a | Demanda ro !
0 ! 1 1
P | . ]
T . LS. - !
c : : ! :
0 | A I ! 0y |
v | .. L | K ! . |
g |1 Administracion de ~, (Cantidadesa | | Requerimiento de !
2 la Demanda | producir i Materiales l

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Es importante notar que existen dos blogues dentro de la etapa Planeacion
de la Demanda planteada para la consultoria.

A la izquierda se encuentra el “Prondstico de Ventas” formado por los
histéricos, calculo de pronéstico y su administracion es decir los tiempos
de Planificacion para la ejecucién de la produccién, se comunica con la
parte derecha “Necesidad de materiales”, por medio del resultado
calculado en el Pronéstico de la demanda y a partir de este se calcula el
Requerimiento de Materiales, segun los productos y sus respectivas listas
de materiales.

Las cantidades de productos a fabricar en un periodo de tiempo definido
resultante de la administracion de la Demanda generan necesidades
reales de materiales a utilizar durante el mismo periodo del proceso de

produccion.
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Durante la consultoria se desarrollaron ambos bloques tanto para el

calculo del pronéstico de ventas o demanda y Necesidades de materiales,

a continuacion, se explica en detalle.

2.3.1.1 Histéricos.

En industrias Tita la informacién de los historicos de ventas no estaba

disponible en su totalidad debido a que los productos no se encontraban

codificados y la informacion no se registraba de manera sistematica, la

informacién proporcionada corresponde a los primeros cuatro meses del

presente afio (2019), la misma se toma como base de célculo y analisis.

Inicialmente la informacion se consolidé en ventas por categoria, segun la

data proporcionada.

Categoria Enero 2019 | Febrero 2019 | Marzo 2019 Abril 2019 Total
MUNECAS S 183.80 | $ 475.60 | $ 41545 | S 44150 ( $ 2,966.75
MASCOTAS S 319.00 | $ 78.00 | S 40590 | $ 86.50 | $ 1,198.40
FUTURAMAMA | S 20.00| S 77.00| S 104.95 | S 18.00 | $ 409.80
HOGAR S 261.00| S 213.75| S 3995| S 164.95 | S 1,374.65
DESCANSO S - S 146.85| S 20.00 | $ 91.95| S 258.80
REPARACIONES | S 89.00 | S 52.00 | $ 45.00| S 62.00 | S 413.00
Total| $ 872.80| S 1,043.20($ 1,031.25| S 864.90 | $ 6,621.40

Tabla 2.3.1. Ingreso por Ventas de Industrias Tita.

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Los datos mostrados en la tabla 2.3.1, detallan las ventas entre enero y

abril de 2019, por categoria de productos, en donde destaca las mufiecas.
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Para comprender de mejor manera la demanda se realiza un analisis en
detalle de venta por producto y no por categoria, pues para determinar

comportamientos es necesario su estudio de manera individual.

La tarea de ordenamiento y procesamiento de datos sigue la siguiente

secuencia:

v' Levantamiento de datos histéricos

v Caodificar productos terminados

v' Seleccionar en base a la técnica del 80-20, los productos que seran
de analisis y que al estandarizarlos generan mayor valor e impacto
al negocio.

v' Elaborar graficos de tendencia y participacion de los productos
seleccionados.

v' Conclusiones de los productos de mayor importancia y se

establecen comportamientos si en caso existieran.

Levantamiento de datos histoéricos.
Como paso inicial para el analisis de datos, se ha realizado un
levantamiento de la informacion histérica de ventas por producto para

establecer las variables de relevancia a considerar como: nombre de
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producto, fechas de pedido y entrega, cantidad de unidades vendidas y

precio. La tabla 2.3.2 muestra un fragmento de la data historica.

HISTORICOS DE VENTAS
INDUSTRIAS TITAS
CLIENTE CODIGO PT PRODUCTO CANTIDAD | CATEGORIA FECHA DE VALOR
n n n n ENTREGA n
diciembre 2018, 2018 |3/12/2018 Eva Rodriguez 10004 ufieca Personalizad 3 Mufiecas | 21/12/2018 | $ 28.00
diciembre 2018 2018 |3/12/2018| Daniela Hernandez 10005 | Mufieca Decorativa 5 Mufiecas | 12/12/2018 | $ 15.00
diciembre 2018/ 2018 |3/12/2018  Veterinaria Vasgo 10003 |Cama para mascota 12 Mascotas | 12/12/2018 | $  8.00
diciembre 2018/ 2018 |3/12/2018|  Veterinaria Vasgo 10003 |Cama para mascota 12 Mascotas | 12/12/2018 | $ 15.00
diciembre 2018/ 2018 |4/12/2018  Teresa Rodriguez 10001 = Mufeca de tela 6 Mufiecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018 2018 |4/12/2018 Eva Maldona 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018/ 2018 |4/12/2018 Patricia Rivas 10001 | Muiieca de tela 1 Mufiecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018 2018 |4/12/2018 Nataly Loucel 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018 2018 4/12/2018 Maria Jose Mendoza 10001 = Mufeca de tela 2 Mufiecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018 2018 |5/12/2018|  Luis Ernesto Lopez 10004 Mufieca Personalizad 1 Mufiecas | 19/12/2018 | $ 28.00
diciembre 2018 2018 5/12/2018 Eleonora Philips 10001 Mufieca de tela 4 Mufiecas | 21/12/2018 | $ 19.95
diciembre 2018 2018 |6/12/2018| Estancia de Malena 10001 Mufieca de tela 18 Mufiecas | 20/12/2018 | $ 15.00

Tabla 2.3.2: Fragmento de datos historicos de ventas

Fuente: Elaboracion propia del equipo Consultor

En el anexo 2.3.1 se adjunta el detalle de toda la data histérica de ventas.

Determinacion de Productos Terminados y Codificacion.

El portafolio actual ofrece la oportunidad de seleccionar y codificar los
productos de mayor demanda y enfocarse en ellos implementando
estandarizacion y especializacién de sus procesos.

En conjunto con la empresaria se definieron los productos con los que se
trabajaria la consultoria tomando como criterio los productos de mayor
venta, utilizando para ello el principio del 80-20, es decir el 20% de los

productos elaborados proporcionan el 80% del volumen de ventas.
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En la tabla 2.3.3, se muestra los resultados del andlisis del histérico de
ventas ordenado por importancia de mayor a menor, obteniendo que los
diez productos de mayor rotacién y demanda representan el 88% del
volumen y los restantes catorce el 12%, por tal razon se eligieron los
primeros diez para el desarrollo y enfoque del negocio, pudiendo en futuro
modificar el listado o ampliarlo, para mantener la estrategia de ofrecer al
cliente productos con cierto grado de personalizaciéon, como es el caso de

las mufiecas, bolsos, cojines, etc.

El siguiente paso consistié en codificar los productos terminados (PT),

para tal finalidad se elabor6 el formato documental FD-0001 Codificacion

de Productos Terminados (Anexo 2.3.1 Formatos Documentales).
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CODIGO PT PRODUCTO

RANKING
H CANTIDA VALORES

-110001 Mufieca de tela 99 S 1,878
-110002 Bolsa Decorada 39 S 905
-110003 Cama para mascota 65 S 810
-110004 Mufieca Personalizada 24 S 676
-10005 Mufieca Decorativa 22 S 412
-110006 Camisa para mascota 30 S 296
-10007 Almohada 8 S 221
-110008 Mofios para mascota 24 S 96
-110009 Pafioleta para mascota 21 S 119
-110010 Cojin 11 S 110
-10011 Protector de cuna 3 S 105
-10012 Delantal Decorativo 13 S 142
-10013 Edreddn 3 S 75
-110014 Mosquitero 2 S 72
-10015 Pafialera 3 S 70
-110016 Poncho 3 S 64
-10017 Forros de bafio 4 S 60
-10018 Forro 2 S 30
-110019 Cortina 1 S 24
-10020 Gorras de mascota 2 S 24
-10021 Cobertor lactante 1 S 18
-10022 Mufieca llavero 3 S 18
-10023 letras decorativas 1 S 15
-110024 Camino de mesa 1 S 12
Grand Total 385 $6,251

Tabla 2.3.3: Definicién de productos

Fuente: Elaboracion propia del equipo Consultor

10 productos
representan
el 88% de la

venta

14 productos
representan
el 12% de la

venta

En el formato documental FD-0001, se muestran los cédigos asignados y

los nombres de los productos terminados.
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LISTADO DE PRODUCTOS TERMINADOS
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Formato
Cod: FD 0001

fecha: 21-05-2019
Version: 001

Observacion

N° Correlativo| Cdédigo PT Nombre de Producto Terminado
1 10001 Mufieca de tela
2 10002 Bolsa Decorada
3 10003 Cama para mascota
4 10004 Mufieca personalizada
5 10005 Mufeca Decorativa
6 10006 Camisa para mascota
7 10007 |[Almohada
8 10008 Mofios para mascota
9 10009 Pafioleta para mascota
10 10010 |Cojin

Existen variantes sin
cambios significativos
en sus procesos

Tabla 2.3.4: Listado de Productos Terminados

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Para establecer la codificacién de los materiales ya sean estos terminados

0 materias primas se ha utilizados la siguiente convencion:

10000: en adelante lo utilizaran los productos Terminados

20000: en adelante lo utilizaran las materias primas

Tendenciay participacion de Productos

Para establecer el comportamiento general de ventas se realizé el analisis

de los histéricos de unidades vendidas por cada producto codificado,

utilizando para esto el formato Historicos de Ventas (anexo 2.3.1 Formatos

Documentales), en este se detalla la informacion de fechas, cliente, codigo

y producto asi como las cantidades vendidas y su valor.
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HISTORICOS DE VENTAS
INDUSTRIAS TITAS
" FECHA DE FECHA DE

o ANO —_— CLIENTE - CODIGO IE PRODUCTO - c.ANTmAnn CATEGomn ENTREGA [ UNITARICE
diciembre 2018 2018 |3/12/2018 Eva Rodriguez 10004 Wufieca Personalizad 3 Mufecas | 21/12/2018 | 5 28.00
diciembre 2018 2018 |3/12/2018| Daniela Hernandez 10005 | Mufeca Decorativa 5 Mufecas | 12/12/2018 | 5 15.00
diciembre 2018 2018 |3/12/2018 Veterinaria Vasgo 10003 |Cama para mascota 12 Mascotas | 12/12/2018 | S 8.00
diciembre 2018 2018 |3/12/2018 Veterinaria Vasgo 10003 |Cama para mascota 12 Mascotas | 12/12/2018 | 5 15.00
diciembre 2018 2018 |4/12/2018 Teresa Rodriguez 10001 Mufieca de tela 6 Mufecas 15/12/2018 | § 25.00
diciembre 2018 2018 |4/12,/2018 Eva Maldona 10001 Mufeca de tela 1 Mufecas 15/12/2018 | S 25.00
diciembre 2018 2018 |4/12/2018 Patricia Rivas 10001 Murieca de tela 1 Muriecas 15/12/2018 | § 25.00
diciembre 2018 2018 [4/12/2018 Nataly Loucel 10001 Murieca de tela 1 Mufecas | 15/12/2018 | $ 25.00
diciembre 2018 2018 |4/12/2018| Maria Jose Mendoza 10001 Mufieca de tela 2 Mufecas | 15/12/2018 | 5 25.00
diciembre 2018 2018 |5/12/2018|  Luis Ernesto Lopez 10004 Wuneca Personalizad 1 Mufiecas | 19/12/2018 | $ 28.00
diciembre 2018 2018 |5/12/2018 Eleonora Philips 10001 | Murieca detela 4 Mufiecas | 21/12/2018 | § 19.95
diciembre 2018 2018 |6/12/2018| Estancia de Malena 10001 Murieca de tela 18 Mufiecas | 20/12/2018 | § 15.00

Tabla 2.3.5: Histérico de Ventas

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

El histérico de ventas se muestra en el anexo 2.3.2

Después de haber definido los productos relevantes y el andlisis de datos
se obtienen los siguientes gréficos:

El grafico 2.3.1 muestra la tendencia o comportamiento mensual de venta
de los principales 10 productos en unidades

El grafico 2.3.2 muestra la participacion de cada uno de los 10 productos

en el mismo periodo de tiempo también en unidades (enero — abril 2019).
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Comportamiento mensual de ventas

30
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5
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ene-19 feh-19 mar-19 abr-19 may-19

e \ufieca de tela === Bplsa Decorada == (aMa para mascota Mufieca Personalizada

e \ufieca Decorativa — es=Camisa para mascota e Almohada e \|0fi0S para mascota

= Pafioleta para mascota s Cojin

Gréfico 2.3.1: Comportamiento mensual de ventas
Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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Graéfico 2.3.2: Participacion por producto

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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Se puede concluir que el ranking por venta de productos es el siguiente:

CODIGO PT pPRoDUCTO B3 VENTA
=110001 Mufieca de tela S 1,878
-110002 Bolsa Decorada S 905
=110003 Cama para mascota S 810
-110004 Mufeca Personalizada S 676
=110005 Mufieca Decorativa S 412
=110006 Camisa para mascota S 296
-110007 Almohada ) 221
=110008 Monos para mascota S 96
=110009 Pafoleta para mascota S 119
=110010 Cojin S 110

Tabla 2.3.6: Ranking de ventas por producto

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

v' Los mofios para mascota se incluyen en ranking de productos como
excepcion por considerar su alta rentabilidad

v' Se pueden distinguir que los productos de mayor importancia son las
mufiecas y accesorios para mascotas.

v" No es posible identificar temporalidades o estacionalidad con los datos

proporcionados.
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2.3.1.2 Pronostico de la Demanda.
Calculo de Pronostico de la demanda.
Para realizar el pronostico de la Demanda se ha elegido el método de
promedios moviles, considerando 3 periodos anteriores para efectuar el
calculo.
Este método permite aproximar el comportamiento futuro de la venta de
un producto referenciando su pasado inmediato, tomando periodos de
tiempo de la misma duracion, ordenados cronolégicamente.
La media movil proporciona informacion de tendencia que usando un
calculo de promedio simple de todos los histoéricos se veria enmascarada,
en cuanto menor sea el nimero de periodos que se tome para realizar el
calculo el prondstico respondera mas rapido a los cambios, se considera
gue 3 0 4 periodos es un buen valor.

La férmula de calculo es la siguiente:

Donde: D, = Ultimo dato de la serie

Pm = Promedio movil N = Numero de datos de la

D, = Primer dato a considerar serie a tomar para célculo del

en el calculo promedio
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A continuacién, se realiza el primer calculo del prondstico de ventas, los
datos a tomar para el calculo son los correspondientes de los ultimos tres
meses. Con datos de ventas proporcionados se elaborara el primer calculo

de prondstico de ventas, que corresponde al mes de mayo

PRONOSTICO DE VENTAS
2019
CODIGO PT PRODUCTO ene-19 feb-19 | mar-19 | abr-19 | may-19

10001 Mufieca de tela 3 18 8 21 16
10002 Bolsa Decorada 5 5 0 2 2
10003 Cama para mascota 13 (0] 26 1 9
10004 Mufieca Personalizada 1 5 7 0 4
10005 Mufiieca Decorativa 4 2 5 1 3
10006 Camisa para mascota 12 6 [0} 8 5
10007 Almohada 0 5 1 0 2
10008 Moios para mascota 12 (0] 6 6 4
10009 Pafioleta para mascota 13 (0] 7 1 3
10010 Cojin 0 7 2 2 4

TOTALES 63 48 62 42 51

Tabla 2.3.7: Calculo para Pronéstico de Ventas

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Como ejemplo de célculo se explicara el resultado para el producto 10001
Mufieca de tela, asi las ventas para los ultimos tres meses fueron febrero
18 unidades, marzo 8 unidades, abril 21 unidades, luego al hacer el
promedio se obtiene como resultado 15.7 que se aproxima al entero
inmediato superior o inferior considerando las reglas de redondeo, para el
caso el valor pronosticado es 16, para el resto de célculos sucede

exactamente lo mismo.
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A continuacion, se presenta el célculo de los prondsticos para el presente
afno 2019.
Nota: para mantener la vigencia de la tabla es responsabilidad del

propietario del negocio colocar las ventas reales segun el mes que

corresponda.
PRONOSTICO DE VENTAS
2019
CODIGO PT |PRODUCTO ene-19 feb-19 | mar-19 | abr-19 | may-19 | jun-19 | jul-19 | ago-19 sep-19 | oct-19 | nov-19 | dic-19

10001 Mufieca de tela 3 18 8 21 16 15 17 16 16 16 16 16
10002 Bolsa Decorada 5 5 0 2 2 1 2 2 2 2 2 2
10003 Cama para mascota 13 0 26 1 9 12 7 9 10 9 9 9
10004 Mufieca Personalizada 1 5 7 0 4 4 3 3 3 3 3 3
10005 Mufieca Decorativa 4 2 5 1 3 3 2 3 3 2 3 3
10006 Camisa para mascota 12 6 0 8 5 4 6 5 5 5 5 5
10007 Almohada 0 5 1 0 2 1 1 1 1 1 1 1
10008 Mofos para mascota 12 0 6 6 4 5 5 5 5 5 5 5
10009 Pafioleta para mascota 13 0 7 1 3 4 2 3 3 3 3 3
10010 Cojin 0 7 2 2 4 3 3 3 3 3 3 3

TOTALES 63 48 62 42 51 52 48 50 50 49 50 50

Tabla 2.3.8: Pronéstico de Ventas anual

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Los datos en amarillo de la tabla anterior son resultados de calculos
sucesivos los mismos se actualizan de manera automatica en la medida

se coloca la informacién real del mes de venta.

2.3.1.3 Administracion de la Demanda.
La administracion de la demanda, para la aplicacion desarrollada se
encarga de la distribucion de las cantidades mensuales de productos

sugeridos a producir por el prondstico de ventas y empatarlos con la
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capacidad de produccion disponible, en otras palabras, es repartir las

cantidades mensuales proyectadas en cantidades semanales o diarias.

Para cumplir con este propésito se crearon dos tablas para calcular el

porcentaje de utilizacion de manera global por mes y a detalle por dia,

sirviendo la segunda también como simular o programador de produccion.

La tabla 2.3.9 “Célculo de Utilizacion de Capacidad” sirve para determinar

el porcentaje de utilizacion e indicar cuantos dias productivos se utilizaran

para cumplir el prondstico de Ventas. A continuacion, se muestra la tabla

antes mencionada.

CALCULO DE CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL
INDUSTRIAS TITAS

% Utilizacién MES: Junio
<=70Y .
<=;%f; 33% Dias/ mes 23
_ ) Cant. : . :
— — Tiempo/ Prod. (m) ) Tiempo Nec. (h)  Dias necesarios
Codigo Descripcion Producida
1001 Mufieca de tela 185 15 2775 2.8
1002 Bolsa Decorada 90 3 270 0.3
1003 Cama para mascota 80 14 1120 1.1
1004 Mufieca personalizada 307 7 2149 2.2
1005 Mufieca Decorativa 85 3 255 0.3
1006 Camisa para mascota 46 8 368 0.4
1007 Almohada 53 2 106 0.1
1008 Mofios para mascota 6 6 36 0.0
1009 Pafioleta para mascota 25 4 100 0.1
1010 Cojin 43 3 129 0.1
Tiempo Necesario (dias) 7.5
Tiempo Disponible (dias) 23.0
33%
Capacidad Instalada (min)l 976.5

Tabla 2.3.9: Calculo de Utilizacién de Capacidad

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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En la columna Cant. Producida, se colocan las cantidades del pronéstico
o cantidades a producir si se desea estimar un pedido, automaticamente
se determina los dias necesarios para realizar los productos, este
resultado se establece de dividir el tiempo necesario de produccion entre
la capacidad diaria. Por ejemplo, para producir 15 mufiecas se requieren
2.8 dias, siy sélo si se trabajar exclusivamente en ese producto.

Para el mes de junio considerando el volumen proyectado de ventas

Unicamente se estaria utilizando el 33% de la capacidad.

La tabla 2.3.10 “Administracion de la Demanda” se utiliza para realizar un
calculo més a detalle, utiliza el mes calendario considerando sabados
(mitad de capacidad), domingos (dias de descanso) y asuetos. En la tabla
se colocan las cantidades diarias a producir por producto y esta nos indica
el porcentaje diario utilizado, asi se puede distribuir en ella las cantidades
mensuales, generando una planificacién de trabajo.

A continuaciéon un ejemplo de la tabla 2.3.10, en la que se observa un
porcentaje de utilizacién del 33% mensual y diario seguiin se programa, asi
se observa que el sdbado primero de junio se tiene un 88% de utilizacion

con la programacion de 1.5 mufiecas de tela.
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% Uti Nmna: INDUSTRIAS TITAS ,.au?
33% ADMINISTRACION DE LA DEMANDA MENSUAL
<=70%
<=90% Dias/ mes 23 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
empo Ca empo Ca Semana 23 Semana 24 Semana 25 Semana 26
Codigo|Descripcion Pro e A D A D A D A
1001|{Mufieca de tela 285 15 443 15 3.0/13.0/3.0]/ 30|10
1002|Bolsa Decorada 90 1 130 1 10
1003|Cama para mascota 80 12 960 11 1.0(1.0] 1.0 [8.0
1004|Mufieca personalizada| 407 4 1492 1 1.0
1005(Mufieca Decorativa 185 3 534 0
1006|Camisa para mascota 46 4 194 0
1007|Almohada 53 1 53 0
1008|Mofios para mascota 6 5 32 0
1009|Pafioleta para mascota| 25 4 89 0
1010{Cojin 43 3 110 0
Tiempo Necesario 7838 428 945 | 935 | 935 | 935 | 925 (407 [ o | o J oo [o|o]ofo|o]ofofo|lo]ofo|[o]aoafofo|[o]o]oO
._.mmBUO _umm_uo:_—u_m Nwhwm 4883 97659765 976.5| 977 |976.5)4883| 0 |9765]976.5]976.5|9765(9765(4883| 0 |9765|9765( 9765|9765/ 9765]|4883| 0 |[9765|9765]9765]976.5]976.5] 976.5| 9765
Capacidad | 9765 | | 33% | 88% 83% 0% | 0% | 0% | 0% | 0% ox.ox 0% | 0% | 0% | 0% ox.o.x 0% | 0% | 0% | 0% [ 0% | 0%

Tabla 2.3.10 Administracion de la Demanda mensual y diaria

Fuente: Elaboracion Propia del Equipo Consultor
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2.3.1.4 Requerimiento de materiales.
El requerimiento de materiales es el conjunto de elementos necesarios
para satisfacer una necesidad de produccion especifica, para su célculo
se requiere crear la lista de materiales por producto, materiales que han
sido registrados y codificados en un maestro de materiales, una vez
definidos estos dos elementos el requerimiento de materiales toma las
cantidades del pronostico de la demanda y al multiplicarlas por su
respectiva lista de materiales o BOM (Bill of Materials por sus siglas en

inglés) dan como resultado la explosion de materiales

Lista de Materiales o BOM (Bill of Materials)

La lista de materiales se ha colocado en un formato disefiado para tal fin,
en la tabla 2.3.1.1 se presenta un ejemplo para el producto “Muineca de
tela”, la informacion que recopila el formato de Lista de materiales es el
cédigo del producto terminado, nombre del producto terminado, codigo y
nombre de cada uno de los componentes que lo conforman, asi como la
cantidad que se requiere, segun su unidad de medida, ademas del precio

de compra por unidad y el precio total por material a utilizar.
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Documento: Formato

LISTA DE MATERIALES Céd: FD-0003
INDUSTRIAS TITAS Fecha: 31/07/2019
Versién: 0001
Cédigo PT [isrcr:i:;(?g' l\(/l::feiﬁzl Nombre de Material Cantidad Unidad Precio Total

10001|Mufieca de tela 20001 [Manta 0.25| YARDA S 0.68 | $ 0.17
10001|Mufieca de tela 20002 |Hilo 0.25[ CONO S 0.40 | S 0.10
10001|Mufieca de tela 20003 |Fibra pararelleno 1( LIBRA S 045 | S 0.45
10001|Mufieca de tela 20004 |Dacrén para vestido 0.5| YARDA S 2501 $ 1.25
10001|Mufieca de tela 20005 |Fieltro para zapatos 1| PLIEGO S 0.03 | S 0.03
10001|Mufieca de tela 20006 |Encaje 2| YARDA S 045 S 0.90
10001|Mufieca de tela 20007 |Eléstico 0.25| YARDA S 030($S 0.08
10001|Mufieca de tela 20008 [Madeja paralacara 0.03| ROLLO S 035]$ 0.01
10001|Mufieca de tela 20009 [Bolsa 1| UNIDAD $ 0.06 | $ 0.06
10001|Mufieca de tela 20010 |Vifieta 1| UNIDAD $ 0.04 | $ 0.04
10001|Mufieca de tela 20011 [Fleja 1| UNIDAD S 0.01]|$ 0.01

Tabla 2.3.11: Lista de materiales

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

El mantenimiento y actualizacion de los datos maestros como listas de

materiales y maestro de materiales, es vital para el funcionamiento de las

herramientas de requerimiento de necesidades y es responsabilidad del

duefio del negocio brindar la informacién y mantenerla actualizada. En el

anexo 2.3.3 se encuentran todas las listas de materiales

Todos los materiales que se utilizan en el negocio se han consolidado y

codificado en una base de datos denominada “Maestro de Materiales” la

tabla 2.3.12 Maestro de Materiales, muestra un fragmento de la base total,

en ella se encuentra informacion relevante como: numero correlativo de

material, codigo, descripcion, unidad de medida y su respectivo precio.
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Documento: Formato
MAESTRO DE MATERIALES Cdd: FD-0004
INDUSTRIAS TITAS fecha: 21-05-2019
Version: 001
N° Correlativo [Cédigo MP Nombre de Material Cantidad |Unidad Precio
1 20001 |Manta 1 YARDA S 0.68
2 20002  |Hilo 1 CONO S 0.40
3 20003 Fibra pararelleno 1 LIBRA S 0.45
4 20004 Dacroén para vestido 1 YARDA S 2.50
5 20005 Fieltro para zapatos 1 PLIEGO S 0.03
6 20006 |Encaje 1 YARDA S 0.45
7 20007  |Elastico 1 YARDA S 0.30
8 20008 Madeja para la cara 1 ROLLO S 0.35
9 20009 |Bolsa 1 UNIDAD [$ 0.06
10 20010 |Vifeta 1 UNIDAD [$ 0.04
11 20011  |Fleja 1 UNIDAD [$ 0.01

Tabla 2.3.12: Maestro de Materiales

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Requerimiento de materiales

Es el resultado de multiplicar la cantidad del pronéstico de venta de cada

producto por su respectiva lista de materiales y luego consolidar los

requerimientos por su cédigo de material definido en el maestro de

materiales. Para este propésito se ha elaborado una hoja de Excel en

donde se coloca la cantidad de cada producto a fabricar y esta calcula y

consolida el requerimiento. Tabla 2.3.13 Requerimiento de Materiales.
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Seleccionar Producto Bimohada

aCLImEnto:
LISTA DE MATERIBLES Céd:
INDUSTRIAS TITAS facha:
Versidn:
PRECIO UNITARID 5604
PRECIO TOTAL 52416
Cantidad d Cantidad Total d ety | [
Cédigo PT SHIESEES Producta Nombre de Material ~ Cantidad Material RS RRStee Unidad Products  Producta
Producto Material o
Unitario Total
0007 4 Hmohada Bioksa 1 4 Unidad |3 00B|$ 00G|$ 024
Fibra 1 4 bbrz ¢ 2850% 2m5)¢ a0
Fleja 1 4 Unidsd |5 0D1|$  OM$ 004
Hio 02 045 Yada |§ 025)¢ 003|s  ow
Tela 1 4 Yada |§ 365|% 36508 wWED
Vifieta 1 4 Unidad |§ 004[3 004|806

Tabla 2.3.13: Requerimiento de materiales

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

2.3.2 Determinacion de Capacidad y Control de Proceso.

Establecer y controlar los procesos del negocio, es una de las partes
medulares de la consultoria y consiste en documentar en un manual de
procesos las etapas de fabricacion de los productos, utilizando para ello
flujogramas con su respectiva descripcion por paso.

Otro elemento de suma importancia es determinar los tiempos empleados
para la fabricacion de cada producto, tiempos que luego se utilizaran como
insumo de calculo en la herramienta de Administracién de la Demanda

para determinar la capacidad de produccion y utilizacion.
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Con esta informacion establecida se puede ir al mercado y ofrecer dicha
capacidad traducida en incremento de ventas.

En el diagrama 2.3.4 Determinacion de Capacidad y Control de Proceso,
se muestran las relaciones entre los elementos que interactian para la
determinacién de la capacidad de produccion y como estos deben estar
documentados y cuantificados, de tal manera que al unirlos con la
capacidad de las lineas de produccién y en especifico con el equipo o
proceso de menor velocidad (Restriccion) se establece el ritmo de

produccién y por consiguiente su capacidad.

Ejecucion

T

]

E Documentar Equipos / Lineas de
o Q . r
v a rocesos . Produccion
o8 P Cantidadesa

g2 " . -

c o ; producir

0 g Determinar

[ . and I Modelo DBR
£z 1eMmpo estandar (Restriccién)
)

@ >

[a]

Diagrama 2.3.4: Relacion entre elementos para definir la capacidad de produccion

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Documentacion de procesos.
La documentacion de procesos consta en elaborar un Manual de Procesos
conformado por flujogramas con su respectiva descripcion.
Se elaboré un diagrama para cada uno de los productos terminados

definidos y codificados ademas de una breve descripcidén de cada paso.
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La figura 2.3.1 presenta la simbologia utilizada para construir los

flujogramas de proceso.

m Se utiliza para indicar el punto de inicio de un proceso

o -~

’ “

:‘ Fin : Se utiliza para indicar el punto de finalizacién de un proceso

. ,’

Actividad Manuel Es.gtlllz.zfda parg identificar u.na t.are..z que realiza el usuario sin fa
utilizacion del sistema ERP ni aplicativos web o local
XXXX i y - .
Es utilizada para identificar |a relacion con aquellos procesos dentro de
Nombre del alcance.

proceso

Se utiliza si se presenta una decision de respuesta del tipo afirmativo o

negativo (Si = No).

Se utiliza si se encuentran disponibles uno o mas caminos en funcion de
Decision los datos del proceso (Y/0).

Se utiliza para identificar aquellos puntos del flujo del proceso donde las

actividades pueden realizarse simultdneamente o en paralelo (Y).

Se utiliza para conectar dos secciones del proceso en la misma hoja
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Fuera de Alcance

Es utilizada para identificar |a relacion con aquellos procesos fuera de

Nombra dal alcance

procesa

. Control Manual
O Cantrol del Sistema

/| Mota N* Se utiliza para referenciar una nota relacionada a la actividad.

—_— Se utiliza para conectar los elementos del proceso

Figura 2.3.1: Simbologia para Flujogramas de Proceso

Fuente: Manual de procesos Consultoria Capgemini

Los diagramas de proceso se realizaron utilizando el esquema
multifuncional, indicando el area de proceso que desarrolla la actividad.
El siguiente diagrama de flujo corresponde al proceso de fabricacion de la

Mufieca de tela.
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FDP-0001 Fabricacion de Murieca de tela

Phass
14
5
O 8. Marcar plezas da 4, Cortar piazas
o 1. Preparacidn de N m@ﬁﬂ_ﬂ“ WE oo tels para cuempo y N Cusrpo y
b= Materiales u moldes extremidades Y| extremidades
W Fifesiores e feores
=
g
@
=9
o
@ Mota N1 MNota N*1
2
@ G Armar cuarpos
| _ 7. Cerrar can 13, Unir parie 12, Cerrar la parte 10, Armar
m nﬂﬂﬂwﬂsn nanq - xu_”n:“_ n.h_a..ﬁ “ o coatura |a pane | suparicr & infanor b e n._,.um._ﬂ_.?rﬂ.n " airemidnges
o .w ) ypa g super con costura costura ) ’ inferones
et Uparianes
[=]
2
o
=
.m F. ACCESDRIOS P .
15. Colacar & .
4 R 1t 14, Col 16, Prog H 1
m Endﬂnqhwha“ .Evﬁ_w.ﬂ_”n.ﬂ.ﬂ * Elabaracidn de ¥ ACCOSONDS a . qucﬁo 3 Fin 1
.m .m BOCABLOE e " e L
o 3
=8
5 Fuera de Alcance
2
o Reproceso [
2 Descarte
O

Figura. 2.3.2 Flujograma para Fabricacion de tela

Fuente: Elaboracién Propia del Equipo Consultor
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La descripcion del proceso consiste en hacer una narracion de los pasos

secuenciales desarrollados en el flujograma de tal modo que se logre una

mejor comprension de la operacion. A continuacion, se presenta la

descripcion del flujograma anterior (Fabricacion de Mufieca de Tela). En

el anexo 2.3.4 se presenta el manual de proceso.

Documento: Formato
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS FD-0004
INDUSTRIAS TITAS Fecha: 30-06-2019
Version: 001

MNombre del Proceso: Fabricacion de Mufeca de Tela.

PROCEDIMIENTO:

WA

o

6.
7.
B

9.

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con moldes.

5Si no son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso contrario continuar en
paso 4.

El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de mufieca.

El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y extremidades
superiores.

El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.

El Operador de costura cierra con costura la parte superior.

El Operador de corte marca piezas de tela para cuerpo y extremidades
inferiores.

El Operador de corte, corta las piezas de cuerpo y extremidades inferiores.

10.El Operador de costura arma extremidades inferiores.

11_El Operador de costura rellena extremidades.

12_EIl Operador de costura cierra la parte inferior con costura.

13_El Operador de costura une parte superior e inferior con costura.
14_EIl Operador de bordado y acabado coloca cabello de lana.

MNota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra &l sub proceso de Elaboracion de
Accesorios.

15_El Operador de bordado y acabado coloca accesorios a mufieca.
16_El Operador de bordado y acabado verifica que el producto este bien, si no

es asi se realiza un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.

Figura 2.3.3: Descripcion de Proceso

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor
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Determinacion de tiempos estandar de fabricacion.

La Elaboracion los diagramas de tiempos y movimientos brindan la

capacidad de determinar los procesos en donde se generan los “cuellos

de botella” o restricciones, para determinar los tiempos estandar de

fabricacion por producto se colecto la informacion segun se muestra en el

siguiente diagrama.

DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO
FABRICACION DE MUNECA DE TELA
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Diagrama
Céd: DT-0001

fecha: 31/07/2019
Versién: 0001

Proceso/Restriccion

Ti 5 % s %
Proceso 'emp" § > § % § Descripcién A B C
mn gl g5 G| 5| E
¢) = £ [a} <
O :> Ol D V 1. El Operador de corte preparay lleva los materiales
A 3 colocandolos sobre la mesa de trabajo (medicion y corte) 44 91 54
O :> Ol D V 2. ElOperador de corte marcay corta las piezas de tela con
A 5 moldes.
O E> ol D V 3. Sino son piezas de cabezay tronco ir a paso 8, caso
A 1 contrario continuar en paso 4.
O [> Ol D V 4. El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de
C 30 mufieca.
O :> ] D V 5. El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y
B 8 extremidades superiores.

Tabla 2.3.13: Diagrama de tiempo por Proceso

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

La informacion relevante del diagrama se coloca en la columna “Proceso”,

para el caso se ha utilizado la siguiente convencion:

A: Proceso de Corte

B: Proceso de Costura

C: Proceso de Acabado
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Los procesos A, By C, se corresponden a los flujogramas de proceso y al
sumar los tiempos correspondientes por actividad se determina el proceso
gue hace uso de mayor tiempo y por ende es el proceso restriccion, al cual
es necesario reforzar para ampliar la capacidad de produccién.

Para determinar el tiempo estandar de cada proceso se toma la sumatoria
de los tiempos de cada uno de los mismos. Para el ejemplo el tiempo
estandar para fabricar la mufieca de tela es de 185 minutos y el proceso

restriccion es el “B” Proceso de costura con 91 de los 185 minutos.

La tabla 2.3.11 muestra el resumen de tiempos de tiempos estandar.

Documento: Formato
TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION Céd: DM 0001
INDUSTRIAS TITAS fecha: 21-05-2019
Versién: 001
N° Correlativo Cddigo PT Nombre de Producto Terminado Tiempo (min)
1 10001 [Mufeca de tela 185
2 10002 |Bolsa Decorada 90
3 10003 |Cama para mascota 80
4 10004 |Muifieca personalizada 307
5 10005 |Mufieca Decorativa 85
6 10006  |Camisa para mascota 46
7 10007  |Almohada 53
8 10008 Mofios para mascota 6
9 10009 Pafioleta para mascota 25
10 10010  |Cojin 43

Tabla 2.3.14: Tiempo estandar de Produccion

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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Figura 2.3.4: Proceso de produccion en Industrias Tita

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

El proceso de toma de tiempos se realizé con la ayuda de las empresarias,
quienes fabricaron cada producto, mientras se tomaba el detalle de

actividades y su duracion.

En el anexo 2.3.5, se presentan los diagramas de tiempos por procesos

Definicion de lineas de producciéon y Capacidad Instalada
En Industrias Tita, la linea de produccion consta de una estacién de
preparacion y corte, otra de costura y una de acabado.
Debido a que el proceso restriccibn se ha identificado (de manera
empirica) como el proceso de Costura el negocio cuenta con 4 maquinas
planas (modelo doméstico) ademas de la maquina Rana y Plana industrial

de la linea principal.
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En total Industrias Tita cuenta con:
v" Una estacion de Corte (mesa y maquina eléctrica de corte)
v" Una maquina de coser Plana (Industrial)
v" Una maquina de coser Rana (Industrial)

v/ Cuatro maquinas de coser Plana (Doméstica)

En casos en donde los pedidos incrementan se puede aumentar la
capacidad del proceso restriccion (costura) adicionando personal en
los equipos alternativos lo que generar alguna flexibilidad de
capacidad.

Para efectos de calculos la capacidad se obtiene de utilizar la tabla

2.3.12 “Calculo de Capacidad Instalada

Documento:
CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA Céd: DM-0002
INDUSTRIAS TITAS fecha: 21/05/2019
Version: 001
Linea . Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Produccién PROCESO EeSCipeo OrdinariF:) (h) Extra?h) almuerzop(min) Receso ?min) Eficiencia Dispon?ble
A Preparacion y corte 8 0 15 0.7 326
1 B Costura 8 0 15 0.7 326
C Decoracion y acabado 8 0 15 0.7 326
A Preparacion y corte 0 0.7 0
2 B Costura 0 0.7 0
C Decoracion y acabado 0 0.7 0
A Preparacion y corte 0 0.7 0
3 B Costura 0 0.7 0
© Decoracion y acabado 0 0.7 0
A Preparacion y corte 0 0.7 0
4 B Costura 0 0.7 0
© Decoracion y acabado 0 0.7 0
A Preparacion y corte 0 0.7 0
5 B Costura 0 0.7 0
© Decoracion y acabado 0 0.7 0
TOTAL 976.5

Tabla 2.3.15: Calculo de Capacidad Instalada

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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La tabla contiene un maximo de 5 lineas de produccién, cada una tiene los
tres procesos de las operaciones Preparacion y Corte “A”, Costura “B” y
Acabado “C”, considerando que se trabajan 8 horas al dia (tiempo
ordinario), 15 minutos para tomar un descanso y estimando una eficiencia
de operacion del 70% obtenemos un resultado de 326 minutos disponibles
por operador.

El calculo que se realiza es el siguiente:

08 horas = 480 minutos ------------------ Tiempo disponible total

15 minutos para tomar un descanso ---- Resta al total disponible

0.7 Se estima una eficiencia ------------ Multiplica la diferencia anterior

El resultado se obtiene de multiplicar 465 min x 0.7 = 325.5 minutos /
diarios por operador.
Luego la capacidad total es la sumatoria del total de operadores, para el

caso es 976.5 minutos / dia.

La capacidad instalada puede incrementar o disminuir segun la cantidad

de operadores se coloque.
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2.3.3 Medicion de Desempefio.
Para garantizar que la solucién clave de éxito de la consultoria, se
mantenga en el tiempo y que sus beneficios se puedan cuantificar, en esta
tltima seccién de se establecen los indicadores claves de desempefio
(KPI, por sus siglas en inglés) fundamentales en base al tipo de industria.

Los indicadores claves de desempefio desarrollados los siguientes:

1. Utilizacién de Capacidad

2. Eficiencia Operativa

En el siguiente diagrama se presenta de manera esquematica su relacion

para medir el desempefio de un area en particular.

Ejecucion

Medicion de Desempefio

¥

Medicion de Desempefio

Utilizacion de Capacidad Productividad

Diagrama 2.3.5. Medicién de Desempefio

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Indicador Utilizacion de Capacidad
Este indicador mide el grado de uso de la capacidad instalada en relacion a

su empleo real, para este caso el calculo se realizara en horas, es decir dias
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de trabajo reales entre los dias disponibles de produccién. A continuacion,

se presenta el indicador la imagen del indicador.

UTILIZACION DE CAPACIDAD Documento: Indicador
INDICADORES DE DESEMPENO Fecha: 22-06-2019
INDUSTRIAS TITAS Versién: 001
ene-19 feb-19 mar-19 abr-19  may-19 jun-19 = jul-19 @ ago-19  sep-19 oct-19 | nov-19 dic-19
CAPAC. DISPONIBLE EN DIAS 23 23 23 23 23 23 25 23 25 23 23 21
CAPAC. UTILIZADA EN DIAS 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 9

% CAPAC. UTILIZADA
% USO DE CAPAC. ESPERADA 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%

>=70% Tendencia Capacidad Productiva

50%-69% o

<50% 100%

Observaciones:

40% / 43%
s
/m g T e 30%
20%
: 16%

0%

Version:
001

@ % CAPAC. UTILIZADA ~ em== 9 USO DE CAPAC. ESPERADA

Figura 2.3.5. Indicador Utilizacién de Capacidad

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

Indicador de Productividad.
El indicador de productividad es uno de los indicadores mas importante en
los procesos productivos, generalmente mide una taza de produccion por
unidad de tiempo, para el caso de Industrias Tita se calcula mediante el
tiempo nominal para producir la mezcla de productos entre el tiempo real
gue se tomo para producirlos, en la figura 2.3.5 se muestra el indicador

gue mide la eficiencia operativa.
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EFICIENCIA OPERATIVA Documento: Indicador
INDICADORES DE DESEMPENO Fecha: 22-06-2019

INDUSTRIAS TITAS Version: 001

ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19  ago-19 sep-19 oct-19 nov-19 dic-19

CANTIDAD DE PRODUCTO 63 48 62 42 51 52 438 50 50 49 50 50
4
TIEMPO REQUERIDO - DIAS 3.7 6.5 6.6 4.9 6.0 5.8 5.6 5.8 5.7 5.7 5.7 5.7
TIEMPO REAL - DIAS 4 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 9
EFICIENCIA REAL 64%
EFICIENCIA ESPERADA 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70%
>=70% Tendencia Eficiencia Operativa
110%
50%-69%
<50% 100%
90%
Observaciones: 80%
70%
\ 64%
60%
50%
40%
ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19 ago-19 sep-19 oct-19 nov-19 dic-19
@ EF|CIENCIAREAL === EFICIENCIA ESPERADA

Figura 2.3.6. Indicador Eficiencia Operativa

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

2.3.4 Herramientas de Planificacion de la Produccion y Control Operacional

Durante la consultoria se desarrollaron herramientas para la Planificacion
de la produccion y el control operacional, dicha herramienta consiste en
archivos de Excel relacionados, que toman la informacién desde la venta,
calcula un prondstico mensual y a partir de las cantidades se establece el

porcentaje de capacidad instalada utilizado, los materiales a requerir,
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ademas de permitir la planificacion de la produccion mediante la

programacioén de elaboracion de productos durante el mes en analisis.

A continuacién, se hace una breve descripcion de funcionamiento de las

herramientas.

Los archivos se encuentran en una misma carpeta denominada

“Herramientas de Control Operacional Ind. Tita” como se muestra

Mombre

Herramientas de Control Operacional Ind. Titas

s

Mambre

B 1. Ventas y Prondstico
B3 2. Capacidad, Programacidn y Desempefio
B3 3. Requerimiento de materiales

0= Intructive de Uso Herramientas de Control Operacional

El archivo “1. Ventas y Prondstico” sirve como pivote para el resto, en este
se debe ingresar las informacion de ventas en la hoja “TABLA DE

VENTAS”

La importancia de este archivo es la relacionan que tiene con el resto, la
informacion de ventas se toma para los calculos relacionados con el

pronastico.
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Para trabajar el resto de los archivos y garantizar que la informacion esta
actualizada se debe abrir primero el archivo “1.0 Ventas y Prondstico”. Si
no se requiere la utilizacion del pronéstico de ventas se puede obviar este

paso y abrir directamente otro archivo.

Fecha: 27-08-2019
INDUSTRIAS TITAS .
Version: 001

COSTOS POR PRODUCTO TABLA VENTAS

Tablero / Menu
COSTO POR PRODUCTO cod
- od:
HISTORICOS DEVENTAS Y PRONOSTICOS DE VENTAS

[FTEBIAVENTASY] roNOsTICO DEVENTAS |+

Figura 2.3.7: Menu del archivo “1. Ventas y Pronéstico”

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

El archivo “2. Capacidad, Programacién y Desempefio”, se emplea para
realizar el calculo de porcentaje de utilizacion y programacién, se debe ir
a este cuando se requiera conocer si es posible entregar todos los
productos pronosticados para un mes, o un pedido en particular, ademas

cuando sea necesario programar la produccion diaria.
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. . Tablero / Menu
DETERMINACION DE UTILIZACION DE CAPACIDAD Cod
. od:
PLAMN DE PRODUCCION
. Fecha: 27-06-2019
INDICADORES DE DESEMPENO .
Version: 001

CALCULO DE CAPACIDAD /

PROGRAMACION

INDICADORES

DESEMPLENO

DATOS MAESTROS

TIEMPO DE FABRICACION POR
PRODUCTO

CAPACIDAD INSTALADA

ICALENDARIO

PRONOSTICO DE VENTA

CALCULO DE CAPACIDAD

PROGRAMACION DE
PRODUCCION

Figura 2.3.8: Menu del archivo “2. Capacidad, Programacion y Desempefio”

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

El archivo “3. Requerimiento de materiales” brinda la informacion de los
materiales necesarios para elaborar las cantidades solicitadas, ademas de

brindar el costo de materiales.

Seleccionar Producto " [Almohada

/

Documento: Productos
Cod: 001
fecha: 27/06/2019

Versién: V1

LISTA DE MATERIALES
INDUSTRIAS TITAS

Cédigo PT

10007

— n

PRECIO UNITARIO
PRECIO TOTAL

Cantidad de
Producto

Producto

Almohada

Nombre de Material

Bolsa

Cantidad Material

Cantidad Total de Material

Unidad

Unidad

Precio Unidad

Precio
Producto
Unitario

0.06

Precio
Producto Total

0.12

Fibra

Libra

225

4.50

Fleja

Unidad

0.01

0.02

Hilo

Yarda

0.03

0.06

Tela

Yarda

3.65

7.30

Vifieta

Unidad

o | [0 o [0 |

o o o |o v |o

0.04

v o [0 v [v v

0.08

Figura 2.3.8: Menu del archivo “3. Requerimiento de materiales”

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.
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El archivo “Instructivo de uso de Herramientas Operacionales Ind. Tita”,
brinda la guia necesaria para comprender y utilizar las herramientas

elaborada durante la consultoria Integral Colaborativa.

Ver anexo 2.3.6 (Instructivo de Uso Herramientas de Control Operacional).

2.3.5 Socializacion accion clave de éxito.

Para implantar la accién clave de éxito se desarrollaron una serie de
reuniones de socializacion con el empresario, en dichas reuniones se dio
a conocer a detalle la forma en la cual se abordd, disefi¢ y materializo la
solucion de la accion clave, a través de herramientas para el control de las
operaciones del negocio.

Se llevaron a cabo 3 reuniones, la apertura se realizé en el Campus de
Maestria de la Universidad Tecnoldgica, las restantes en casa de la
empresaria.

A continuacion, se detalla la secuencia y objetivos de cada sesion de

socializacion:

1. Reunidén de socializacién inicial y presentacion de herramientas de
control operativas.
El objetivo de la reunion de apertura consistié en explicar la solucion de

manera esquematica, su légica de construccién y herramientas practicas
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de ejecucion a instaurar dentro del negocio. En las siguientes fotografias

son parte de la primera sesion.

gienvenidos

Figura 2.5.1: Primer reunién de socializacion

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

2. Segunda reunién de socializacion:
En esta sesiobn se realiz6 la capacitacion sobre andlisis de datos
estadisticos de ventas, prondsticos, Planificacion y programacion de la
produccién.
Se presenté al empresario en el uso de las herramientas, realizando
ejemplos, ejercicios y atendieron consultas sobre los temas.

Las siguientes fotografias muestran la ejecucion de la segunda sesion.
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Figura 2.5.2: Segunda reunién de socializacion

Fuente: Equipo consultor.

3. Tercer reunion de socializacion:
Capacitacion sobre requerimientos de materiales y seguimiento al
desemperio.
Se realizaron ejercicios sobre el calculo de requerimientos de materiales y
su costo, ademas método de llenado y célculo de indicadores de
desempeirio. Al final de la reunién se realizé la entrega de los archivos de
control operacional, manual de procesos y tiempos estandar de

produccion. Las fotografias siguientes forman parte de esta visita.

AN
J L4

Figura 2.5.3: Tercera reunion de socializacion

Fuente: Equipo consultor.
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2.4 Fundamentacion tedrica de la accion clave.
A continuacion, se presenta el marco teorico relacionado a la Accion Clave de

Exito desarrollada e implantada en Industrias Tita:

2.4.1 Prondstico de la Demanda.

Chase Richard, et al (2009) afirman que “los prondsticos son vitales para toda
organizacion de negocios, asi como para cualquier decisién importante de la
gerencia” (p.468) esto se pudo evidenciar en el caso de Industrias Tita, ya que
uno de los principales problemas a los que se enfrenta la empresa es que no
se tiene un prondstico de la demanda que les permita saber cual es la
cantidad que deben producir, o la cantidad de productos que en algun
momento sus clientes les pueden requerir, por lo que antes de la asesoria
integral colaborativa se elaboraban los productos hasta que un cliente hacia
pedidos, lo cual no permitia a la empresa aprovechar su capacidad de

produccién y generaba muchos tiempos muertos.

Los prondsticos son importantes en el area de produccién debido que ayudan
a tomar decisiones sobre los procesos que se utilizaran para elaborar los
productos, planear la capacidad de produccion, distribucion de las
instalaciones para una mejor fluidez en los procesos y llevar un mejor control
de los inventarios, tanto de materias primas como de productos en proceso y

productos terminados.
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Si bien no es posible realizar un pronéstico perfecto, el objetivo es que la

empresa tenga una nocion sobre la capacidad de produccién que posee y

anticiparse a los pedidos de sus clientes y poder entregar los pedidos a tiempo

sin sacrificar la calidad.

Hay dos posiciones que pueden tener las empresas frente a la demanda:

Hacer lo posible para influir en la demanda: la empresa puede valerse de
vendedores, promociones, campafas publicitarias, etc. para incrementar
la demanda, o incluso subir precios para disminuir la demanda si en algun
momento es lo que requiere.

Responder frente a la demanda recibida de parte de sus clientes: Una de
las razones que puede tener una empresa para solo responder ante la
demanda es funcionar a toda su capacidad, por lo que influir para
aumentar la demanda le generaria problemas al no poder cumplir con las
cantidades solicitadas por los clientes; o también puede haber falta de
recursos para invertir en publicidad o el mercado al que va dirigido el
producto puede ser estatico. En el caso de Industrias Tita, responde a la
demanda recibida de parte de los clientes, pero esto se debe a la falta de
conocimiento de la capacidad real de produccion y a la falta de prondsticos

de la demanda que les ayuden a anticiparse a los pedidos de sus clientes.

76



Chase Richard, et al (2009) consideran que “existen otras razones
competitivas, legales, ambientales, éticas y morales por las que la

demanda del mercado se acepta de manera pasiva.” (p.468)

2.4.1.1 Documentar datos historicos de ventas.
Industrias Tita proporcion6 la informacion historica de ventas de los ultimos 5
meses de operacion, lo cual es importante ya que se necesita este tipo de

informacion segun el modelo de prondstico de ventas que se quiera utilizar.

Un método de prondstico de la demanda que utiliza estos datos histéricos es
el de Promedio mavil simple, que serviria para un pronéstico a corto o mediano
plazo. Este modelo entra en la clasificacion de los “Anadlisis de Series de
Tiempo”, los cuales tratan de predecir el futuro con base en la informacién
pasada. Por ejemplo, las cifras de ventas de los Ultimos meses se pueden usar
para pronosticar las ventas en el siguiente mes, la informacion de ventas de
los dltimos trimestres se puede utilizar para pronosticar las ventas del siguiente

trimestre, etc., dependiendo del periodo que se necesite pronosticar.

En los casos que no se dispone de informacion historica se hace necesario
utilizar métodos cualitativos de prondstico, basandose en criterios
administrativos, sin embargo, la desventaja de este tipo de métodos al ser

utilizados por diferentes personas es que pueden arrojar resultados diferentes,
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de aqui la importancia de contar con datos histéricos y utilizar métodos

cuantitativos.

2.4.1.2 Determinar temporalidades y promociones.

Hay fechas especiales como la navidad, el dia del nifio, del padre o la madre,
en los cuales los comercios que venden articulos destinados a estos
segmentos venden mas, por lo que seria de utilidad para Industrias Tita
identificar en qué época del afio o fecha especial se incrementan las ventas
de sus diferentes productos, y asi estar preparados para enfrentar este
incremento y no quedar mal ante sus cliente con incumplimiento de pedidos
0 incluso teniendo que rechazarlos por considerar que no se tiene la

capacidad de produccién necesaria.

2.4.1.3 Determinar método para el calculo del pronéstico de la demanda.
Hay diferentes métodos de prondstico de la demanda que una empresa puede
utilizar, en general pueden ser métodos cualitativos y métodos cuantitativos.

Los métodos cualitativos de prondstico se basan en el criterio y no usan
modelos especificos, no obstante, este tipo de métodos son de utilidad
cuando existe falta de datos o cuando los datos historicos no son instrumentos
de prediccion confiables en el futuro; en este tipo de casos, el encargado de

tomar decisiones puede utilizar los datos que tenga disponibles y un enfoque
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cualitativo para llegar a un pronéstico. (Schroeder Roger, Goldstein Susan y

Rungtusanatham Johnny, 2011, p. 240).

En general, los métodos cuantitativos de prondstico manejan un modelo
matemético fundamental para llegar a un prondéstico. El supuesto basico para
este tipo de métodos es que los datos histéricos disponibles son instrumentos
de prediccion confiables del futuro. Entonces, estos datos historicos se
procesan a través de un modelo de series de tiempo o uno causal para llegar

a un prongstico.

2.4.1.4 Célculo de prondstico de la demanda.

El método elegido para calcular el prondstico de la demanda en Industrias Tita
es el de “promedios moviles”.

En éste, se supone que la serie de tiempo sélo tiene un componente de nivel
mas un componente aleatorio. No se supone la presencia de un patrén
estacional, de una tendencia o de componentes ciclicos en los datos de la
demanda (Schoeder Roger, et al, 2011, p. 244).

La férmula utilizada para el calculo del pronéstico de la demanda es la

siguiente:
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Donde:
Pm = Promedio moévil

Dt = Primer dato a considerar en el célculo

D = Ultimo dato de la serie
t-N+1

N = Numero de datos de la serie a tomar para calculo del promedio

Este método se utiliza cuando se le quiere dar mayor importancia a un grupo
de datos recientes y lograr obtener la prevision. Cada uno de los puntos de
un promedio movil referente a una serie temporal, se refiere a la media
aritmética de una cantidad de puntos consecutivos de la serie, donde la
cantidad de puntos se elegira de tal forma que los efectos irregulares o

estacionales se eliminaran.

2.4.1.4.1 Caracteristicas del Promedio Movil:
Entre las caracteristicas mas importantes se encuentran:
e Este promedio se usa para lograr estimar los valores futuros
enfocados en los datos histéricos.
e Es un método que proyecta valores durante el periodo de
prondsticos, enfocandose en el valor promedio de la variable que
se calcula durante una cantidad especifica de periodos anteriores

(en el caso de Industrias Tita, 3 meses).
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e Mientras sea menor el nUmero de periodos que se usan para el
promedio movil, su prondstico podra responder con mayor rapidez

ante cualquier cambio que se presente en los datos historicos.

2.4.1.4.2 Ventajas del Promedio Movil
e Permite la aproximacion del futuro, lo que puede llegar a facilitar la
toma de decisiones.
e Los pronésticos planificados tienen mucho més valor y exactitud

gue los que son intuitivos.

2.4.1.4.3 Desventajas del Promedio Movil:
e Solamente pueden llegar a pronosticar un periodo mas.
e Suelen ser simplificaciones reales y no garantizan las variables
influyentes en el futuro de los prondsticos que se encuentren

incluidos en el modelo de dicho prondstico.

2.4.2 Control de Proceso y Capacidad de Produccién.

2.4.2.1 Control de Proceso.
El control del proceso es el uso de tecnologia de la informacién para
monitorear y controlar un proceso fisico, pero ¢Qué es un proceso? Un

proceso se refiere a una parte cualquiera de una organizacion que toma
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insumos Yy los transforma en productos que, segun espera, tendran un valor

mas alto para ella que los insumos originales. (Heiser & Render, 2009)

Es esencial comprender como funcionan los procesos para poder asegurar la

competitividad de una compafiia. Un proceso que no embona con las

necesidades de la empresa, le impondra una restriccién por cada uno de los

minutos que esté operando.

Importante conocer los diferentes enfoques de procesos que existen, a

continuacion, se ejemplifica mediante un esquema:

Variedad (flexibilidad)

Altavariedad

una o pocas unidades
por corrida (permite la
personalizacién)

Cambios en mdédulos
corridas modestas,
modulos estandarizados

Cambios en atributos
(como grado, calidad,
tamario, grosor, etc.). solo
comidas grandes

Volumen

Bajo volumen

Enfoque en el proceso
proyectos, trabajos de taller
(maquilados, impresion,
hospitales, restaurantes)

Repititivo
(autos, motocicletas,
electrodomésticos)

Estrategia deficiente
(Tanto los costos fijos
como los variables son

altos)

Proceso repetitivo

Alto volumen

Personalizacion masiva
(dificil de lograr, pero con
grandes recompensas)

Enfoque en el producto
(bienes comerciales
horneados, acero, vidrio,
cerveza)

Figura 2.4.2.1.1 Enfoque en el Proceso: pdg. 256 libro Principios de Administracién

de Operaciones (Heiser & Render, 2009)
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La gran mayoria de la produccion global se dedica a hacer productos de bajo
volumen y alta variedad en lugares donde se hacen “trabajos de taller”. Tales
instalaciones se organizan alrededor de actividades o procesos especificos.
Estas instalaciones estan enfocadas en el proceso en términos de equipo,
distribuciéon y supervisién. Proporcionan un alto grado de flexibilidad del
producto puesto que los productos se mueven de manera intermitente entre
los procesos. Cada proceso esta disefiado para desempefiar una amplia
variedad de actividades y manejar cambios frecuentes.

Estas instalaciones tienen costos variables altos y una utilizacion muy baja de
instalaciones, hasta del 5%.

Instalacién de produccion organizada alrededor de los procesos para facilitar

a produccién de bajo volumen y alta variedad.

2.4.2.1.1 Diagramas de Flujo y Descripcion de Procesos.

Las actividades asociadas a un proceso con frecuencia se afectan unas a
otras, por lo cual es importante considerar el desempefio simultaneo de una
serie de actividades que operan todas al mismo tiempo. Una forma
aconsejable de empezar a analizar un proceso es haciendo un diagrama que
muestre los elementos basicos de un proceso, por lo general, las tareas, los

flujos y las zonas de almacenamiento.
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Es importante en un proceso medir eficiencia, tiempo de corrida, tiempo de
preparacién, tiempo de operacion, tiempo de procesamiento, el indice de
procesamiento, la velocidad misma del proceso y el tiempo de valor agregado;
estos conceptos se explican a continuacion:

Eficiencia: se refiere a la proporcién de la produccion real de un proceso en
relacion con algun parametro.

El tiempo de corrida: es el tiempo que se requiere para producir un lote de
piezas. Se calcula multiplicando el tiempo requerido para producir cada
unidad por el tamafio del lote.

El tiempo de preparacion: se refiere al tiempo que se requiere para preparar
la maquina a efecto de fabricar un articulo particular. Las maquinas que
requieren bastante tiempo para su preparacion

Por lo general sacaran las piezas en lotes.

El tiempo de operacion: es la suma del tiempo de preparacion y el tiempo
de la corrida para un lote de piezas que pasan por una maquina.

Tiempo de procesamiento: el cual incluye el tiempo que transcurre mientras
se trabaja en una unidad y el tiempo que transcurre mientras espera en una
fila.

El indice de procesamiento: se refiere al porcentaje de productos que se

espera que el proceso haga dentro de un periodo.
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La velocidad del proceso: (también llamada proporcion del procesamiento)

es la proporcion entre el tiempo total de procesamiento frente al tiempo de

valor agregado.

El tiempo de valor agregado: es el que transcurre mientras se trabaja de

hecho en una unidad de forma (util.

Generalmente un diagrama de flujo que contenga todo lo explicado

anteriormente se representa graficamente asi:

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Fecha Realizacion:

Ficha NOmero:

Diagrama No. |Pagina  de RESUMEN
Proceso: L Actual Propuesto Economia
Actividad Cant. |Tiemp.] Cant. [Tiemp| Cant. |Tiemp.
Actividad: Operacion
Transporte
Tipo de diagrama: Material [ Espera
Operario () Inspeccidn
Método: Actual Almacenamiento
Propuesto () Distancia Total
Area | Seccion: Tiempo Total
Elaborado por: Aprobado por:
Descripcion (=] &5 Dist. [Tiemp, Observaciones

Tabla2.4.2.1.1.1Diagrama de Flujo de Proceso,
http://juancarlosvergara.50webs.org
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2.4.2.1.2 Descripcion de Proceso.

El proceso de elaboracion, es un sistema dindmico constituido por un conjunto
de procedimientos técnicos de modificacion o transformacion de materias
primas, sean estas de origen animal, vegetal o mineral, y que puede valerse
tanto de mano de obra humana, como de maquinaria o tecnologia para la
obtencién de bienes y servicios. (Bruno, 2016), la definiciébn anterior menciona
qgue los procedimientos forman parte de un proceso; suelen confundirse
ambos términos. La diferencia entre proceso y procedimiento radica en que
los procesos son generados por la voluntad del logro de una finalidad y
los procedimientos son pasos claros y objetivos que se deben seguir para

completar una tarea.

La descripcion del proceso es un apartado muy importante puesto que
siempre es necesario proporcionar una descripcion detallada de cada
alternativa de proceso y especialmente de las principales condiciones y/o
peculiaridades que presenta, asi como de sus ventajas e inconvenientes
técnicos y de las implicaciones de toda indole: econémicas (capital fijo y
costes de operacion), medioambientales, de seguridad, de complejidad de
disefio, de control del proceso, etc. que implicara su desarrollo. La descripcion
ayuda a localizar intuitivamente las operaciones necesarias, los equipos y las

corrientes, asi como las demandas de materias primas y productos auxiliares
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gue sean necesarios. (Aula virtual proyecto fin de carrera ingenieria quimica.
(s.f)
Generalmente graficamente la descripcion de procesos se representa asi:

Multifuncional

Departamento 1 Departamento 2 Departamento 3 Departamento 4

—

Vertical Horizontal

Figuras 2.4.2.1.2.1 Ejemplos diagramas de flujo:
http://www.economia.ws/diagrama-de-flujo.php
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Los rectédngulos circulares indican el inicio y fin de los procesos, las tareas se
presentan en forma de rectangulos, los flujos como flechas y el
almacenamiento de bienes o de otros articulos o bien decisiones que deban
tomarse como triangulos invertidos, estos indican que el proceso tiene una
condicién para continuar su flujo. A veces, los flujos que pasan por un proceso

se dirigen en distintos sentidos, dependiendo de ciertas condiciones.

2.4.2.2 Capacidad de Produccion.

Un diccionario define capacidad como “la facultad para tener, recibir,
almacenar o dar cabida”. En los negocios, en un sentido general, se suele
considerar como la cantidad de produccion que un sistema es capaz de
generar durante un periodo especifico. Un error comin en la medicion de la
capacidad es ignorar el tiempo, También se suele confundir la capacidad
(constante), con la capacidad pico y con el volumen. El volumen es la
velocidad real de produccién durante cierto periodo; la capacidad (constante)
es la maxima cantidad de produccion que puede obtenerse en condiciones

normales de funcionamiento.

La primera decision importante que debe tomar la empresa, cuando decide
fabricar un nuevo producto o atender un mayor numero de clientes con los
productos existentes, es incrementar la capacidad. Por el contrario, cuando la

demanda de los productos disminuye o cuando un sector entra en crisis, es
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posible que tenga que disminuir la capacidad. Esto unido al hecho del uso que
se hace en planificacion, de las previsiones de fabricacion, en comparacion
de las correspondientes a las ventas, indica la necesidad de dimensionar
correctamente el sistema productivo de la empresa.

El nivel de capacidad seleccionado tiene un impacto critico en el ritmo de
respuesta de la empresa, en su estructura de costos, en las politicas de

inventarios y es sus requerimientos de personal.

La Planificacion de la capacidad, a nivel operativo, consiste en utilizar los
recursos disponibles de la forma méas ventajosa. La planificacion garantiza la
realizacion puntual del trabajo, respetando las prioridades correctas, la
minimizacion de la inactividad de cada faceta en los centros de trabajo y la

utilizacion de las técnicas mas econémicas para realizar las tareas.

La planificacion de la capacidad se lleva a cabo manteniendo informacion
suficiente sobre el estado y la situacion del sistema de produccién y aplicando
continuamente varias reglas heuristicas practicas, simulaciones y técnicas
matematicas y graficas para determinar los mejores procedimientos, a pesar

de las interacciones tan complejas que siempre existen (Ramsey, 1985).

Para determinar la capacidad que se requerira, se deben abordar las

demandas de lineas de productos individuales, capacidades de plantas
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individuales y asignacion de la produccion a lo largo y ancho de la red de la
planta. Por lo general, esto se hace con los pasos siguientes:

1. Usar técnicas de prondstico para prever las ventas de los productos
individuales dentro de cada linea de productos.

2. Calcular el equipamiento y la mano de obra que se requerira para cumplir
los prondsticos de las lineas de productos.

3. Proyectar el equipamiento y la mano de obra que estara disponible durante
el horizonte del plan.

4 ”

Muchas veces, la empresa decide tener un “colchon” de capacidad que se
mantendra entre los requerimientos proyectados y la capacidad real. Un
colchon de capacidad se refiere a la cantidad de capacidad que excede a la

demanda esperada. (Chase Richard, et al, 2009)

Normalmente la capacidad de produccion se refleja mediante un indice que
compara la produccion real (capacidad usada) con la capacidad instalada
para producir (mejor nivel operativo), generalmente en las industrias este es
un indicador clave de desempefio que es constantemente monitoreado y que
es guia para la toma de decisiones en el ambito de la administracién de

operaciones de una compaifiia.
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2.4.3 Indicadores de Produccion.

Los indicadores de produccion son las diferentes métricas que las empresas
utilizan para evaluar, analizar y hacer seguimiento a los procesos de
produccién. Estas mediciones de rendimiento se utilizan cominmente para
evaluar el éxito con relacidon a las metas y objetivos estratégicos especificos.

(lidefer.com, s.f.).

Los indicadores son imprescindibles si se quiere conocer el estado real en el
gue se encuentra una empresa. Se puede tener una idea o cierta nocion,
incluso informacion extensa, pero para saberlo con exactitud se debe contar
con las herramientas adecuadas.

Estos indicadores estdn conformados por aquellas variables que le ayudan a
la empresa a identificar los defectos o imperfecciones que existen cuando se
elabora un producto o se ofrece un servicio a los clientes potenciales. De este
modo, se ve reflejada la eficiencia de sus recursos que se han utilizado en

algun proceso en concreto o en toda la empresa.

Los indicadores de produccion son la base para controlar la mejora continua
de los procesos de fabricacion de cualquier empresa. Estos ayudan a
monitorizar los resultados, para acercarse a un objetivo especifico y tomar

decisiones efectivas.
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2.4.3.1 Partes de un indicador de produccion.
Para poder definir un indicador, es necesario incluir y dejar claros varios
parametros:

e Definicion concreta de lo que se esta midiendo.

e Laférmula que se utilizara para obtener los datos (ratio).

e Especificar las unidades en que se esta midiendo.

e Las actividades o procesos a los cuales esta asociado el indicador.

Todas las empresas buscan mejorar la productividad y el uso de estas
mediciones es la mejor manera de ver donde fallan los procesos. Asi, se podra
poner solucion a los problemas. Esto se traduce en una toma de decisiones
mucho mas acertada y agil, que a la postre es la forma de obtener los mayores

beneficios.

2.4.3.2 Ejemplos de indicadores de produccién.
Entre los principales indicadores de produccion se encuentran los siguientes:
e Utilizacion de la capacidad de produccién: Indica cuanto se esta
utilizando de la capacidad de produccién total en un momento dado.
e Tiempo de ciclo de produccion: Mide el tiempo que se demora fabricar
un producto dado, desde que se libera la orden de produccion hasta

entregar los productos terminados.
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e Rendimiento de calidad: Indica el porcentaje de productos que son
fabricados correctamente a la primera durante el proceso de
produccion, ajustados a las especificaciones, sin desperdicios ni
reprocesos.

¢ Rendimiento de produccion: mide la cantidad de producto que se fabrica
en una magquina, linea o planta durante un periodo de tiempo
especificado.

e Utilidad operativa neta: Mide la rentabilidad financiera para los
inversores, ya sea antes o después de impuestos, para una planta de
produccion.

e Proyeccion de ventas: compara las ventas presupuestadas versus las
ventas reales en un periodo de tiempo determinado. Este indicador sirve
al area de produccion para estimar las cantidades que seran necesarias

producir para el siguiente periodo.

2.5 Plan de implantaciéon de la accion clave de éxito.
La accion clave de éxito sera ejecutada de acuerdo con el plan de trabajo que
detalla las actividades, fecha y responsable. El plan esta disefiado para dar

seguimiento a las actividades durante un afo.

93



ra

w

=]

w

Figura 2.5.1 Cronograma de Consultoria Integral Colaborativa

Fuente: Elaboracion propia del equipo consultor.

ri 1, 2019 ri 2, 2019 tri 3, 2019 tri 1, 2020
Mombre de tarea » Duracién + Comienze =« Fin + Precw ene feb mar abr may jun jul ago ene i
4 |nicio de Consultoria 240 dias lun 28/01/19 vie 27/12{/19 ) : 1
Presentacion de equipo 1dia lun 28/01/19 lun 28/01/19 1
consultor
4 Elaborar de Diagnostico 35 dias lun 28/01/19 vie 15/03/12 1
Visitas al empresaria 16 dias lun 28/01/19  lun 18/02/19 | Consultores - Empresaria
Vaciado de entrevistas 8 dias mar 19/02/19 jue 28/02/19 4 I uConsultores
Determinar fortalezas y dreas 11 dias vie 01/03/19 vie 15/03/19 5 | Consultores
de oportunidad
4 Presentaci6n de Diagnéstico 20 dias lun 18/03/19  vie 12/04/19 :
Presentacidn a empresaria de 10 dias lun 18/03/19  vie 29/03/19 6 Consultores - Empresaria
fortalezas y dreas de :
oportunidad :
Determinar accion clave de 15 dias lun 25/03/19 vie 12/04/19 8 il Consultores - Em[::-resaria
éxito a implementar :
4 Formulacion de Accion Clave de 29 dias mar 23/04/19 vie 31/05/19 1
Exito. :
Definir alcance de bajo nivel - 9 dias mar 23/04/19 vie 03/05/19 I Consultoreﬁﬁ;
Entregables :
Elaboracién de accién clave 20 dias lun 06/05/19 vie 31/05/19 11 Cr;:-nsultores
de éxito :
4 Implantacién de Accion Clave de 25 dias lun 03/06/19 vie 05/07/19 _I
Exito ‘
Capacitacion y entrega de 5 dias lun 03/06/19 vie 07/06/19 12 ‘Consultores - Empresaria
accion clave de éxito.
Proporcionar a empresaria los 5 dias lun 03/06/19  vie 07/06/19 1| Consultores
entregables del proyecto. :
Seguimiento a resultadosde 20 dias lun 10/06/19  vie 05/07/19 14 W Consultores
accidn clave de éxito
4 Seguimiento y Mejoras de la 125 dias lun 08/07/19 vie 27/12/19 1
Empresaria
Actualizar las bases de datos 125 dias lun 08/07/19 vie 27/12/19 16 j Empresaria
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Lo correspondiente a mejoras de la empresaria hace énfasis en mantener actualizadas las bases de datos y tomar

acciones inmediatas que generen un crecimiento en las ventas e ingresos, entre esas acciones tenemos:

Contratacion de personal para ventas: el resultado del andlisis de capacidad instalada demuestra que la
empresa tiene capacidad de produccion que no esta siendo utilizada.

Explorar nichos identificados: el resultado del analisis de ventas demuestra que uno de sus principales
clientes para la linea de mascotas es una veterinaria, explorar esta rama le permitiria un crecimiento
significativo.

Buscar empresas para comercializar sus productos: actualmente no cuenta con una sala de ventas y todo
se procesa por pedido, mostrar sus productos en empresas y espacios claves como el aeropuerto o Walmart

le permitirdn publicidad y nuevas oportunidades de negocio.
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lll. Parte: Resultados implementacidn accion clave de éxito
A continuacion, en la siguiente tabla se resumen los principales resultados obtenidos de la intervencion realizada
por el equipo consultor en el periodo comprendido entre el 18 de febrero al 30 de junio de 2019.

3.1 Accidn clave de éxito. Implementacién de un programa de Planificacion de la Produccién y Control de

Procesos.
Area intervenida: Produccién y Operaciones

Sub area intervenida: Planificacion de la Produccion

Antes de la intervencion Después de la intervencién Evidencias

No cuenta con herramienta para Creacién de herramienta para Herramienta de control operacional
calcular la cantidad de materiales | calcular la cantidad de materiales y | entregada en digital, el nombre del

utilizados en sus productos. Su costo por cada producto. archivo es: 4. Célculo de

Materiales.x/sx”
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Industrias Tita no contaba con un
Prondstico de ventas que guiara

Su ejecucion comercial y operativa.

Se ordend la tabla de ventas que
Industrias Tita ya utilizaba desde el
afo 2018, se redisefio de tal
manera que sea practica y
funcional y que sea el insumo para
los analisis correspondientes; a
partir de esta tabla se cre6
justamente del prondstico de
ventas; el prondéstico se ha hecho
para 2 afios, el 2019 y 2020. Se
dejan herramientas para el control
operativo y comercial para

implementar de inmediato.

e Herramienta en Excel
denominada Prondstico de

ventas.

Anexo 2.3.2 Historicos de Ventas y

Pronésticos.

La empresa carecia de un registro

de sus procedimientos para la

Se observo y se tomo registro de

los pasos a seguir para la

Se elaboro:
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elaboracion de los diferentes
productos que comercializa, que
contribuya a estandarizar los pasos
y los tiempos que se requieren para

fabricar cada producto.

fabricacion de los diez principales

productos que comercializa

Industrias  Tita, los  cuales
representan el 88% de sus ventas;
elaborando el diagrama de flujo
para cada uno y la descripcion de
los diferentes pasos. Cuando se
tuvo el total de flujogramas se
consolidaron en un Manual de
Procedimientos.

También se tomaron los tiempos de
cada paso en la fabricacion de los
productos, lo cual sirvi6 de base
elaborar de

para Diagramas

Tiempos por Procesos, los cuales

e Manual de Procedimientos.

e Diagramas

Proceso.

de Tiempos por

Anexo 2.3.4, Manual de Procedimientos

Anexo 2.3.5, Diagramas de Tiempos por

Proceso
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se entregaron de forma fisica y
electronica a la empresaria.

Con estos documentos se mejoro el
control operativo al estandarizar
pasos y tiempos para la
elaboracion de los diferentes
productos y se contribuyé a la

formalizacién de la empresa.

No cuenta con una medicion para
conocer el % de utilizacion de la
capacidad de produccion

instalada.

Se desarroll6 un KPI que le
permite conocer el % de utilizacién

de su capacidad de produccion

Herramienta de control operacional,
entregada en digital, el nombre del
archivo es “2. Capacidad, Programacion
y Desemperio.xIsm” la opcién del menu

es “Utilizacién de Capacidad”
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No cuenta con un mecanismo de
control para conocer su eficiencia

operativa.

Se desarroll6 un KPI que le

permite conocer el grado de

eficiencia que tiene su operacion.

Herramienta de control operacional,
entregada en digital, el nombre del
archivo es “2. Capacidad, Programacion
y Desemperio.xIsm” la opcién del menu

es “Eficiencia Operativa”
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Conclusiones del Equipo Consultor

A continuacién, se presentan las conclusiones del proceso de consultoria
realizado:

Industrias Tita es un negocio del rubro textil fundado en el afio 2013 por Aida y
Leticia Loucel, como una alternativa para obtener ingresos econdémicos Yy
desarrollo profesional, el negocio se especializa en la elaboracion de mufiecas
de tela y accesorios para mascotas con un toque de personalizacién, buscando
en todo momento la satisfaccion de sus clientes.

Durante el transcurso de los afios el negocio ha recibido asesoria para elaborar
su visién, mision, objetivos y logo de la marca, sin embargo, ahora se enfrenta al
reto de buscar la normalizacion de sus operaciones y a partir de su capacidad de
produccion buscar procesos Planificados de produccién y adquirir compromisos
comerciales de mayor relevancia.

La Empresa actualmente coloca el 80% de sus ventas en el mercado local y el
restante 20% en el mercado internacional, principalmente Estados Unidos,
cuenta con una pagina Web que permite hacer compras online, sin embargo, el
volumen de ventas es aun bajo para el potencial del negocio utilizando cerca del
33% de su capacidad de produccion, para satisfacer la demanda que
actualmente se tiene por consiguiente existe la oportunidad de incrementar las
ventas utilizando la capacidad de produccion instalada y cambiar el método de
Planificacion por pedido a otro por prondstico de ventas que permita utilizar la

capacidad ociosa.
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Como resultado del diagnéstico realizado se identificaron 5 fortalezas, las cuales

son:
Areas de fortaleza
Area Sub Area
Direccion Estratégica Historia de la Empresa
Direccion Estratégica Mision y Vision
Recurso Humano Desemperfio del Personal
Recurso Humano Division del Trabajo
Finanzas: Tributarias Normas Legales

Ademas, el diagnoéstico reflejo las areas y sub areas de oportunidad, en las cuales
se requiere intervenir para generar la sostenibilidad, crecimiento y desarrollo del

negocio, estas se detallan a continuacion:

Areas de oportunidad

Area Sub Area
Mercadeo y Ventas Gestion de Ventas
Mercadeo y Ventas Precio
Mercadeo y Ventas Relacion con los Clientes
Mercadeo y Ventas Distribucion
Direccion y Liderazgo Instrumentos de Gestion
Gestion de Calidad Calidad del Producto
Produccion y Operaciones Planificacion de la Produccion

102



De acuerdo a las areas de oportunidad encontradas en el diagnostico, se
agruparon para establecer las soluciones de mayor impacto y factibilidad,
resultando 5 propuestas de accion clave de éxito, para que el empresario eligiera

la alternativa que considera de mayor valor, estas se detallan a continuacion:

e Area - Mercadeo y Ventas, sub area Precio y Distribucién

Elaboracion de Plan de Mercadeo Integral:

Que contenga un analisis FODA, definicion de objetivos, segmentacién de
mercado y un Plan de Marketing Mix que comprende del estudio de las 4P’s
Producto, Precio, Plaza y Promocion, elaboracion de presupuesto de ventas y

medicion de resultados.

e Area - Mercadeo y Ventas, sub area Gestion de Ventas y Relacion
con los Clientes

Implementacion de la Administracion de relaciones con los clientes (CRM por

sus siglas en inglés) en la nube, administrado a través del ERP ODOO gque

incluya:

Elaboracion e Implementacion de médulo de Gestion de Ventas, incluyendo:
Politicas de Venta, organizacion de Ruta y/o Rutas de Venta y Dashboard de
seguimiento a Indicadores de Desempefio.

Implementacion de médulo de Directorio de Contactos, que incluya:
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Pareto de clientes: 80-20 peso por volumen de compra, base de Clientes
actualizada con frecuencia y volumen de compras, registro de Prospectacion de

clientes y seguimiento respectivo.

e Area- Direcciéon y Liderazgo, sub area Instrumentos de Gestién

Elaboracion de un Cuadro de Mando Integral gue incluya el Plan Estratéqgico:

La propuesta de solucion consiste en desarrollar un andlisis de:

Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas, entorno P.E.S.T.E.L.
Politico, Ecolégico, Social, Tecnolégico, Econdmicoy Legal.

Redefinicibn de Vision, Mision, Valores y Principios de Industrias Tita,
establecimiento de objetivos estratégicos, definicion de KPI's que controlen el
cumplimiento del plan estratégico definido por la empresa y elaboracion del

Cuadro de Mando Integral.

e Area - Gestién de la Calidad, sub area Calidad del Producto

Implementacidon de un Programa Calidad gue contenga:

Elaboracion de la politica de calidad, manejo y garantia de producto, definiciones
de especificaciones de productos, puntos de medicion durante proceso,
levantamiento de especificaciones de producto.

Establecimiento de servicio post-venta, mecanismos de comunicacién con los

clientes, atencion de quejas y reclamos.
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e Area- Produccion y Operaciones, sub area Planificacién de la
Produccion

Implementacidon de un programa Planificacion de la produccion y control de

procesos.

Se elabor¢ el prondstico de la demanda, utilizando para esto el andlisis de datos
histéricos, el método utilizado fue el de promedios méviles y se calculd con la
informacion disponible proporcionada por la empresa.

Consolidacién de la informacion de materiales para determinar las cantidades y
dinero a utilizar en un nimero preciso de productos.

Documentacion de los procesos de produccion, realizando el levantamiento de
los diagramas de flujo, descripcién de los mismos y determinacion de tiempos
estandar de fabricacion.

Se llevé a cabo la determinacion de la capacidad de produccion por medio de
medicion del porcentaje de utilizacién de la capacidad instalada, utilizando para
ello el andlisis de linea y disponibilidad de recursos.

Establecimiento de indicadores de Desempefio, para garantizar la continuidad y

medir el grado de avance.

La accion Clave seleccionada fue acompafnada por el desarrollo de herramientas

en Excel que hacen posible sistematizar las operaciones del negocio.

105



Se dio capacitacion de las herramientas y es responsabilidad del empresario
continuar actualizando la informacion y ejecutando los procesos implementados

para obtener los beneficios planteados como objetivos de la consultoria.

Industrias Tita contara con ventajas competitivas que marcaran una clara
diferencia respecto a otras empresas de su rubro, con la implementacion de la

accion clave de éxito seleccionada se tienen:

Accion clave de éxito:
Implementacion de un programa para la Planificacion de la produccion y
control de procesos:
e Andlisis de datos historicos de ventas
e Enfoque en principales productos (principio 80-20)
e Operacion basada en Prondstico de Ventas
e Procesos documentados (flujogramas, procesos estandar, listas de
materiales por producto)
e Calculo de materiales y costo de los mismos
e Establecimiento de capacidad de produccion y procesos por lineas
e Calculo de porcentaje de utilizacion y disponibilidad de produccién
e Programacion de produccion en relacion a capacidad
e Medicién del Desempefio por medio de KPI's (Productividad y Porcentaje
de utilizacion de la capacidad instalada)
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Mediante la implementacion de la consultoria, Industrias Tita ha pasado de tener
procesos empiricos a procesos documentados y estandarizados, ahora la
empresa tiene la oportunidad de planear sus operaciones conociendo el
comportamiento de ventas y tendencias de los productos relevantes para el
negocio, el poder determinar su capacidad de produccion en funcién de los
recursos con que le permitira anticiparse incrementando o reduciendo
principalmente la mano de obra para cumplir la demanda o poniendo a
disposicion de la fuerza de venta la capacidad ociosa, incrementando de esta

manera las ventas y flujo de efectivo.

Es importante que Industrias Tita de seguimiento a la accion clave implementada
actualizando los datos de ventas, y otros como tiempos estandar de produccion,
capacidad instalada, listas y precios de materiales, pues de esto depende la

continuidad de los resultados y el éxito de la solucion implementada.

Durante la consultoria se han invertido 250 horas de trabajo con un costo unitario

de $35 y total de $8,750

Finalmente, con la consultoria Industrias Tita ahora cuenta con herramientas
técnica para manejar su operacion de manera profesional, ademas puede
aprovechar la capacidad disponible para producir el 100% de lo actualmente

vende al afo, sin incurrir en inversiones adicionales de equipos, para ello debe
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cambiar su modelo de Planificacién al de prondsticos y no trabajar de manera
reactiva por pedido, para que esto ocurra se debe contratar a la brevedad a un

vendedor que impulse la venta.
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Recomendaciones del Equipo Consultor

e Se sugiere en el corto plazo contratar personal para ventas, el analisis de
la capacidad de produccion demuestra que actualmente puede duplicar su

volumen de ventas.

e Mantener actualizadas las bases de datos, esto le permitira tener
informacion de calidad para tomar decisiones para el crecimiento de su

empresa.

e Buscar nuevas opciones donde comercializar sus productos, se sugieren
comercios detallistas como los supermercados del pais, tiendas por
departamentos, tiendas en el aeropuerto, estas opciones haran que sus

productos estén expuestos a una gran cantidad de clientes potenciales.

e Enfoque en los 10 principales que constituyen el 88% de las ventas, esto

con el objetivo de ser mas eficientes.
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Anexo 2.3.1 Formatos Documentales.

e by Vs

LISTADO DE PRODUCTOS TERMINADOS
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Formato
Céd: FD-0001

fecha: 21-05-2019
Version: 001

N° Correlativo

Cddigo PT

Nombre de Producto Terminado

Observacion
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Documento: Formato
MAESTRO DE MATERIALES Cod: FD-0002

INDUSTRIAS TITAS fecha: 23-06-2019
Version: 0001

N° Correlativo |Codigo MP Nombre de Material Cantidad |Unidad Precio
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Documento: Formato

LISTA DE MATERIALES Cod: FD-0003
INDUSTRIAS TITAS Fecha: 25/05/2019
Version: 001
D . Prod. Codi
Codigo PT escp- ro ° 'g° Nombre de Material Cantidad Unidad Precio Total
Terminado Material
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Documento:
CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA Céd: DM-0002
INDUSTRIAS TITAS fecha: 21/05/2019
Versién: 001

Linea Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Produccion Ordinario (h) Extra (h) almuerzo (min) Receso (min) Eficiencia  Disponible

PROCESO Descripcion

>

Preparacion y corte

Costura

Decoracién y acabado

Preparacion y corte

Costura

Decoracién y acabado

Preparacion y corte

Costura

Decoracién y acabado

Preparacion y corte

Costura

Decoracién y acabado

Preparacion y corte

Costura

OB > O[> O >O0O0(L|(>» 0O|®

Decoracién y acabado

TOTAL 0
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TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Formato
Cod: DM 0001

fecha: 21-05-2019
Version: 001

N° Correlativo Cddigo PT

Nombre de Producto Terminado

Tiempo (min)
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HISTORICOS DE VENTAS
INDUSTRIAS TITAS
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de Ventas

7

Ooricos

Anexo 2.3.2 Hist

ANO

FECHA DE

- | PEDIDO -|

CLIENTE

CODIGO PT

HISTGRICOS DE VENTAS
INDUSTRIAS TITAS

PRODUCTO

CANTIDAD

CATEGORIA

FECHA DE VALOR
ENTREGA | cz_;_ﬂ_i

VALORTOTAL = LOCALIDAI

DESDE DICIEMBRE 2018

C0sTO

MARGEN DE

GANANCIA - |

TIEMPO DE ENTREGA EN
DIAS

diciembre 2018 | 2018 | 03/12/2018 Eva Rodriguez 10004 | Mufieca Personalizada 3 Mufiecas 21/12/2018 |§ 2800/ 84.00 |Fl Salvador | $ 13 32% 18
diciembre 2018 | 2018 | 03/12/2018 Daniela Hernandez 10005 | Mufieca Decorativa 5 Mufiecas /12018 1§ 1500 ¢ 75.00 |El Salvador | $ 9.3 63% 9
diciembre 2018 | 2018 | 03/12/2018 Veterinaria Vasgo 10003 | Cama para mascota 12 Mascotas 0/12/2018 | $ 800§ 96.00 |El Salvador | $ 1447 -45% 9
diciembre 2018 | 2018 | 03/12/2018 Veterinaria Vasgo 10003 | Cama para mascota 1 Mascotas /122018 |§ 15006 18000 |El Salvador | $ 14.47 4% 9
diciembre 2018 | 2018 | 04/12/2018 Teresa Rodriguez 10001 Muiieca de tela 6 Mufiecas 15/12/2018 1S 25001 S 150.00 |Los Angeles | $ 128 95% 1
diciembre 2018 | 2018 | 04/12/2018 Eva Maldona 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 $ 25.00 |Los Angeles | $ 128 95% 1
diciembre 2018 | 2018 | 04/12/2018 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 25.00 |Los Angeles | $ 128 95% 1
diciembre 2018 | 2018 | 04/12/2018 Nataly Loucel 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 25.00 |Los Angeles | $ 128 95% 1
diciembre 2018 | 2018 | 04/12/2018 Maria Jose Mendoza 10001 Muiieca de tela 2 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 50.00 |Los Angeles | $ 128 95% 1
diciembre 2018 | 2018 | 05/12/2018 Luis Ernesto Lopez 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 19/12/2018 1§ 2800 $ 28.00 |l Salvador | $ N3 3% 14
diciembre 2018 | 2018 | 05/12/2018 Eleonora Philips 10001 Muiieca de tela 4 Mufiecas /1202018 |S 1995/ 79.80 |El Salvador | $ 128 55% 16
diciembre 2018 | 2018 | 06/12/2018 Estancia de Malena 10001 Muiieca de tela 18 Muiiecas 20/12/2018 |S  1500(S  270.00 |Fl Salvador |$ 128 17% 14
diciembre 2018 | 2018 | 06/12/2018 Susana Monroy 10001 Mufieca de tela 6 Mufiecas 15/12/2018 'S 2500 S 150,00 |Los Angeles | $ 12.83 95% 9
diciembre 2018 | 2018 | 07/12/2018 Aida Avila 10004 | Mufieca Personalizada 2 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 50.00 |El Salvador | $ 13 18% 8
diciembre 2018 | 2018 | 08/12/2018 Norma Solano 10002 Bolsa Decorada 4 Hogar 15/12/2018 S 2500 S 100,00 |Los Angeles | $ 4.26 487% 7
diciembre 2018 | 2018 | 10/12/2018 Lorena Meardi 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 25.00 |l Salvador | $ 1283 95% 5
diciembre 2018 | 2018 | 10/12/2018 Lorena Meardi 10002 Bolsa Decorada 2 Hogar 15/12/2018 1§ 2500 $ 50.00 |El Salvador | $ 4.26 487% 5
diciembre 2018 | 2018 | 10/12/2018 Any Samayoa 10001 Mufieca de tela 4 Mufiecas 15/12/2018 1§ 2500 § 10000 |El Salvador |$ 12.83 95% 5
diciembre 2018 | 2018 | 10/12/2018 Silvia Ramirez 10002 Bolsa Decorada 7 Hogar 15/12/2018 'S 25001 175.00 ElSalvador | $ 4.26 487% 5
diciembre 2018 | 2018 | 13/12/2018 Ana Rodas 10006 | Camisa para mascota 1 Mascotas 20/12/2018 |§ 800 8.00 |El Salvador | $ 315 154% 7
diciembre 2018 | 2018 | 13/12/2018 Jordan Lainez 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 18/12/2018 'S 2500 $ 25.00 |El Salvador | $ 4.26 487% 5
diciembre 2018 | 2018 | 13/12/2018 Karolina Linares 10011 Protector de cuna 2 Hogar 20/12/2018 |§ 4495 89.90 |El Salvador | $ 2381 89% 7
diciembre 2018 | 2018 | 13/12/2018 Amy Samayoa 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas /122018 |$  4200($ 42.00 |Chalatenango| $ PAWE] 98% 7
diciembre 2018 | 2018 | 23/12/2018 Sara Lopez 10018 Forro 1 Hogar 30/12/2018 |§  12.00($ 12.00 |Fl Salvador | $ 401 199% 7
diciembre 2018 | 2018 | 23/12/2018 Mirna Zavaleta 10014 Mosquitero 1 Hogar 281202018 |$  4200|$ 42.00 Honduras | $ - #IV/0! 5
diciembre 2018 | 2018 | 23/12/2018 Jordan Lainez 10018 Forro 1 Hogar 2/12/2018 |§ 1800 18,00 |l Salvador | $ 401 349% 5
diciembre 2018 | 2018 | 23/12/2018 Karla Ascensio 10017 Forros de bafio 1 Hogar 291202018 |$  1500|$ 15.00 |El Salvador | $ 9.54 57% 6
enero 2019 2019 | 07/01/2019 Enma Gomez 10005 | Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 18/01/2019 |$ 1995 19.95 |l Salvador | $ 9.3 116% 1
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Daniela hernandez 10012 | Delantal Decorativo 6 Hogar 28/01/2019 |$ 1000 60.00 |Fl Salvador | $ 5.74 4% 18
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Veterinaria Vasgo 10003 | Cama para mascota 6 Mascotas 19/01/2019 1§ 800 $ 48,00 |El Salvador | $ 1447 45% 9
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Veterinaria Vasgo 10003 | Cama para mascota 6 Mascotas 19/01/2019 |$ 1500 $ 90.00 |Fl Salvador | § 14.47 1% 9
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Veterinaria Vasgo 10009 | Pafioleta para mascota 1 Mascotas 19/01/2019 1§ 400 $ 48,00 |El Salvador | $ 227 76% 9
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Veterinaria Vasgo 10006 | Camisa para mascota 1 Mascotas 19/01/209 | $ 500§ 60.00 |El Salvador | $ 315 50% 9
enero 2019 2019 | 10/01/2019 Veterinaria Vasgo 10008 | Mofios para mascota 1 Mascotas 19/01/2019 1§ 400 $ 48,00 |l Salvador | $ 071 461% 9
enero 2019 2019 | 14/01/2019 Daniela de Perez 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 18/01/2019 1§ 1500 $ 15.00 (El Salvador | $ 4.26 252% 4
enero 2019 2019 | 14/01/2019 Noelia Cruz mendez 10019 Cortina 1 Hogar 2/01/2019 S 2400($ 24,00 |El Salvador | $ - #DIV/0! 8
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enero 2019 2019 16/01/2019 Maritza pefia 10024 Camino de mesa 1 Hogar 21/01/2019 | $ 1200 $ 12.00 [El Salvador | § - #DIV/0! 5
enero 2019 2019 17/01/2019 Walter cerritos 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 24/01/2019 |S 2500 25.00 |El Salvador | § 4.26 487% 7
enero 2019 2019 18/01/2019 Maria Angela Mendoza 10002 Bolsa Decorada 2 Hogar 26/01/2019 | $ 2500 $ 5000 |El Salvador | § 4.26 487% 8
enero 2019 2019 18/01/2019 | Alejandra Gutierrez de Toledo | 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 26/01/2019 |S 2500 25.00 |El Salvador | § 4.26 487% 8
enero 2019 2019 18/01/2019 Yasmin Sandoval 10022 Mufieca llavero 3 Mufiecas 29/01/2019 | § 6.00 | $ 18.00 |El Salvador | § - #DIV/0! 1
enero 2019 2019 18/01/2019 Cindy Martinez 10009 | Pafioleta para mascota 1 Mascotas 2/01/2019 | § 6.00 | $ 6.00 |El Salvador | $ 221 164% 4
enero 2019 2019 | 19/01/2019 | Gema Emperatriz Gomez 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 31/01/2019 S 2800 S 28.00 |El Salvador | § 123 3% 12
enero 2019 2019 | 19/01/2019 Manuel Ernesto pineda 10017 Forros de bafio 2 Hogar 26/01/2019 |S 1500 30,00 |El Salvador | § 954 57% 7
enero 2019 2019 | 22/01/2019 Mirna Zavaleta 10015 Pafialera 1 Hogar 31/01/2019 'S 2000 S 20.00 (Honduras | S 951 110% 9
enero 2019 2019 | 23/01/2019 Veronica elizabeth Diaz 10003 | Cama para mascota 1 Mascotas 31/01/2019 |S 2500 25.00 |El Salvador | § 1447 73% 8
enero 2019 2019 | 23/01/2019 Marcela Boada 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 26/01/2019 | § 1800 $ 18.00 |El Salvador | § 923 95% 3
enero 2019 2019 | 23/01/2019 Daniela de Lainez 10005 | Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 30/01/2019 | § 1800 $ 18,00 |El Salvador | $ 923 95% 7
enero 2019 2019 | 24/01/2019 Bily Brian Henriquez 10016 Poncho 1 Hogar 31/01/2019 | § 2000 $ 20,00 |El Salvador | $ 1524 31% 7
enero 2019 2019 | 24/01/2019 Billy Brian Henriquez 10005 | Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 29/01/2019 | § 2200 $ 22.00 [El Salvador | $ 923 138% 5
enero 2019 2019 | 28/01/2019 Jaime Arias 10001 Mufieca de tela 3 Mufiecas 31/01/2019 | §  19.95 $ 59.85 |El Salvador | § 1283 55% 3
febrero 2019 2019 | 01/02/2019 kamila Sandoval 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 12/02/2019 | § 2500 25.00 |El Salvador | $ 4.26 487% 1
febrero 2019 2019 01/02/2019 Maru Ayala 10007 Almohada 1 Hogar 12/02/2019 |S 1200 $ 12.00 [El Salvador | § 5.80 107% 11
febrero 2019 2019 04/02/2019 Roxana G Lopez 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 12/02/2019 |S 2500 $ 25.00 |El Salvador | § 4.26 487% 8
febrero 2019 2019 04/02/2019 | Delmy Ruth de Rodriguez 10020 Gorras de mascota 2 Mascotas 12/02/2019 'S 1200 S 2400 |El Salvador | § - #DIV/0! 8
febrero 2019 2019 04/02/2019 Gabriela Vega 10016 Poncho 1 Hogar 12/02/2019 |$ 2200 S 22.00 |El Salvador | § 15.24 44% 8
febrero 2019 2019 04/02/2019 Ivan Lopez Flores 10004 | Muiieca Personalizada 1 Mufiecas 12/02/2019 'S 2400 S 2400 |El Salvador | § 2123 13% 8
febrero 2019 2019 05/02/2019 | Ana Evelyn Herrera Rivera 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 18/02/2019 |$ 2500 25.00 |El Salvador | § 4.26 487% 13
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Valeria Castillo 10007 Almohada 1 Hogar 28/02/2019 |$ 4695 46,95 |El Salvador | $ 5.80 710% 23
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Jimena Carrillo 10012 | Delantal Decorativo 3 Hogar 28/02/2019 | $ 895 |9 26.85 |El Salvador | § 5.74 56% 23
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Luis Munguia Reyes 10007 Almohada 2 Hogar 13/02/2019 | § 895§ 17.90 |El Salvador | § 5.80 54% 8
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Karla Navarro 10010 Cojin 1 Hogar 10/02/2019 |S 1000 $ 10.00 |El Salvador | § 333 200% 5
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Alicia galdamez 10010 Cojin 1 Hogar 13/02/2019 |S 1000 $ 10,00 |El Salvador | § 333 200% 8
febrero 2019 2019 | 05/02/2019 Alicia galdamez 10010 Cojin 1 Hogar 13/02/2019 | S 1000 $ 10.00 |El Salvador | $ 333 200% 8
febrero 2019 2019 | 06/02/2019 Valeria Renderos 10010 Cojin 1 Hogar 13022019 | § 1000 10.00 |El Salvador | $ 333 200% 7
febrero 2019 2019 | 06/02/2019 Gabriela Fernandez 10010 Cojin 1 Hogar 13/02/2019 |$ 10005 10.00 |El Salvador | $ 33 200% 7
febrero 2019 2019 | 06/02/2019 Daniel Flores 10004 | Muiieca Personalizada 1 Mufiecas 13/02/2019 |$ 28005 28,00 |El Salvador | $ n23 32% 7
febrero 2019 2019 | 07/02/2019 Andrea Elias 10010 Cojin 1 Hogar 1302/2019 | § 1000 10.00 |El Salvador | $ 33 200% 6
febrero 2019 2019 07/02/2019 Luis Alonso Mena 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 13/02/2019 |S 2800 $ 28,00 |El Salvador | § 2123 32%: 6
febrero 2019 2019 07/02/2019 Marta Alicia quijada 10013 Edredon 1 Hogar 25/02/2019 |$ 2500 25.00 |El Salvador | § 8.42 197% 18
febrero 2019 2019 07/02/2019 | Sofia Quijando de Munguia 10001 Mufieca de tela 4 Mufiecas 20/02/2019 | S 1995 $ 79.80 [El Salvador | § 12.83 55%! 13
febrero 2019 2019 07/02/2019 Luis Alonso Mena 10004 | Muiieca Personalizada 1 Mufiecas 13/02/2019 |$ 2800 28.00 |El Salvador | § 2123 32% 6
febrero 2019 2019 07/02/2019 Luis Alonso Mena 10010 Cojin 1 Hogar 13/02/2019 'S 1000 S 10.00 |El Salvador | § 333 200% 6
febrero 2019 2019 08/02/2019 Carolina Ruano 10004 | Muiieca Personalizada 1 Muiiecas 14/02/2019 |$ 2800 28.00 |El Salvador | § 2123 32% 6
febrero 2019 2019 | 08/02/2019 Michelle Henriquez 10016 Poncho 1 Hogar 14/02/2019 'S 2200 S 22.00 |El Salvador | § 15.24 44% 6
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febrero 2019 2019 | 09/02/2019 Patricia de gutierrez 10007 Almohada 1 Hogar 21/02/2019 |S  22.00 S 22.00 |El Salvador | $ 5.80 280% 1
febrero 2019 2019 10/02/2019 Patricia de Gutierrez 10023 letras decorativas 1 Hogar 21/02/2019 | $ 1500 $ 15.00 |El Salvador | $ - #DIV/0! 11
febrero 2019 2019 11/02/2019 Rosa Gutierrez 10011 Protector de cuna 1 Hogar 21/02/2019 |S 1500 S 15.00 |El Salvador | $ 2381 -37% 10
febrero 2019 2019 12/02/2019 Samuel vasquez 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 27/02/2019 |S  1995|S 19.95 |El Salvador | $ 12.83 55% 15
febrero 2019 2019 13/02/2019 La Estancia de Malena 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 27/02/2019 | $ 1500 $ 180.00 |El Salvador | $ 12.83 17%: 14
febrero 2019 2019 16/02/2019 | Catalina Coreas de Portillo 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 27/02/2019 |S  1995|S 19.95 |El Salvador | $ 9.23 116%: 1
febrero 2019 2019 16/02/2019 Anabella de Cast 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 27/02/2019 | $ 2500 $ 25.00 El Salvador | $ 4.26 487% 1
febrero 2019 2019 20/02/2019 Roxana Godinez 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 26/02/2019 | $ 1995 $ 19.95 El Salvador | $ 12.83 55% 6
febrero 2019 2019 21/02/2019 IIse de Guadado 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 27/02/2019 |S 1995 S 19.95 |El Salvador | $ 9.3 116% 6
febrero 2019 2019 | 25/02/2019 Mayra Orellana 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 28/02/2019 |S 2500 $ 25.00 |El Salvador | $ 4.26 487% 3
febrero 2019 2019 25/02/2019 Veterinaria Vasgo 10006 | Camisa para mascota 6 Mascotas 28/02/2019 | $ 9,00 $ 54,00 [El Salvador | $ 3.15 185%: 3
marzo 2019 2019 | 01/03/2019 Nelson Orantes 10010 Cojin 1 Hogar 15/03/2019 |$ 1000 | $ 10.00 |l Salvador | $ 333 200% 14
marzo 2019 2019 | 06/03/2019 Gladis Fuentes 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 08/03/2019 |$ 1995 S 19.95 El Salvador | $ 9.3 116% 2
marzo 2019 2019 06/03/2019 Veterinaria Vasgo 10008 Mofios para mascota 6 Mascotas 28/03/2019 | $ 400 S 24.00 |El Salvador | $ 0.71 461% 2
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Veterinaria Viasgo 10003 Cama para mascota 12 Mascotas 28/03/2019 | $ 800 S 96.00 |El Salvador | $ 1447 -45% 21
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Veterinaria Vasgo 10003 | Cama para mascota 1 Mascotas 28/03/2019 | $ 1500 S 180.00 |l Salvador |$ 1447 &% pil
marzo 2019 2019 07/03/2019 Blanquita Herrera 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 15/03/2019 |$ 1995 | $ 19.95 |l Salvador | $ 9.23 116%: 8
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Jakie Alvarado 10013 Edreddn 1 Hogar 12/03/2019 |§ 2495 24.95 |El Salvador | $ 8.42 196% 5
marzo 2019 2019 07/03/2019 Lorena Martinez 10007 Almohada 1 Hogar 18/03/2019 'S 5000 S 50.00 El Salvador | $ 5.80 763%: 1
marzo 2019 2019 07/03/2019 Daysi Valiente 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 13/03/2019 |$ 2800 $ 28.00 |El Salvador | $ 1.3 32% 6
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Nelly Yadira Romero 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 12/03/2019 'S 1995 'S 19.95 Fl Salvador | $ 1283 55% 5
marzo 2019 2019 07/03/2019 Noemy pineda 10012 Delantal Decorativo 2 Hogar 21/03/2019 |$ 1000 $ 20.00 |El Salvador | $ 5.74 74% 14
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Camila Sandoval 10004 | Mufieca Personalizada 2 Mufiecas 21/03/2019 |S  28.00 S 56.00 |El Salvador | $ 21.23 3% 14
marzo 2019 2019 | 07/03/2019 Marvel Rivas 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 15/03/2019 |'$ 1995 S 19.95 El Salvador | $ 9.3 116% 8
marzo 2019 2019 08/03/2019 Alicia Galdamez 10001 Mufieca de tela 2 Muiiecas 19/03/2019 'S 1995 'S 39.90 El Salvador | $ 12.83 55% 11
marzo 2019 2019 | 08/03/2019 Edwin Zepeda 10003 Cama para mascota 1 Mascotas 15/03/2019 |$§ 2495 24.95 |El Salvador | $ 1447 72% 7
marzo 2019 2019 | 09/03/2019 Chayito Ruano 10009 | Pafioleta para mascota 3 Mascotas 13/03/2019 | S 800 S 2400 |El Salvador | $ 227 252% 4
marzo 2019 2019 11/03/2019 Reyna Hernandez 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 15/03/2019 |$ 1995 |$ 19.95 |l Salvador | $ 12.83 55% 4
marzo 2019 2019 11/03/2019 Rina Flores 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 25/03/2019 |S  28.00 S 28.00 Argentina | $ 213 3% 14
marzo 2019 2019 12/03/2019 Claudia Amaya 10014 Mosquitero 1 Hogar 22/03/2019 | $ 3000 $ 30.00 |El Salvador | $ - #DIV/0! 10
marzo 2019 2019 12/03/2019 Roxana Rodriguez 10010 Cojin 1 Hogar 18/03/2019 | $ 10.00 | § 10.00 |l Salvador | $ 333 200% 6
marzo 2019 2019 14/03/2019 Abilio vadillo 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 29/03/2019 |S  28.00 S 28.00 |El Salvador | $ 21.3 3% 15
marzo 2019 2019 14/03/2019 Adriana Pineda 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 19/03/2019 'S 1995 'S 19.95 lSalvador | $ 12.83 55% 5
marzo 2019 2019 15/03/2019 Carlos Vega 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 29/03/2019 |S  1995|S 19.95 |El Salvador | $ 9.23 116%: 14
marzo 2019 2019 18/03/2019 Claudia de Erazo 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 29/03/2019 | $ 2800 $ 28.00 |El Salvador | $ 213 3% 1
marzo 2019 2019 20/03/2019 Cristy Requeno 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 29/03/2019 | $ 1995 | $ 19.95 Fl Salvador | $ 9.23 116%: 9
marzo 2019 2019 20/03/2019 Eduardo Marenco 10001 Mufieca de tela 2 Mufiecas 22/03/2019 |S 1995 S 39.90 |El Salvador | $ 12.83 55% 2
marzo 2019 2019 | 22/03/2019 Patricia Equizabal 10003 | Cama para mascota 1 Mascotas 29/03/2019 |$ 2495 |$ 2495 |El Salvador | $ 1447 72% 7
marzo 2019 2019 22/03/2019 Blanca Orellana 10009 | Pafioleta para mascota 4 Mascotas 28/03/2019 | $ 800 $ 32.00 El Salvador | $ 227 252%: 6
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marzo 2019 2019 25/03/2019 | Monica Natividad Menend 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 29/03/2019 |$  1995|$ 19.95 El Salvador | $ 12.83 55% 4
marzo 2019 2019 27/03/2019 Eduardo Pineda 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 29/03/2019 |$ 2800 28.00 |El Salvador | $ 2123 32% 2
abril 2019 2019 03/04/2019 Daniel pineda 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 17/04/2019 | $ 1995 § 19.95 |El Salvador | $ 9.23 116% 14
abril 2019 2019 05/04/2019 Silvia Romero 10001 Muiieca de tela 5 Mufiecas 15/04/2019 | $ 1995 § 99.75 $ 12.83 55%! 10
abril 2019 2019 05/04/2019 Silvia Romero 10008 | Mofios para mascota 6 Mascotas 15/04/2019 | $ 400 $ 24.00 S 0.71 461% 10
abril 2019 2019 05/04/2019 Silvia Romero 10006 | Camisa para mascota 4 Mascotas 15/04/2019 | $ 850 | $ 34.00 | Miami S 3.15 170% 10
abril 2019 2019 05/04/2019 Silvia Romero 10009 | Pafioleta para mascota 1 Mascotas 15/04/2019 | $ 850 | $ 8.50  Miami S 2.27 274% 10
abril 2019 2019 05/04/2019 Silvia Romero 10006 | Camisa para mascota 4 Mascotas 15/04/2019 |S 2000 | $ 80.00  Miami S 3.15 534% 10
abril 2019 2019 08/04/2019 Marta Bernal 10010 Cojin 2 Hogar 24/04/2019 |S 1000 |$ 20.00 |l Salvador | $ 333 200% 16
abril 2019 2019 10/04/2019 La estancia de Malena 10001 Mufieca de tela 12 Mufiecas 22/04/2019 |$ 1500 180.00 |El Salvador | $ 12.83 17% 12
abril 2019 2019 10/04/2019 Diana Anzora 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 12/04/2019 | $  1995|S 19.95 |El Salvador | S 12.83 55% 2
abril 2019 2019 16/04/2019 | Maria Eugenia hernandez 10002 Bolsa Decorada 2 Hogar 30/04/2019 |S 2500 S 50.00 |El Salvador | $ 4.26 487% 14
abril 2019 2019 17/04/2019 Alejandra Villacorta 10017 Forros de bafio 1 Hogar 24042019 |$ 1500 15.00 El Salvador | $ 9,54 57% 7
abril 2019 2019 22/04/2019 Carlos Adonay Rosales 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 26/04/2019 |S  1995|$ 19.95 |El Salvador | $ 12.83 55%! 4
abril 2019 2019 22/04/2019 Ricardo Ernesto Gomez 10003 Cama para mascota 1 Mascotas 29/04/2019 |S 2000 |$ 20.00 |El Salvador | $ 1447 38% 7
abril 2019 2019 25/04/2019 Ana Beatriz J.Lopez 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 30/04/2019 |S  1995|$ 19.95 |El Salvador | $ 12.83 55% 5
abril 2019 2019 25/04/2019 Emy Hernandez 10021 Cobertor lactante 1 Hogar 30/04/2019 'S 1800 18.00 El Salvador | $ 5.85 208% 5
abril 2019 2019 26/04/2019 Karlita Diaz 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 30/04/2019 |$ 1995/ 19.95 El Salvador | $ 12.83 55%! 4
mayo 2019 2019 02/05/2019 Paty Corvera 10002 Bolsa Decorada 1 Hogar 09/05/2019 |$  25.00|$ 25.00 |l Salvador | $ 4.26 487%: 7
mayo 2019 2019 02/05/2019 Wendy Cuellar 10003 Cama para mascota 1 Mascotas 22/05/2019 |$ 2500 $ 25.00 |l Salvador | $ 14.47 73%: 20
mayo 2019 2019 03/05/2019 Carmen Gamez 10012 Delantal Decorativo 1 Hogar 09/05/2019 |$ 1000 $ 10.00 El Salvador | $ 5.74 74% 6
mayo 2019 2019 03/05/2019 Vero Alfaro 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 09/05/2019 |$  1995|$ 19.95 |El Salvador | S 12.83 55% 6
mayo 2019 2019 03/05/2019 Mercedes Zimerman 10001 Muiieca de tela 1 Mufiecas 09/05/2019 |$  1995|$ 19.95 El Salvador | $ 12.83 55% 6
mayo 2019 2019 03/05/2019 Heidy guillem 10004 | Mufieca Personalizada 1 Muiiecas 09/05/2019 |$  28.00|$ 28.00 |El Salvador | $ 2123 32% 6
mayo 2019 2019 | 03/05/2019 Gisela Beltran 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 09/05/2019 |§ 2800 $ 28.00 El Salvador | $ n3 32% 6
mayo 2019 2019 03/05/2019 Iris de Flores 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 09/05/2019 |S  28.00|$ 28.00 |El Salvador | $ 2123 32% 6
mayo 2019 2019 06/05/2019 Enmanuel Murano 10004 | Mufieca Personalizada 1 Mufiecas 09/05/2019 |S  28.00|$ 28.00 |El Salvador | $ 2123 32% 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Blanca Estela Rubio 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 09/05/2019 |$  1995|$ 19.95 |El Salvador | $ 12.83 55%! 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Magdalena Diaz 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 09/05/2019 |$  1995|$ 19.95 El Salvador | $ 9.23 116% 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Daniela Cornejo 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 09/05/2019 | $ 1995 | $ 19.95 El Salvador | $ 9.23 116% 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Alejandra Travanino 10007 Almohada 1 Hogar 09/05/2019 |$ 4695/ 46.95 |El Salvador | $ 5.80 710% 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Silvia Romero 10006 | Camisa para mascota 3 Mascotas 09/05/2019 |$ 2000 $ 60.00 |Miami S 3.15 534% 3
mayo 2019 2019 06/05/2019 Veronica Cerna 10013 Edreddn 1 Hogar 20/05/2019 S  2495|$ 24.95 |El Salvador | $ 8.42 196% 14
mayo 2019 2019 07/05/2019 Fidelina Hernandez 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 16/05/2019 | $  1995|S 19.95 |El Salvador | § 12.83 55% 9
mayo 2019 2019 08/05/2019 Alicia Mendez 10012 Delantal Decorativo 1 Hogar 09/05/2019 |$  25.00|$ 25.00 |El Salvador | $ 5.74 336% 1
mayo 2019 2019 09/05/2019 Lizbeth Rivas 10005 Mufieca Decorativa 1 Mufiecas 17/05/2019 | S 1995 |$ 19.95 El Salvador | $ 9.3 116% 8
mayo 2019 2019 09/05/2019 Natalia Salmeron 10002 Bolsa Decorada 12 Hogar 18/05/2019 | S 2000 | $ 240.00 |l Salvador | $ 4.26 369% 9
mayo 2019 2019 13/05/2019 Sandra Escobar 10015 Pafialera 1 Hogar 19/05/2019 | S 25.00|$ 25.00 |El Salvador | $ 9.51 163% 6
mayo 2019 2019 13/05/2019 Mayra Consuegra 10015 Pafialera 1 Hogar 19/05/2019 | $§ 2500 S 25.00 |l Salvador | $ 9.51 163% 6
mayo 2019 2019 15/05/2019 Andre Flores 10005 Mufieca Decorativa 2 Mufiecas 21/05/2019 |S 1995 |$ 39.90 |El Salvador | $ 9.3 116% 6
mayo 2019 2019 16/05/2019 Camila Rivera 10001 Mufieca de tela 1 Mufiecas 22/05/2019 |$ 1995/ 19.95 El Salvador | $ 12.83 55%: 6
mayo 2019 2019 20/05/2019 Eleonora Gutierrez 10007 Almohada 1 Hogar 30/05/2019 |$ 2500 25.00 |l Salvador | $ 5.80 331% 10
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Es necesario ingresar manualmente las ventas del mes que finaliza PRONGSTICO DE VENTAS CLIC AQUIPARA REGRESAR AMENU
PRINCIPAL
PRODUCTO ene-19 | feb-19 abr-19 may-19 ago-19 sep-19 |oct-19  nov-19 | dic-19 | e
10001 Mufieca de tela 3 18 8 1 16 15 17 16 16 6 16 16 16 16 16 16 16 6 16 16 16 16 16 16
10002 Bolsa Decorada 5 5 0 2 2 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
10003 Cama para mascota 13 0 26 1 9 1 7 9 10 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
10004 Mufieca Personalizada 1 5 7 0 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
10005 Mufieca Decorativa 4 2 5 1 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 2 2 3 2 2 3 2 2 3 2
10006 Camisa para mascota 1 6 0 8 5 4 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
10007 Almohada 0 5 1 0 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
10008 Mofios para mascota 1 0 6 6 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
10009 Pafioleta para mascota 13 0 7 1 3 4 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
10010 Cojin 0 7 2 2 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
TOTALES 63 8 62 2 51 52 8 50 50 49 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
bIES 7D d E 10007 Almohada
10006 Camisa para masc| 4%
i probucto ]
10002 Bolsa Decorada B[S 265 10005 Mufieca Decorative
10003 Cama para mascota 118 5 R 10001 Mufeca de tela
10004 Mufieca Personalizada 4|5 1 %
10005 Mufieca Decorativa 5 |$ 100
~10006 Camisa para mascota 318 60
10007 Almohada ) m n 10004 gs,_mﬁwhmagm:sum
Total general 5 S 3

[ - |

B diciembre enero 201 febrero 2019 marzo 2019 abril2019 mayo 2019 junio 2019

Ed probucto

10003 Cama para mascota
%

10002 Bolsa Decorada
29%
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Anexo 2.3.3 Lista y Maestro de Materiales

Documento:
LISTA DE MATERIALESENDUSTRIAS TITAS céd:
fecha:
Version:
PRODUCTO
N° Correlativo| Cédigo MP Nombre de Material Unidad Precio Unitario
1 20001 Manta Yarda $ 3.50
2 20002 Tela Yarda $ 3.65
3 20003 Cinta para Maletin Yarda $ 0.20
4 20004 Hilo Yarda $ 0.25
5 20005 Fibra Libra $ 2.25
6 20006 Dacron Yarda $ 2.50
7 20007 Fieltro Unidad $ 0.25
3 20008 Encaje Yarda $ 2.10
9 20009 Elastico Yarda $ 0.30
10 20010 Madeja Rollo $ 035
1 20011 Lana Bollo $ 0.25
12 20012 Bolsa Unidad $ 0.06
13 20013 Vifieta Unidad $ 0.04
14 20014 Esponja Pliego $ 8.75
15 20015 Fleja Unidad $ 0.01
16 20016 Elastico Yarda $ 0.30
17 20017 Zipper Unidad $ 0.35
18 20018 Liston Yarda $ 1.50
19 20019 Hebilla Unidad $ 0.65
20 20020 Mozote Yarda $ 0.65

125



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

Anexo 2.3.4 Manual de Procedimiento

INDUSTRIAS TITA

MANUAL DE

PROCEDIMIENTOS

Nombre y firma de la persona Observaciones, si es
gue aprueba este manual Fecha necesario
Zoila Leticia Campos Loucel Junio 2019
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

INDUSTRIAS TITAS
indice
Referencias sobre simbologia utilizada.........................ocoo L 3
Proceso 1: Fabricacion de Muflecade Tela...........cocoovveviiiiiiinn... 4
Proceso 2: Elaboracion de Bolsa Decorativa.............cccocveviieieienennn.. 6
Proceso 3: Fabricacion de Cama Para Mascota.............c.ccoeveveenenen.. 8
Proceso 4: Elaboracion de Mufieca Personalizada........................... 10
Proceso 5: Fabricacion de Mufieca Decorativa...............ccceeuvuennnn. 12
Proceso 6: Fabricacion de Camisa Para mascota.................c...oo..ee. 14
Proceso 7: Fabricacion de Almohada.............ccoooiiiiiiiiiiiie 16
Proceso 8: Fabricacion de Mofo Para Mascota.............................. 18
Proceso 9: Fabricacion de Pafnoleta Para Mascota.......................... 20
Proceso 10: Fabricacion de Cojin..........ccooiiiiiiiiiiiii e, 22
Proceso 11: Fabricacion de Accesorios Para Muieca...................... 24
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

INDUSTRIAS TITAS
Referencias:
Es utilizada para identificar la relacidn con aquellos procesos fuera de
Se utiliza para indicar el punto de iniclo de un proceso Nombre del aleance
proceso
¥ ™, - . . Contral Manual
v Fin H Se utiliza para indicar el punto de finalizacién de un proceso
'\-‘ ___________ ._.'
O Cantral del Sisterma
Actividad Manual Es.u_tlllzle‘lda par? identificar L.!na l.arnfl que realiza el usuario sin la
utilizacian del sistema ERP ni aplicativos web o lacal
»| Nota N* Se utiliza para referenciar una nota relacionada a la actividad.
KEXX . . . "
Es utilizada para identificar la relacion con aguellos procesos dentro de
Nombre del alcance.
procesa

—_— Se utiliza para conectar las elementos del praceso

Se utiliza si se presenta una decision de respuesta del tipo afirmative o
negativo (51— No).
Se utiliza si se encuentran disponibles uno o mas caminos en funcion de

Decision los datos del proceso (Y/0).
Se utiliza para identificar aquellos puntos del flujo del proceso donde |as Canector del flujo entre distintas paginas

actividades pueden realizarse simultidneamente o en paralelo (Y).

@ Se utiliza para conectar dos secciones del praceso en la misma hoja
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

INDUSTRIAS TITAS

FDP-0001 Fabricacion de Muiieca de tela
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

N =

ok

7.
8.

9.

Nombre del Proceso: Fabricacion de Mufieca de Tela.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con moldes.

Si no son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso contrario continuar en
paso 4.

El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de mufeca.

El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y extremidades
superiores.

El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.

El Operador de costura cierra con costura la parte superior.

El Operador de corte marca piezas de tela para cuerpo y extremidades
inferiores.

El Operador de corte, corta las piezas de cuerpo y extremidades inferiores.

10.El Operador de costura arma extremidades inferiores.

11.El Operador de costura rellena extremidades.

12.El Operador de costura cierra la parte inferior con costura.

13.El Operador de costura une parte superior e inferior con costura.
14.El Operador de bordado y acabado coloca cabello de lana.

Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de Elaboracién de
Accesorios.

15.El Operador de bordado y acabado coloca accesorios a mufieca.
16.El Operador de bordado y acabado verifica que el producto esté bien, si no

es asi se realiza un reproceso 0 se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

FDP-0002 Elaboracion de Bolsa Decorativa
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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ok

© N

10.
11.
17.

Nombre del Proceso: Elaboracién de Bolsa Decorativa.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.
El Operador de corte prepara los materiales.
El Operador de corte mide y marca las piezas de tela.
El Operador de corte, corta las piezas de tela en las siguientes partes:

e Frente y posterior.

e Laterales.

e Refuerzos.

e Base de fondo.
El Operador de corte mide y corta los tirantes.
Si el bolso no requiere decoracion ir a paso 7, caso contrario continuar en
paso 6.
El Operador de bordado y acabado decora frente de bolso
(bordado/sublimado).
El Operador de costura, cose las partes en maquina Plana.
El Operador de costura, cose los ruedos en maquina Rana.
El Operador de costura, cose el elastico en partes internas para soportar y
fijar depdsitos.
El Operador de costura, cose el refuerzo de tirantes.
El Operador de costura, cose los refuerzos de bolso en contorno superior.
El Operador de bordado y acabado verifica que el producto esté bien, si no
es asi se realiza un reproceso 0 se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

FDP-0003 Fabricacion de Cama para mascota
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

ONOORWDNE

9.

Nombre del Proceso: Fabricacion de Cama Para Mascota.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela y espuma con moldes.
Si no son piezas de tela, ir al paso 6, caso contrario continuar en paso 4.

El Operador de costura, cose el forro lateral.

El Operador de costura une el fondo del forro de la cama con forro lateral.
El Auxiliar de proceso cose a mano y pega los extremos de espuma.

El Auxiliar de proceso mide el forro de tela en base de espuma.

Si el forro no esta bien se realiza un reproceso o se descarta, caso contrario
continuar en paso 9.

El Operador de costura coloca Zipper al forro.

10.El Auxiliar de proceso realiza el forrado de espuma con forro terminado.
11.El Operador de costura, cose el cojin.

12.El Operador de costura coloca relleno de cojin.

13.El Auxiliar de proceso acomoda piezas.

Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

FDP-0004 Elaboraciéon de Muneca Personalizada
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

Nombre del Proceso: Elaboracién de Mufieca Personalizada.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

1. El Operador de corte prepara los materiales (materiales comunes y

materiales especificos segun la foto que se utilizar4 de modelo).

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con moldes.

3. Sino son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso contrario continuar en
paso 4.

4. El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de mufieca segun
fotografia modelo.

5. El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y extremidades

superiores.

El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.

7. El Operador de costura cierra con costura la parte superior.

8. El Operador de corte marca piezas de tela para cuerpo y extremidades
inferiores.

9. El Operador de corte, corta las piezas de cuerpo y extremidades inferiores.

10.El Operador de costura arma extremidades inferiores.

11.El Operador de costura rellena extremidades.

12.El Operador de costura cierra la parte inferior con costura.

13.El Operador de costura une parte superior e inferior con costura.

14.El Operador de bordado y acabado coloca cabello de lana segun fotografia
modelo.
Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de Elaboracion de
Accesorios.

15.El Operador de bordado y acabado coloca accesorios personalizados a
mufieca.

16.El Operador de bordado y acabado se comunica con cliente para validacion.

17.El Operador de bordado y acabado verifica que el producto esté bien, si no
es asi se realiza un reproceso 0 se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.

N
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INDUSTRIAS TITAS

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

FDP-0005 Fabricacién de Mufieca Decorativa
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7.
8.

9.

Nombre del Proceso: Fabricacién de Mufieca Decorativa.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con moldes.

Si no son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso contrario continuar en
paso 4.

El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de muiieca.

El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y extremidades
superiores.

El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.

El Operador de costura cierra con costura la parte superior.

El Operador de corte marca piezas de tela para la bolsa inferior (parte inferior
de mufeca).

El Operador de corte, corta las piezas de bolsa (parte inferior de mufieca).

10.El Operador de costura une por costura la bolsa de tela.

11.El Operador de costura hace ruedos a costuras (maguina Rana).

12.El Operador de costura coloca elastico en borde inferior de bolsa.

13.El Operador de costura une parte superior y bolsa (parte inferior) con costura.
14.El Operador de bordado y acabado coloca cabello de lana y gorro/sombrero.

Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de Elaboracion de

Accesorios.

15.El Operador de bordado y acabado coloca accesorios a mufieca.
16.El Operador de bordado y acabado verifica que el producto esté bien, si no

es asi se realiza un reproceso 0 se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.
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FDP-0006 Fabricacion de Camisa para mascota

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS

Wb

Nombre del Proceso: Fabricacion de Camisa Para Mascota.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca la tela segin moldes o dimensiones de mascota.
El Operador de corte, corta las piezas.

Sila camisa no es personalizada ir a paso 6, caso contrario continuar en paso
5.

El Operador de bordado y acabado realiza personalizacién
(bordado/sublimado, etc.)

El Operador de costura une mediante costura las piezas de la camisa.

El Operador de costura realiza sellado de costuras (ruedos con méaquina
Plana).

El Operador de costura verifica que las piezas estén bien, si no es asi se
realiza un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el proceso.

Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

INDUSTRIAS TITAS
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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Nombre del Proceso: Fabricacién de Almohada.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marta la tela segin moldes y dimensiones de almohada
(estdndar/ortopédica).

El Operador de corte, corta las piezas.

Si la almohada no es personalizada ir a paso 6, caso contrario continuar en
paso 5.

El Operador de bordado y acabado realiza personalizacién
(bordado/sublimado, etc.).

El Operador de costura une mediante costura las piezas de la almohada.

El Operador de costura sella costuras (maquina Rana).

El Operador de costura coloca zipper.

El Operador de bordado y acabado rellena la almohada con fibra/espuma.

10.El Operador de bordado y acabado verifica que la almohada esté bien, si no

es asi se realiza un reproceso o0 se descarta, caso contrario finaliza el
proceso.
Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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Nombre del Proceso: Fabricacion de Moo Para Mascota.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador auxiliar prepara los materiales.

El Operador auxiliar corta el liston.

El Operador auxiliar dobla el liston.

El Operador auxiliar pega el listén con silicon.

El Operador auxiliar quema las orillas del liston.

El Operador auxiliar verifica que las piezas estén bien, si no es asi se realiza
un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el proceso.

Fin del proceso.
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FDP-0009 Fabricacion de Paioleta para mascota

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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Nombre del Proceso: Fabricacion de Parfioleta Para Mascota.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca la tela segun moldes y dimensiones de pafioleta.
El Operador de corte, corta las piezas de tela.

Si la pafioleta no es personalizada ir a paso 6, caso contrario continuar en
paso b5.

El Operador de bordado y acabado realiza personalizacién
(bordado/sublimado, etc.)

El Operador de costura corta la cincha.

El Operador de costura cose los ruedos de cincha y pafioleta.

El Operador de costura cose el seguro plastico.

El Operador de costura cose la cincha con tela.

10.El Operador de costura verifica que las piezas estén bien, si no es asi se

realiza un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el proceso.
Fin del proceso.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
INDUSTRIAS TITAS
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Nombre del Proceso: Fabricacion de Cojin.

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca la tela segun moldes y dimensiones del cojin.

El Operador de corte, corta las piezas.

Si el cojin no es personalizado ir a paso 6, caso contrario continuar en paso
5.

El Operador de bordado y acabado realiza personalizacién
(bordado/sublimado, etc.)

El Operador de costura une mediante costura las piezas del cojin.

El Operador de costura sella costuras (maquina Rana).

El Operador de bordado y acabado rellena el cojin con fibra/espuma.

El Operador de bordado y acabado verifica que el cojin esté bien, si no es
asi se realiza un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el proceso.
Fin del proceso.
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Nombre del Proceso: Fabricacion de Accesorios Para Mufieca

PROCEDIMIENTO:

Inicio del proceso.

El Operador de corte prepara los materiales.

El Operador de corte marca y corta las piezas de tela para vestido.

3. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela para ropa interior
(bloomer, fustan y calcetines).

4. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela para sombrero y

zapatos.

Si son piezas de zapatos ir a paso 10, caso contrario continuar en paso 6.

El Operador de costura une mediante costura las piezas del vestido.

El Operador de costura cose las piezas de ropa interior.

El Operador de costura realiza acabados (ruedos, cuello).

El Operador de costura cose las piezas de sombrero.

10 El Operador de bordado y acabado coloca las piezas en molde para
zapato.

11.El Operador de bordado y acabado une las piezas utilizando silicon.

12.El Operador de costura verifica que las piezas estén bien, si no es asi se
realiza un reproceso o se descarta, caso contrario finaliza el proceso.
Fin del proceso.
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Anexo 2.3.5 Diagramas de Tiempos por Proceso

DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO
FABRICACION DE MUNECA DE TELA
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Diagrama
Cdd: DT-0001

fecha: 31/07/2019
Version: 0001

Proceso/Restriccién

& 2| s )
Proceso “e”,‘p‘) 'Q 2 ] g 3 Descripcion A B C
(min) 5 2 3 <
g |s|e|&|E
o = £ [a} <
1. ElOperador de corte preparay lleva los materiales
O|=| O] DIV
A 3 colocandolos sobre la mesa de trabajo (medicién y corte) 44 54
2. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con
A 5 O E> OpD V moldes.
3. Sino son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso
O|=l0|D|V P Y P
A 1 contrario continuar en paso 4.
O E> Ol D V 4. El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro de
C 30 mufieca.
5. El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y
O|=>|0|D|V
B 8 extremidades superiores.
Ol D 6. El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.
B 7
7. El Operador de costura cierra con costura la parte superior.
B 1 p! p p
8. El Operador de corte marca piezas de tela para cuerpo y
O|=0|D|V
A 3 extremidades inferiores.
9. El Operador de corte, corta las piezas de cuerpo y
A 3 O E> 01D v extremidades inferiores.
OolD 10. El Operador de costura arma extremidades inferiores.
B 4
5 . O |=>| O] D |V |11 El Operador de costura rellena extremidades.
12. El Operador de costura cierra la parte inferior con costura.
B 1
13. El Operador de costura une parte superior e inferior con
B 3 O :> 0D V costura.
c 8 O [> 01D V 14. El Operador de bordado y acabado coloca cabello de lana.
O E> H D V Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de
Elaboracién de Accesorios.
O D D Sub-Proceso (Fabricacion de accesorios,
A 29
Sub-Proceso (Fabricacién de accesorios
B 63
O E> ] D V Sub-Proceso (Fabricacién de accesorios
C 8
O E> Ol D V 15. El Operador de bordado y acabado coloca accesorios a
C 2 murieca.
C 2 O E> O D V 16. El Producto esta segun criterio de calidad?
16. El Operador de bordado y acabado verifica que el producto
C 2 O E:> 1D V esté bien, si no es asi se realiza un reproceso o se descarta,
caso contrario finaliza el proceso.
C 1 O [> ] D V 16. El Operador de bordado aparta el producto para reproceso
c 1 O =| 1| D | Y |Fin de proceso
Total 189
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO
FABRICACION DE BOLSA DECORATIVA

Documento: Diagrama

Céd: DT-0002
fecha: 31/07/2019

INDUSTRIAS TITAS Version: 0001
Proceso/Restriccion
§ R 4::!%
Proceso 'I’lempo S § é g 3 Descripcion A B C
(min) 5 2 8 £ <
=3 < @ 7} £
[¢] [= = [a} <
A 3 O @ 0| D V 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. © - =
A ; O :> O D V 2. El Operador de corte mide y marca las piezas de tela.
O C>| [J| D| \/ |3 ElOperador de corte, corta las piezas de tela enlas
A 3 siguientes partes: Frente, posterior,Laterales, refuerzos,etc
A 6 O :> O]l DV 4. El Operador de corte mide y corta los tirantes.
O i) 1| D] \/ |5 Sielbolso no requiere decoraciénir a paso 7, caso
A 0 contrario continuar en paso 6.
O i} ]| D] \/ |6 ElOperador de bordado y acabado decora frente de
C 30 bolso (bordado/sublimado).
O E> Ol D V 7. El Operador de costura, cose las partes en maquina
B 7 Plana.
Ol O] DI V|8 ElOperador de costura, cose los ruedos en maquina
B 4 Rana.
O E> (1| D \/ |9. ElOperador de costura, cose el elastico en partes
B 9 internas para soportar y fijar depésitos.
B 4 O E> D v 10.EI Operador de costura, cose tirantes y sus refuerzos
O| =] O] D| V/ [11.ElOperador de costura, cose los refuerzos de bolso en
B 15 contorno superior.
O i) 1| D[ \/ |12. ElOperador de bordado y acabado verifica que el
C 2 producto dentro de especificacion.
O :> 0Ol D V 12. El Operador de bordado aparta el producto en caso no
C 2 cumpla las especificaciones para reproceso o descarte.
C 1 O :> 01D V El producto se almacena. Fin de Proceso
Total 93
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO

FABRICACION DE CAMA PARA MASCOTA

Documento: Diagrama
Cdd: DT-0003
fecha: 31/07/2019

INDUSTRIAS TITAS iy
Version: 0001
Proceso/Restriccidon
s| 2|8 '“g%
Proceso “e"_‘p" '% % 3 % g Descripcion A B (03
(min) 3 < 2| g g
<3 o 4 [} E
[e) = £ o <
A 4 O E> O D V 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. B - .
O [> Ol D V 2. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela y
A 18 espuma con moldes.
O [> Ol D V 3. Si no son piezas de tela, ir al paso 6, caso contrario
A 1 continuar en paso 4.
B 1 O E> DIV 4. El Operador de costura, cose el forro lateral.
O [> (1| D] \/ |5. ElOperador de costura une el fondo del forro de la cama
B 8 con forro lateral.
O [:> Ol D V 6. El Auxiliar de proceso cose a mano y pega los extremos
C 11 de espuma.
O [> 1] D] \/ |7 ElAuwiliar de proceso mide el forro de tela en base de
C 3 espuma.
Ol O DIV [s. sielforro cumple con especificaciones continua el
c 1 proceso en el paso 9.
8. Si el forro no cumple especificaciones, pasa a reproceso
c 1 O E> O D V o descarte.
B s O :> oDV 9. El Operador de costura coloca Zipper al forro.
Ol O DV [10.El Awidliar de proceso realiza el forrado de espuma con
C 5 forro terminado.
B 6 O E> O] D V 11.El Operador de costura, cose el cojin.
B 4 O E> O] D V 12.El Operador de costura coloca relleno a cojin.
.Elauxiliar de proceso traslada y acomoda piezas.
c , | O = O] D] V|13.elaviiard traslad d
c ) O E> Of D V |l producto se almacena. Fin de proceso
Total 83
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO

Documento: Diagrama

FABRICACION DE MUNECA PERSONALIDAZA €6d: DT-0004
fecha: 31/07/2019
INDUSTRIAS TITAS o
Version: 0001
Proceso/Restriccion
@ c L
Tiempo fé 8173 © g -
Proceso . 3 2 9 5 S Descripcion A B C
g 5| 5|5 |E
o [ = o <
1. El Operador de corte prepara los materiales (materiales
A 3 O :> O] D V comunes y materiales especfficos segun la foto que se
utilizard de modelo). 46 91
O :> Ol D V 2. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela con
A 5 moldes.
O E> Ol D V 3. Sino son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso
A 1 contrario continuar en paso 4.
A 2 O E> O|DIV 3. Sisonpiezas de cabeza y tronco, pasa al enpaso 4.
O :> Ol D V 4. El Qperador fﬂe bordad,o y acabado borda o pinta rostro
C 240 de mufieca segun fotografia modelo.
O E:> ] D V 5. El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y
B 8 extremidades superiores.
B 5 O E> Ol DV 6. El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.
O =>| [J| D | \/ |7- ElOperador de costura cierra con costura la parte
B 1 superior.
O E> (]| D \/ |8. ElOperador de corte marca piezas de tela para cuerpo y
A 3 extremidades inferiores.
O = OI| D \/ |9 ElOperador de corte, corta las piezas de cuerpo y
A 3 extremidades inferiores.
8 4 O E> O] D V 10.El Operador de costura arma extremidades inferiores.
B 4 O E> O] D v 11.El Operador de costura rellena extremidades.
O =>| 1| D| \/ |12.ElOperador de costura cierra la parte inferior con
B 1 costura.
O [> Ol D V 13.El Operador de costura une parte superior e inferior con
B 3 costura.
O o O D Y/ |14-El Op}erador de,bordado y acabado coloca cabello de
C 10 lana segun fotografia modelo.
Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de
B 0 O E:> 0D v Elaboracién de Accesorios.
A " Ol O D |V [sub-Proceso (Fabricacion de accesorios)
8 - O || O] D | WV [sub-Proceso (Fabricacion de accesorios)
c 8 O C:> L] D V Sub-Proceso (Fabricacién de accesorios)
15.El Operador de bordado y acabado coloca accesorios
C 2 O E> O] D V personalizados a mufieca.
O E> Ol D V 16.El Operador de bordado y acabado se comunica con
C 15 cliente para validacién.
0l D 17.El Operador de bordado y acabado verifica que el
C 10 O E> V producto cumple especfficacién
O E> O|D|V 17.Si el producto no cumple, se realiza un reproceso o se
C 5 descarta, caso contrario finaliza el proceso.
c 3 O E> oD V El producto se almacena. Fin de proceso
Total 430 O E:> oD V El producto se almacena. Fin de proceso
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO

Documento: Diagrama

FABRICACION DE MUNECA DECORATIVA cod: DT-0005
INDUSTRIAS TITAS fecha: 31/07/2019
Version: 0001
Proceso/Restriccion
c g 5 '%
Tiempo | S é 3 © 5 o
Proceso . I ) 3 5 Qo Descripcion A B Cc
(min) g |5 |s|€E|E
SlEe |8 ]|%<
A 3 O @ O] D V 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. . - =
. erador de corte marca y corta las piezas de tela con
2. El Operadord y las pi de tel
A 5 moldes.
. Sino son piezas de cabeza y tronco ir a paso 8, caso
3. Si i de cab i 8
A 1 contrario continuar en paso 4.
A 5 O :> O] D V 3. Sison piezas de cabeza y tronco ir a paso 4
O :> Ol D V 4. El Operador de bordado y acabado borda o pinta rostro
[ 30 de mufieca.
O :> Ol DY 5. El Operador de costura arma cuerpos, cabeza, tronco y
B 8 extremidades superiores.
B 5 O :> 0DV 6. El Operador de costura rellena cabeza y parte superior.
Ol | O] DI WV |7- ElOperador de costura cierra con costura la parte
B 1 superior.
O i) Ol D V 8. El Operador de corte marca piezas de tela para la bolsa
A 3 inferior (parte inferior de mufieca).
O Q) Ol D V 9. El Operador de corte, corta las piezas de bolsa (parte
A 3 inferior de mufieca).
8 3 O @ O|D V 10.EIl Operador de costura une por costura la bolsa de tela.
11.El Operador de costura hace ruedos a costuras
p
B 2 (maquina Rana).
12.El Operador de costura coloca elastico en borde inferior
p
B 3 de bolsa.
O i) 1| D] \/ |13.ElOperador de costura une parte superior y bolsa (parte
B 4 inferior) con costura.
Ol = O DI \V |14.ElOperador de bordado y acabado coloca cabello de
C 8 lana y gorro/sombrero.
O :> O(D|V Nota: Entre el paso 14 y 15 se encuentra el sub proceso de
C 0 Elaboracién de Accesorios.
A 2 O | | D |/ |sub-Proceso (Fabricacion de accesorios)
8 - O | | D | \/ [sub-Proceso (Fabricacion de accesorios)
c 8 O @ D D V Sub-Proceso (Fabricacion de accesorios)
15.El Operador de bordado y acabado coloca accesorios a
C 2 O @ 0)D V mufieca.
16.EI Operador de bordado y acabado verifica que el
O|le|O|D|V
C 2 producto cumpla especificacion.
16.Si el producto no cumple se realiza un reproceso o se
C 3 O :> 0)D V descarta.
c s O || O] D WV |Elproducto se amacena. Fin de proceso
Total 195

155



DIAGRAMA DETIEMPO POR PROCESO

Documento: Diagrama

FABRICACION DE CAMISA PARA MASCOTA Cod: DT-006
INDUSTRIAS TITAS fecha: 31/07/2019
Versién: 0001
Proceso/Restricd dn
5 2| s ?EJ
Proceso “e”."p" E 08, § E 2 Descripcion A B c
(min) 5 2| a8 g
o i @ @ =
=] [ £ [} =
A L 9, =Dl O DV ' Operador de corte prepara y tranporta los materiales. - - .
) ,—:> O ™y v 2. ElOperador de corte marca la tela segin moldes o
A 3 - ~ dimensiones de mascota.
A 2 'ﬁ C:) Ol D)W s & Operador de corte, corta las piezas.
A s Q> O D| WV |4. sila camisa es personalizada ir a paso 5.
N ) O = O D W |4. silacamisa no es personalizada ir a paso 6.
() M 7 |5. ElOperador de bordado y acabado realiza
| [ ) e i
o 15 v > O] C \7 personalizacion (bordado/sublimado, etc)
() M 7 |6. ElOperador de costura une mediante costura las piezas
| > )]
B 12 Q1= 0| D]V de la camisa.
r") | M 7. ElOperador de costura realiza sellado de costuras
B 2 O|= DV (ruedos con méquina Plana).
._":) =l Ol D v 8. ElOperador de costura verifica que las piezas cunplan
B 5 ) 3 especificacion.
@ v ) /' |8. Sino es asise realiza un reproceso o se descarta.
. , |V ol OdD| Vs s | descart
c 2 "\_:‘ |:> Ol D v El producto se almacena. Fin de proceso
Total 55

DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO
FABRICACION DE ALMOHADA
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Diagrama
Céd: DT-0007

fecha: 31/07/2019
Version: 0001

Proceso/Restriccién

5 2 & V%
Proceso TI(?T:T:)O 8 % § g % Descripcion A B C
2|l s | 2|5 |E
[e) [ = [a] <
A 3 O E> O DV 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. ® » -
O :> Ol D V 2. El Operador de corte marca la tela segin moldes y
A 4 dimensiones de almohada (estandar/ortopédica).
A 3 O E> a|b V 3. El Operador de corte, corta las piezas.
A 1 O E> oDV 4. Sila almohada es personalizada ir a paso 5.
A 1 O E> ol b v 4. Sila almohada no es personalizada ir a paso 6
O E> Ol D V 5. El Operador de bordado y acabado realiza
C 60 personalizacién (bordado/sublimado, etc.).
O E> Ol D V 6. El Operador de costura une mediante costura las piezas
B 12 de la almohada.
s 4 O E> O D V 7. El Operador de costura sella costuras (maquina Rana).
s 5 O E> O D V 8. El Operador de costura coloca zipper.
O E> Ol D v 9. El Operador de bordado y acabado rellena la aimohada
C 4 con fibra/espuma.
O E> ol D v 10. El Operador de bordado y acabado verifica que la
C 2 almohada cumpla especificaciones.
c 3 O E> Ol D v 10. Si no es asi se realiza un reproceso o se descarta.
c 3 O E> O D v El producto se almacena. Fin de proceso
Total 106
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D to: Di
DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO ocumento: Biagrama

FABRICACION DE MONO PARA MASCOTA cod: DT-0008
fecha: 31/07/2019
INDUSTRIAS TITAS -
Version: 0001
Proceso/Restriccion
(3]
Ti .‘5 % :é < g
Proceso 'e”_‘p" 8 > 15 51 8 Descripcion A B C
(min) g | 2| &8 |¢g
o © 7] o) E
[¢) [= £ a <
O ';I> 0| D V 1. ElOperador auxiliar prepara y transporta los materiales.
C 1
c 1 O @ L] D v 2. El Operador auxiliar corta el liston.
c 1 O E> O D V 3. El Operador auxiliar dobla el liston.
c 1 O :> O D v 4. El Operador auxiliar pega el liston con silicon.
c 1 O E> Oy DIV 5. El Operador auxiliar quema las orillas del liston.
O E> Ol D V 6. El Operador auxiliar verifica que las piezas estén
C 1 conforme a especfficacion.
¢ 2 O [> Oo|b V 6. Sino es asi se realiza un reproceso o se descarta.
¢ ) O E> HIED) V El producto se almacena. Fin de proceso
Total 10

Documento: Diagrama
DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO

FABRICACION DE PARIOLETA PARA MASCOTA Cd: DT-0009
INDUSTRIAS TITAS fecha: 31/07/2019
Version: 0001

Proceso/Restriccion

(]
s| & |8 g
Proceso “e“."” 8 § é g ] Descripcién A B (e}
(min) g | g S| E g
Sle | 218 ]| <
A ) O E:> O D] V1. & Operador de corte prepara y transporta los materiales. u
O [> Ol D V 2. El Operador de corte marca la tela segiin moldes y
A 1 dimensiones de pafioleta.
A 3 O E> ] D V 3. El Operador de corte, corta las piezas de tela.
A 1 O E> Ol D V 4. Si la pafioleta es personalizada ir a paso 5
A 1 O E> Ol D V 4. Sila pafioleta no es personalizada ir a paso 6
O E:> Ol DIV 5. El Operador de bordado y acabado realiza
C 60 personalizacién (bordado/sublimado, etc.)
B 1 O E:> O D Ve El Operador de costura corta la cincha.
O Ef) OlDlv 7. El Operador de costura cose los ruedos de cincha y
B 9 parioleta.
B s O E> 0| D V 8. El Operador de costura cose el seguro plastico.
B 3 O E> ) D V 9. El Operador de costura cose la cincha con tela.
O E> Ol D V 10.El Operador de costura verifica que las piezas estén
B 2 conformes
O E> HIEDIRV4 10.Si el producton no esta conforme, se realiza un
B 3 reproceso o se descarta
B 3 O E> 0| D V El producto se almacena. Fin de proceso
Total 93
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO
FABRICACION DE COJIN
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Diagrama
Co6d: DT-0010

fecha: 31/07/2019
Version: 0001

Proceso/Restriccion

o) c 2
T s |g|¢ g
Proceso |(emni1np)o g g g,_ é g Descripcion A B c
Q. o 0 D =
o = < [a} <
A ) O E> O D V 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. 9 © -
O E> Ol D V 2. El Operador de corte marca la tela segin moldes y
A 2 dimensiones del cojin.
A 1 O C> O D V 3. El Operador de corte, corta las piezas.
A 1 O E> 0| D V 4. Si el cojin es personalizado ir a paso 5
A 3 O E> O D V 4. Si el cojin no es personalizado ir a paso 6
O E> Ol D V 5. El Operador de bordado y acabado realiza
C 15 personalizacién (bordado/sublimado, etc.)
O E> 0Ol D V 6. El Operador de costura une mediante costura las piezas
B 15 del cojin.
B 4 O E> HERD) V 7. El Operador de costura sella costuras (maquina Rana).
8. El Operador de bordado y acabado rellena el cojin con
C 3 O E> 0| b V fibra/espuma.
O E> Ol D V 9. El Operador de bordado y acabado verifica que el cojin
c 1 esté bien conforme a especfficacion.
. Si el producto no esta conforme, se realiza un reproceso
9. Sielprod 4 f li p
c 5 o se descarta
producto se almacena. Fin de proceso
c , | O|=| 0DV |eprod I Find
Total 51
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DIAGRAMA DE TIEMPO POR PROCESO

Documento: Diagrama

FABRICACION DE ACCESORIOS PARA MUNECA €6d: DT-0011
INDUSTRIAS TITAS Fecha: 31/07/2019
Version: 0001
Proceso/Restriccion
s|e|s )
Proceso 'I’lempo & ?‘, e “5’ 3 Descripcion A B C
(min) 3 = g | g g
o <] @ o} E
o = £ [a} <
A ) O C:> 0| D V 1. El Operador de corte prepara y transporta los materiales. ® - 10
2. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela
A 15 O E:> 01D V para vestido.
O [> OlD|Y 3. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela
A 6 para ropa interior (bloomer, fustan y calcetines).
O E:> Ol D V 4. El Operador de corte marca y corta las piezas de tela
A 6 para sombrero y zapatos.
A 5 O E> oDV 5. Si las piezas son de zapatos ir a paso 10.
A 1 O E:> O(D V 5. Si las piezas no son de zapatos ir a paso 6
Ol D 6. El Operador de costura une mediante costura las piezas
B 30 O [> V del vestido.
B 20 O E> O1D |V |7.a Operador de costura cose las piezas de ropa interior.
B 6 O E> O/D|V |s.E Operador de costura realiza acabados (ruedos, cuello).
B < O E> O/D [V |eEl Operador de costura cose las piezas de sombrero.
O E> O(D|IV 10. El Operador de bordado y acabado coloca piezas en
C 5 molde de zapato.
O E> 01D V 11. El Operador de bordado y acabado une piezas
C 5 utilizando silicon.
O E:> OlD|IV 12. El Operador de costura verifica que las piezas estén
B 2 conforme a especfficacion.
. 5 O E> O DIV 12. Si no es asi se realiza un reproceso o se descarta.
B 3 O E:> O DV e producto se almacena. Fin de proceso
Total 111
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2.3.6. Instructivo de Uso Herramientas de Control Operacional

INSTRUCTIVO

HERRAMIENTAS DE CONTROL
OPERACIONAL

INDUSTRIAS TITA

Nombre y firma de la

persona que aprueba este Fecha Observaciones
manual
Zoila Leticia Campos Junio 2019

Loucel
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL

INDUSTRIAS TITAS
indice
1.0 EStrUCHUIa ... 2
1.1 Ventas y PronOstiCo. ..o 3
o CoStos POr ProducCto........c.ooiiii i 5
o Tablade Ventas........coooiiiiiiii 5
e Prondsticode Ventas........coooiiiiiiiiii i, 5
1.2 Capacidad, Produccion y Desempefio..........ccovivieieiiiiieieiniieiianans 5
e Modificacién de DM-Tiempo Fabricacion....................ccoooeeein. 5
e Modificacion de DM-Capacidad Instalada................................. 7
e Modificacion del Calendario............ccoviiiiiiiiii e, 8
e ProndsticodeVenta.........cooiiiiiiiii 10
e Calculode Capacidad............coiviiiiiiiii e 11
e Programacion de ProducCiOn............ccooviiiiiiiiii i 12
e Eficiencia Operativa...........cooiiiii i 14
e Utilizacion de Capacidad...........ccooiiiiiiiiiiiii e 15
1.3 Requerimiento de Materiales. ..., 16
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

1.0 ESTRUCTURA

Dentro de la carpeta “Herramientas de Control Operacional Ind. Tita, se

encuentran 4 archivos como se muestra a continuacion:

Mombre

Herramientas de Control Operacienal Ind. Titas

e

Maombre

B85 1. Ventas y Prondstico
B 2. Capacidad, Programacién y Desempefio
3 3. Requerimiento de materiales

= Intructive de Uso Herramientas de Control Operacional

El archivo “1. Ventas y Prondstico” sirve como pivote para el resto, en este se
debe ingresar las informacion de ventas en la hoja “TABLA DE VENTAS”

Para trabajar el resto de archivos y garantizar que la informacion esté actualizada
se debe abrir primero el archivo “1.0 Ventas y Prondstico”. En caso no se requiera
la utilizacion de la informacién del pronéstico de ventas como insumo, se puede

obviar este paso y abrir directamente el archivo de su eleccién.

El archivo “2. Capacidad, Programacién y Desempefio, se emplea para realizar
el célculo de porcentaje de utilizacion y programacion, es necesario ir a este
cuando se requiera conocer si es posible entregar todos los productos
pronosticados para un mes, o un pedido en particular, ademas cuando sea

necesario programar la produccion diaria.
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INSTRUCTIVO

INDUSTRIAS TITAS

HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL

El archivo “3. Requerimiento de materiales” brinda la informacién de los

materiales necesarios para elaborar las cantidades solicitadas, ademéas de

brindar el costo de materiales.

El archivo “Instructivo de uso de Herramientas Operacionales Ind. Tita”, nos

brinda la guia necesaria para comprender y utilizar las herramientas elaborada

durante la consultoria Integral Colaborativa.

1.1 Ventas y Prondstico

El archivo consta de tres hojas y un menu de navegacion, como se

muestra en el siguiente tablero:

COSTO POR PRODUCTO
HISTORICOS DE VENTAS Y PROMOSTICOS DE VENTAS
INDUSTRIAS TITAS

Tablero / Menu
Cod:

Fecha: 27-06-2019
Version: 001

- ———
‘ COSTOS POR PRODUCTO 2 ABLA VENTAS 3

@ COSTOS POR PRODUCTO:

PRONOSTICOS

En este archivo se podran actualizar los costos por producto en cualquier

momento, simplemente con editar las lineas de costos (tablas que detallan los
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

costos por producto), automaticamente se actualizara la tabla superior del archivo

(tabla que contiene el costo consolidado).

@ TABLA VENTAS:

En este archivo se podran ingresar las ventas por dia, Unicamente es necesario

digitar la informacion en cada casilla segun corresponda.

@ PRONOSTICO DE VENTAS:

En este archivo se podré visualizar el prondstico de ventas e informacion de
ventas relevante, es necesario que al finalizar el mes se ingrese manualmente en
la casilla correspondiente al mes que finaliza y el archivo automéaticamente

calculara los prondsticos futuros.

Cada vez que se actualice informacion en la tabla de ventas diarias, sera
necesario en este archivo llamado Prondstico de Ventas actualizar los datos, para

ello seleccionar menu Datos y luego Refrescar y se actualiza de inmediato.
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

1.2 Capacidad, Programacién y Desempefio

DETERMINACION DE UTILIZACION DE CAPACIDAD
PLAN DE PRODUCCION
INDICADORES DE DESEMPENO

Tablero/ Menu
Cod:

Fecha: 27-06-2019
Versign: 001

CALCULO DE CAPACIDAD /
DATOS MAESTROS PROGRAMACION

INDICADORES
DESEMPLENG

TIEMPO DE FABRICACION POR | 4
PRODUCTO PRONGSTICO DE VENTA a

PROGRAMACION DE
CALENDARIO PRODUCCION

@ Modificacion de DM-Tiempo Fabricacién

6 CAPACIDAD INSTALADA e ULO DE CAPACIDAD °

Desde el mena de navegacién hacer clic sobre el botén
PRODUCTO

TIEMPO DE FABRICACION POR

Para modificar la informacion se debe colocar sobre la celda de producto o

tiempo a cambiar y presionar la tecla Enter.
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

Documento: Formato
TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION Cod: DM 0001 CLIC PARA
INDUSTRIAS TITAS fecha: 21-05-2019
Version: 001
N Correlative Codigo PT Mombre de Producto Terminado Tiempo (min)

1 10001  |Mufieca de tela 185

2 10002 Bolsa Decorada 90

3 10003 Cama para mascota a0

4 10004  |Mufieca personalizada 307

5 10005  |Mufieca Decorativa 85

6 10006 |Camisa para mascota 46

7 10007 |Almohada 53

8 10008 Mofios para mascota 6

9 10009 Pafioleta para mascota 25

10 10010  |Cojin 43

Inmediatamente aparecera un cuadro de dialogo que solicitara una clave, como
se muestra en la siguiente figura, debemos digitar la palabra “Tita”,

posteriormente podremos realizar los cambios correspondientes.

Documento: Formato
Cod: DM 0001
fecha: 21-05-2019

La relda que intenta modificar esta protegida Version: 001

por contrasefia.

_ ) S Escriba la contrasena para modificar esta celda: ) -
N® Correlativoe Codigo PT _| P Tiempo (min)

Desbloquear rango

1 10001  |M 185
2 10002  |Be 30
3 10003 Cama para mascota a0
4 10004 |Mufieca personalizada 307
5 10005 |Mufieca Decorativa 85
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

En caso se necesite realizar cambios mas productos debemos desbloquear la

hoja, para lo que debemos ir a la barra de comandos de Excel y en Revisar hacer

clic en desbloquear hoja, como se muestra en la siguiente figura.

Ho o -

Fchive  Inicio Insertar Disefio de pagina Férmulas Datos w Programador Ayuda Q {Qué desea hacer?
b /

D [% /G) dx

2. Capacidad, Programacién y Desempefio - Bxcel

[ Mastrar tados los comentarios

Sinénimos = Comprobar  Bisqueda  Traducir Degproteger Protege]
accesibilidad  inteligente 1oja librg
Revisign Accesibilidad Datos Idioma Comentarios Proteger
- . fe Desproteger hoja

Impide que otros usuarios realicen cambios no
A E C D E F G H deseados limitande su capacidad de
medificacién.

Por ejemplo, puede impedir que otros
TIEMPO ESTANDAR DE PRODUCCION madifiquen celdas bloqueadas o realicen
INDUSTRIAS TITAS cambios de formato.

e Mas informacién

Luego en el cuadro de dialogo siguiente, colocar la palabra “Tita”

Desproteger hoja ? >

Contrasefia: || Titas

Nota: Este proceso aplica para las hojas bloqueadas para modificacion o

desbloqueo de hojas completas.

Para regresar al menu principal, hacer clic sobre el bot6n CLIC PARA
REGRESAR
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INSTRUCTIVO
HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL
INDUSTRIAS TITAS

2

En esta hoja se modifica la capacidad instalada, aumentando o disminuyendo la

Modificacion de DM-Capacidad Instalada

cantidad de tiempo disponible para fabricar, segun la realidad de Industrias Tita.

Documento:
cALcULl E LA CAPA{|D INSTALS C6d: DM-0002 SSIELT
NDUSTRIA| AS l @ fecha: 21/05/2019 REGRESAR
Versidn: 001
Linea . . S Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Produccidn PROCESO Descripcion Crrdinarilzr (h) Extralzh} almuerzc?(min} Receso IEmin} Eficiencia Dispcrnlinble
A Preparacion y corte 8 1] 15 07 326
1 B Costura 8 0 15 07 326
C Decoracion y acabado 8 1] 15 07 326
A Preparacion y corte 0 07 0
2 B Costura 0 0.7 0
C Decoracién y acabado 0 07 0
A Preparacion y corte 0 07 0
3 B Costura 0 07 0
C Decoracién y acabado 0 07 0
A Preparacion y corte 1] 07 1]
4 B Costura 0 07 0
C Decoracion y acabado 1] 07 1]
A Preparacion y corte 0 07 0
5 B Costura 0 0.7 0
C Decoracién y acabado 0 07 0
TOTAL 976.5

En caso se desee modificar los datos de la hoja se debera seguir el proceso

descrito en el apartado @
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INDUSTRIAS TITAS
@ Modificacion del Calendario.

Para llegar al calendario, hacer clic sobre el boton calendario del

CALENDARIO
CALENDARIO DE TRABAJO CLIC PARA
ADMINISTRACION DE LA DEMANDA REGRESAR
INDUSTRIAS TITAS
ANGm MESp CLAVE ™™ CORRELATIVO POR MES
lh ﬂ ﬂ Mes

2019 |ENERO ENERO2019 MA VAC 21 3| 4 5 6 7 8 9 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26 27| 28| 29| 30| 31
2019 |FEBRERO  |FEBRERO2019 v 1 2 3| 4/ 5 6 7 8 @9 1I]| 11 12 13| 14| 15| 16| 17 lB| 19) 20| 21| 22| 23| 24 25 26 27| 28
2019  |MARZO MARZ02019 v 1 2| 3| 4/ 5 6 7 8 9 1I]| 11| 12| 13| 14| 15 16 17, lB| 19| 20| 21| 22| 23| 24 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31
2018 |ABRIL ABRIL2019 L 1 2 3| 4/ 5 6 7 8 %9 1I]| 11| 12| 13| 14| 15 lﬁ| 17|VAC |VAC VAC| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27 28 29| 30
2013 |MAYO MAYQ2013 Wi 1) 2| 3| 4/ 5 6 7 8 9|VAC | 11| 12| 13| 14| 15 lﬁ| 17 lB| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28] 29| 30| 31
2019 |IUNIO JUNIO2019 g 1 2| 3 4 5 6 7 B8 9 1|]| 11| 12| 13| 14) 15 1a|VAC 1B| 19) 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26/ 27 28| 29| 30
2019 |JULIO JULIO2019 L 1 2| 3 4 5 6 7 B 9 1D| 11} 12 13| 14| 15| 16| 17 13| 190 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26 27| 28| 29| 30| 31
2019 |AGOSTO AGOSTO2019 ] 1) 2| 3| 4|VAC [VAC 7 B 9 1I]| 11 12 13| 14| 15| 16| 17 lB| 19) 20| 21| 22| 23| 24 25 26| 27| 28| 29| 30| 31
2019  |SEPTIEMBRE [SEPTIEMBRE2013 D 1 2| 3| 4/ 5 6 7 8 9 1I]| 11| 12| 13| 14(vaC| 16| 17, lB| 19) 20| 21| 22| 23| 24| 25 26| 27| 28| 29| 30
2018 |OCTUBRE  |OCTUBRE2019 MA 1 2 3| 4/ 5 6 7 8 %9 1I]| 11| 12| 13| 14| 15 lﬁ| 17 lB| 19) 20| 21| 22| 23| 24) 25 26| 27| 28| 29| 30| 31
2013 |NOVIEMBRE [NOVIEMBRE2019 v 1|VAC 3] 4 5 af 7 8 9 1I]| 11| 12| 13| 14| 15 lﬁ| 17 lB| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25 26| 27| 28] 9| 30
2019 |DICIEMBRE |DICIEMBRE2019 1 2| 3 4 5 6 7 B8 9 1|]| 110 12| 13| 14| 15 15| 17 1B| 19) 20| 21| 22| 23| 24|VAC| 26 27| 28| 29| 30| 31

mend.

La funcion del calendario es colocar los asuetos y estos sean considerados para
los calculos de porcentaje de utilizacion y programaciéon de producciones.
Para colocar un asueto se digita la palabra “VAC” en la casilla del dia correlativo

segun sea el mes.

Para modificar las celdas, colocar la | pebioquesr range

e b La celda que intenta modificar esta protegida

palabra “Tita” en el cuadro de didlogo por contrasefia.
Escriba la contrasefia para modificar esta celda:
| titas
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HERRAMIENTAS DE CONTROL OPERACIONAL

INSTRUCTIVO

INDUSTRIAS TITAS

PrimenDi;

Aﬁtﬂ MESpgg CLAVE g

Mes

I:l,> 2019 ENERD ENERO2019 A WA 2 3 4 5 & 7 B 9] 10
2019 FEBRERC FEBREROZ01% W 1 2 3 4 3 & 7 B8 9] 10
2019 MARZD MARZOZ2019 W 1 2 3 4 3 b 7 B8 9] 10

2019 |ABRIL ABRIL201S L 1 2 3 4 5 & 7 B8 9] 10

2019 MAYD MAYO2019 M 1 2 3 4 5 & 7 B8 9\VAC

2019 [JUNIO JUNIO2015 5 1 2 3 4 5 & 7 B 9] 10

2019 [JULID JULIOZ2019 L 1 2 3 4 5 & 7 B 9] 10

2019 |AGOSTO AGOSTO2019 ] 1 2 3 4\ VAC [VAC 7 B 9] 10

2019 |SEPTIEMBRE [SEPTIEMBRE2019 D 1 2 3 4 5 & 7 B 9] 10

2019 |OCTUBRE OCTUBRE2019 [ 1 2 3 4 5 & 7 B 9] 10

2019 NOVIEMEBRE | NOVIEMBRE2019 W 1[vAC 3 4 5 & 7 B 9] 10

2019 DICIEMBRE |DICIEMBRE2019 o 1 2 3 4 5 & 7 B 9| 10

Ejemplo, para programar el asueto del primero de enero, buscamos el afio y mes

del asueto y luego en la casilla del dia correlativo se coloca “VAC”, la casilla

cambia a color amarrillo.

@ Prondstico de Venta

Para llegar al Prondstico de Venta, hacer clic

sobre el boton Prondstico de Venta del menu

PRONOSTICO DE VENTA

=

PRONOSTICO DE

2019

CODIGO PT PRODUCTO ene-19 feb-19 mar-19 | abr-19 | may-19 | jun-19 | jul-1% ago-19 | sep-19 oct-19 now-19 | dic-19
10001 Mufieca de tela 3 18 ] 21 105 45 57 69 57 61 62 60
10002 Bolsa Decorada 5 5 0 2 13 5 7 B 7 7 7 7
10003 Cama para mascota 13 o 26 1 1 9 4 5 & 5 5 5
10004 Mufieca Personalizada 1 5 7 0 4 4 3 3 3 3 3 3
10005 Mufieca Decorativa 4 2 5 1 5 4 3 4 4 4 4 4
10006 Camisa para mascota 12 6 0 2 3 4 5 4 4 4 4 4
10007 Almohada 0 5 1 0 2 1 1 1 1 1 1 1
10008 Mofios para mascota 12 o B & 4 5 5 5 5 5 5 5
10009 Paficleta para mascota 13 o 7 1 3 4 2 3 3 3 3 3
10010 Cejin 0 7 2 2 4 3 3 3 3 3 3 3

TOTALES 63 48 62 42 143 82 89 105 92 96 a8 95
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INDUSTRIAS TITAS

Los datos que se presenta en la tabla de Prondstico de Venta son tomados del
archivo “1. Ventas y Prondstico”, para que los datos estén actualizados el archivo
debe estar abierto.

Para modificar los datos se debe desbloquear las celdas o la hoja completa con

las claves “Tita” o “Tita” respectivamente.

@Célculo de Capacidad

Para llegar al Célculo de Capacidad, hacer clic S T e

sobre el botéon del mismo nombre del mend.

Para determinar el porcentaje de utilizacion mensual de la capacidad instalada,

se selecciona el mes a evaluar y luego las cantidades a producir en la columna

de color verde “Unidades a Producir” ] o
Casilla de seleccion de mes

“fitas, CALCULO DE CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL I CLIC PARA
REGRESAR

INDUSTRIAS TITAS <
% Utilizacion MES: Junio
==0% Dias/ mes
==75 %
Tiempo/ Prod. (min) Unidade_s s Tiempo Nec. (min} Dias necesarios
Descripcidn Producir

10001 Mufieca de tela 185 20 3700 3.8
10002 Bolsa Decorada 90 24 2160 2.2
10003 Cama para mascota 80 24 1920 20
10004 Mufieca personalizada 307 24 7368 7.5
10005 Mufieca Decorativa 85 24 2040 21
10006 Camisa para mascota 46 24 1104 11
10007 Almchada 53 24 1272 13
10008 Mofios para mascota 7 12 84 01
10009 Pafioleta para mascota 24 36 264 09
10010 Cojin 43 48 2064 2.1

Tiempo Necesario (dias) 23.1

Tiempo Disponible (dias) 23.0

[ aoosy]
Capacidad Instalada (min) 976.5
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Para desbloquear las celdas colocar la palabra “Tita”

Desbloguear rango

en el cuadro de dialogo o “Tita” para desbloquear | jas por contrasea.

toda la hoja |

m La celda que intenta modificar esta protegida

Escriba la contrasefia para modificar esta celda:

Cancelar

El porcentaje de utilizacion se muestra en la parte

% Utilizacion

superior izquierda de hoja como se muestra a

continuacion

En caso de requerir modificar los tiempos estandar por producto o la capacidad
instalada, y de esta manera modificar el resultado se deben realizar los cambios

desde los datos maestros, segun se detall6 anteriormente.

@Programacién de Produccién

Para llegar a la Programacion de Produccion, hacer clic PROGRAMACION DE

sobre el boton del mismo nombre del mend. PRODUCCION

Como primer paso se debe seleccionar el afio y mes a ARO: MES:

programar, esto se hace desde la lista desplegable como
se muestra

Para modificar las celdas seguir el procedimiento descrito en los apartados
anteriores.

En la columna “Cant, Pront”, colocar las cantidades pronosticadas para el mes a

programar o las cantidades a segun pedido
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INDUSTRIAS TITAS

% Utilizacion g5
=75 %
< 100 % Dias/ mes

Tiempo Cant.

Tiempo Cant.

Colocar la cantidad a
producir

Codigd Descripcion {(m} Pront Mec.(m) Prog.
1001 [Mufieca de tela 185 24 4440 2]
1002 [Bolsa Decorada 20 24 2160 1]
1003 |Cama para mascota 20 24 1920 0
1004 |Mufieca personalizada| 307 24 7368 0
1005 |Mufieca Decorativa 85 24 2040 I -
1006|Camisa para mascota 46 12 552 0
1007 [Almchada 53 1] 318 1]
1008 |Mofios para mascota B 12 72 0
1009 |Pancleta para mascoty 25 24 600 0
1010|Cojin 43 12 516 0

Tiempo Necesario 19936
Tiempo Disponible 23436
|Capacidad | 976.5 | ‘ 85% |

Tiempo necesario
para fabricar la
totalidad del

De manera automatica se obtiene la capacidad de utilizacién, para iniciar la

programacion o simulacion diaria se debe buscar en el dia correlativo segun el

mes, para esto se hace uso de la cuadricula de programacion.

ANO:

MES:

2019

JULIO

L MA Ml

1

v

5

INDUSTRIAS TITAS

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

D

L MA M

] v

5

JULIo

| 1l 2]3lalslely]8lolioluilialaslaelas]aelazlaslaoloolarl2a]as]oe]as]os]

D

L MA MI

J v

S

D L MA MI

5

CLIC PARA
REGRESAR

[ 27 [28 | 20 | 4

D L MA MI

Dias

correlativos
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Para programar los productos se debe colocar las cantidades diarias a producir
en las casillas correspondientes y verificar que esta no sobrepase la capacidad

diaria como se muestra a continuacion

% Utilizacion ANO:- MES- INDUSTRIAS
B 2019 Juuio ADMINISTRACION D
<=75%
<100 % Dias/ mes 25
Tiempo Cant. Tiempo Cant.

cédigd Descripcion {m) Pront MNec.(m)} Prog.
1001 |Mufieca de tela 185 24 4440 24
1002 |Bolsa Decorada S0 24 2160 24
1003 |Cama para mascota 80 24 1920 24
1004 |Mufieca personalizada| 307 24 7368 [v] Cantidades |
1005 |Mufieca Decorativa 85 24 2040 20 10(10(10f10]|10] 10 diariasa |
1006|Camisa para mascota 46 12 552 7 1010|1010 10| 10 a
producir -
1007 |Almohada 53 6 318 5 10| 10| 10| 10|10 |
1008 |Maofios para mascota 6 12 72 - 60| 60| 1.0
1009|Pafioleta para mascote 25 24 600 5 10| 10| 10] 10|10
1010|Cojin 43 12 516 o
Tiempo Necesario 19986 955 | 955 | 926 | 919 | w9 | 486 [ o0 | 925 | g5 | @16 | evo | Feo [ 461 | o | 83| 0
Tiempo Disponible 23436 977 | 977 | 977 | 977 | 977 | 488 | o | 977 | o7 | 9vv | 9vv | 977 [ 488 | o | gFF | avv

|Capac'|dad | 976.5 | | 85% | ask asx a5k 4% a4% | 100% - a5k a5k 4% 3% T4% 4% - =1 j

@ Eficiencia Operativa.

En la hoja de eficiencia operativa, en la fila 8 “Tiempo Real Dias” se debe ingresar
el tiempo real mensual utilizado para la produccion de los articulos, para

referencia se ha dejado el texto en color azul.

El tiempo requerido en dias se ha calculado tomando en cuenta la proyeccion
mensual de ventas y el tiempo que toma la produccion de cada articulo, dicho

calculo se alimenta de la hoja prondstico de ventas y célculo de capacidad.
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Documento: Indicador

EFICIENCIA OPERATIVA
INDICADORES DE DESEMPENO
INDUSTRIAS TITAS

Fecha: 22-06-2019

TIEMPO REQUERIDO - DIAS 4.3 6.5 6.6 4.9 6.0 5.8 5.6 5.8 5.7 5.7 5.7 5.7
TIEMPO REAL - DIAS 10 12 12 10 10 10

EFICIENCIA REAL 56% _ 57% 57% 57%
EFICIENCIA ESPERADA 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70% 70%

Utilizacién de Capacidad.

La utilizacion de la capacidad se ha calculado tomando en cuenta los dias
disponibles de cada mes “Capac. Disponible en dias” (ver hoja calculo de
capacidad) y los dias utilizados para la fabricacion de los productos que
previamente se ingresaron en el indicador de “Eficiencia Operativa”, para este

indicador no se requiere ingresar informacién manual

UTILIZACION DE CAPACIDAD Documento: Indicador
INDICADORES DE DESEMPENO Fecha: 22-06-2019
INDUSTRIAS TITAS L.
Version: 001

ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19 ago-19 sep-19 oct-19 nov-19 dic-19
CAPAC. DISPONIBLE EN DIAS 24 22 23.5 24 24 23 25 22.5 23 25 23 23
CAPAC. UTILIZADA EN DIAS 4.3 7.4 7.6 5.6 6.9 6.7 6.4 6.7 6.6 6.5 6.6 7

% CAPAC. UTILIZADA
% USO DE CAPAC. ESPERADA 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

1.3 Requerimiento de Materiales (Archivo 4 — Explosion de Materiales

Tita's V1)
@ La explosion de materiales cuenta con tres hojas.

Hojal Explosién de Materiales: En esta hoja se realiza el célculo de la cantidad

de materiales y el costo asociado a cada material. Para realizar el calculo ubicar
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el cursor en la celda “W3”, abrir el filtro y seleccionar el producto, en la fila “L58”
se digita la cantidad de producto para el cual se requiere calcular la cantidad de

materiales.

Celda “W3” — Seleccionar Producto.

|Almohada T

n Celda “L58” — Digitar cantidad de producto.

A continuacion, se muestra el calculo de materiales para producir 2 almohadas.

Seleccionar Producto

Documento: | Productos
LISTA DE MATERIALES céd: [ oo
INDUSTRIAS TITAS fecha: 27/06/2019

Versién: V1

A n

PRECIO UNITARIO
PRECIO TOTAL

Cédigo PT C:{‘::::;’e Nombre de Material Cantidad Material Cantidad Total de Material Unidad  Precio Unidad

10007 2 Almohada Bolsa 1 2 Unidad
Fibra 1 2 Libra
Fleja 1 2 Unidad

0.06
225
0.01

Hilo 0.12 0.24 Yarda 025

Tela 1 2 Yarda
Vifieta 1 2 Unidad

3.65
0.04

v o o o [o [«

o o o o o [»
o
2

o o [o [o [o v
o

Hoja2 Productos: En esta hoja se ingresa el cédigo y nombre del producto, se
ingresa el nombre y la cantidad de material requerido para su produccion. Es
importante mantener actualizada la informacion para que el célculo de los

materiales se genere de la manera correcta.

Cada vez que se ingrese informacién en esta hoja, se debe actualizar la tabla en
la hoja “Explosion de Materiales” sobre la celda W3 donde se hace la seleccién
del producto, dar clic derecho y luego clic en actualizar, con esa accion la

informacion ingresada puede ser utilizada para el calculo de materiales.
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Hoja3 Materiales: En esta hoja se incluye el cédigo, nombre de los materiales,
unidad de medida y el precio por unidad. Si se realiza un cambio en este archivo,

se debe repetir el paso de actualizar que se definié en la “hoja 2” en el paso

anterior.
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Anexo: Hojas de control de presentaciones y visitas a empresaria:

almsldad zonoléﬂoa
de EI Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

) —, o A 22 ) tf
Actividad reallzad }V,\é',‘el,t-.wldt - K Cgpp UBndet Hor .
/

Fecha: /S 1 ©27 19
Equipo Consultor:
mbre y Apellidos
[?" . d f)'.' —
/T FVaitiae A A s

4
Cgsan ,ﬂ_f_,;‘_",.“‘,'?& FHlamescs

P s
—t ¥ Cae

7 oved A

A
o / /
Peonis! /f*{« le

Breve descripcion de la actividad reallzada:
",-“:) J— ’ A 2 , ) = g ) J' s ; /
Preseuf teetre il CRopo Cwial v 5 Ve

‘o g g [ akb f Lo, - ' o s A
& Dabey. A ! Gneclfpia Z‘;’e&'{' Gl o
yrRAA VRS & -

Firma del Empresario:

Se deb fotos donde este todo ¢l grupo como comprobacién que todos han participado
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Uhiversidad Aoonologios @

de El Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

A naate Reshiine savea disavailica
Fecha: A& fE 5/ o9 ’
Equipo Consultor:
Nombre y Apeflidos
fz3ae Nenctsmedoy, Mabina F
i syoes (oinfoso 28t
1 /

L

.

Breve descripddn de la actividad realizada:

\l T [“1 L--‘:'\ (r [m\ Bl B r;_,‘ovg_y_t'{\ 7

‘;T\I-e' i ~ ¥ C"yigv‘- sazinionl ’l" j":] "jl’ 1
/] 2

[1‘1\4

Firma del Empresario:

Se deb fotos donde este todo el grupo como comprobacién que todos han partidpado
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INFORME DE SEGUIMIENTO

Actividad realizad: ) nn'xJ{m de Legocic
[ 4 L

Fecha: (X faS8F 2919
Eguipo Consultor:

Mombre y Apellidos
Danyef A '“1!5 W £
{ueia é,)?'-"e«’ a ";‘)éz"‘ o

Breve desc de la actividad realizada:
. - li el J-'a-.na;l'm
ot
_de  far anmgas &{;ﬂaknL
- Gerdeng de GOLJ - QEMIL&LW—
- g Fé ve 1 ‘ _\/ =~ [nnovtienn #cM’dvl‘tﬂ
e

Se deb Totos domd mmdodynq/mmmnobﬂnwmmw
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E.lvarsidad zonoldgioa
de EI Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

Actividad realizada:

Fecha: e[ fent 2o

Equipo Consultor:
Nombre y Apellidos Firma ’
I onig! Lgoniardo A vaula | ,_,"’,-r' ) ,r/{;}:’ >
. _/,,» _ Lotrias & d .
E Py H o' ¢ Kgs
/ ,L - 4. [ |
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mnmidad zonolégioa

de ElI Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

Actividad realizada:

Fecha: 105214
Equipo Consultor:
Nombire y Apeliides Firgma
s
! HAaleg EP=s AT s
. N A A
" 8 T = ,

AT va e L SRR
—A 3 ek w Z A
Breve descripcion de 1a actividad realizada:
= pece & - Pla s T va T, a4 flevara

{ ([ - 3 | '
— "y f
A {

Firma del Empresario: _

Se deben anexar fotos donde este todo of grupo como comprobadidn gue todos han participado
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Uhiversidad Aoonolégioa

de El Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

Actividad realtzada: A\ 5/ fu s chliar dalas hiskesicr e eaign

Fecha: y g [ p o5l 20/

Equipo Consultor:
Nombre y Apelidos

Donigl &:;ﬂha

(.fl'.ﬁn }'(n l'v\n fL A e

Breve descripddn de la actividad realizada:

.1
/i
Firma del Empresario:
Se deb fotos doade este todo el grupo como probacion gue todos han participado
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advvmldad ﬂmolégdaa
de El Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

>
Actividad realizad: Pavseanlociee.. or B

ey P !

' o
cCf 0= & Gy us as ™
¥

Fecha: 2o ) & /19
Equipo Consultor:
Nombre y A 12 ,1 4
) < |/ A ’
_C{{ : — \QyesX /y]a L&-m;{,

f ;“ '/L';‘zz /117//,'9‘{) - 75{}::( ‘ ':’/ S :

> o | ’ y J
-)3,_,0,3,‘,.,, /f v la

At o o TR 0.8
b 0L L8N | el R

Cogng ﬂ[, gl o 5 e e
A J SR . ~'1' 7 /
= /‘.f_ D1 SRt LT s e 7 Uiy Pre o

Breve descripeion de ka actividad realizadac l

~d

.’— prny o ‘112,, I.n. v‘IV:#.‘ _._.._‘_‘, [ irguanatar
| ‘ -~
Qs fu'lv—";" raul'v ;,(r, [a Bcconn Clave de
'
_I_LJ.E‘
l'l |
J
7] ]
’ ¢ | ﬂ L
Firma del Empresario: o {
t/.
Se dedy fotas dande este todo el grupo como comprobacion gue todos han participado
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INFORME DE SEGUIMIENTO

Actividad realizada: ]mﬂémg,lé.ga-'g & 4“»422 L i»n-rr' ab @‘&"L 2

fecha: 2L Joo f200Y%

Equipo Consultor:
Nombee y Apellidos
Povic) Agale o
Ao ?J-!&«I

Breve descripcidn de la actividad realizada:

iim ghainlecitn Beritke de cenhex, hucpar de

!

2, ol Fur L , -

Se deb fotos donde este todo el grupo como comprobacién que todos han participado
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Ubiversidad Aoonolégioa

de El Salvador

INFORME DE SEGUIMIENTO

Activided realbadar G & i pase) { o s ot e Yo Weksyageata

Fecha: 39 fohf 3oif
Equipo Consultor:

Nombee y Apelidos Firma

Coisg Dogglen Mobos §lamen
-

L Ll ae C 2t

Breve descripcion de la actividad realizada:

L agnelag | sifamnimal | 23T |
i | gacided . f J >
- T = L Y : l' [1 1 ‘I ;'1'.,
| | (
L 4 i v e 2| 1.C " 2 oy
T e S T e
| Wy,
Firma del Emprasario: { A f l,}- o

10
A

Se deben anexar fotos donde este todo el grupo comeo comprobacidn que todos han participadoe

INDUSTRIAS TITAS

DIAGRAMAS DE TIEMPO POR
PROCESO

186


https://www.google.com.sv/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&ved=2ahUKEwiLvIvWq9viAhXQtlkKHV7sAwgQjRx6BAgBEAU&url=https://www.utec.edu.sv/&psig=AOvVaw0fQtqrU7nKzE_4MsW9n-Eq&ust=1560133322070556

