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L.La necesidad de crear algin procedimiento para
resolver un problema, aplicando las técnicas aprendidas
en las aulas de la Universidad, es tarea de todo
profesional. El . Ingeniero Industrial debe hacer
participar al hombre con sus habilidades inherentes ,
Jjunto con las maguinarias y los materiales ; para poder
'tbmar ~una decisidn sobre ello, debera considerar

necesariamente los costos de operacion.

El presente trabajo resume una serie de  acciones
tomadas durante la investigaciotn , especificando otras

que deberan tomarse al momento de su implementacidén .

La idea de determinar una. lista de aquellos
articulos que resulten mas rentables para la fabricaciodn
en determinado momento fué el inicio del tema, llamandola
PRODUCCION OPTIMA ; es preciso seflalar que la idea nacid
en una empresa metal-mecdnica, gque tenian tres lineas
principales donde se producian diﬁersidad de articulos,
sin saber cual era el mas rentabie. Razones de fuerza
mayor en agquel entonces, impidieron la culminacidén del
estudio, el cual se reinicid en una empresa de gervicios

para la fabricacién de calzado deportivo.

En esta Empresa en muchas op@rtunidades se queria
determinar gqué se deberia producir. a fin de obtener la
maxima ganancia o en algunos casos con gqué productos la

rérdida seria menor.

El problema se planteaba de la siguiente manera:

Se tiene una ~ relacién de personal de distinta
calificacidén, un conjunto de méguinas, los costos tanto
de produccidn como de wventas; y las cantidades en stock
de los diferentes articulos. A partir de ello lo gue se
debe determinar es QUE SE DEBE PRODUCIR. |
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El planteamiento del problema tal wvez resulte
sencillo y facil de comprender, de eso se trata, ya gque a
medida que se profundice en la metodologia de solucidn ,
se irédn explicando otras pautas que no se visualizan en
el planteamiento del problema como por ejemplo:

- La codificacién tanto de personal como de
maguinas, articulos, operaciones. etc.
- La explicacién de la importancia de una Ficha

de Fabricacién.

- La determinacidn de los estandares de
produccidén mediante el sistema Standar Data.

- La categorizacidén de las operaciones.

- Las escalas de salarios

- El control de produccidn, etc, que se
relacionardn unas con otras a fin de obtener
datos mahejables, los gue serviran para obtener

la Produccidn Maxima.

Para lograr algunos resultados se emplea el
software: Super .Lindo, el cual resuelve problemas de
transporte asi como también ecuaciones para maximizar o

minimizar.

Este trabajo pretende modestamente servir de ayuda
para quienes Precisen de la programaciodn como
herramienta, pués constituye una guia para la elaboraciodn

de programas especificos.

Después que funcione el programa, serd muy sencillo
averiguar QUE SE DEBE PRODUCIR. para ello ee alimenta con
informacién necesaria. Si se desea realizar simulaciones
también sera Util, pués se podrd determinar que pasaria
gi se incrementa el peraonal; o tal vez las mAguinas o se

modifica el precio de venta o se reducen los costos.
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Para determinar la Produccidén Optima fué necesario
realizar muchas modificaciones al ©Sistema Actual, tanto
de produccidén como al de costos. Antes de explicar los
cambios realizados en el primer capitulo se describe la
Empresa de servicio de calzado deportivo donde se
realiza el estudio, indicando los objetivos y mostrando

su organizaciodn.

En el segundo capitulo se detalla el sistema
prroductivo, los horarios de trabajo, la maquinaria
disponible yv el personal obrero. Se describe la Ficha de
Fabricacidén que es el documento mds importante para la
determinacion del costo de la Mano de Obra Directa. Para
obtener lo sefialado es necesario formular el Diagrama de
Operaciones, categorizar cada operaciodn, determinar el
Tiempo HEstandar con el sistema Standar Data y finalmente
describir el sistema de remuneraciones el cual garantiza

el sueldo minimo.

Para la categorizacién de las operaciones y para
hallar el Tiempo Estdndar se proporciona informacidn

detallada en el Apéndice.

En el tercer capitulo se describe el sistema de
costos, tratando principalmente sobre la elaboracidn del
Presupuesto y de la Ficha de Costos. Se describe el
procedimiento que emplea la empresa para preparar el
Presupuesto 'de Produccién/Ventas, que es el mismo ,por
tratarse de una empresa de servicios , btambiém se
describe como se obtiene el presupuesto de gastos y los
datos adicionales que deben existir cada vez que se
modifica o se prepara un nuevo presupuesto. Estos datos
entre otros son : el sueldo minimo. el porcentaje de
beneficios adicionales., €l porcentaje de reserva tanto en
la Ficha de Costos como en la Ficha de Fabricacidén. Se
concluye el capitulo describiendo paso a paso la

determinacidén de la Ficha de Costos.
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Después de haberse explicado el procedimiento,en el
cuarto capitulo se detectan y explican las fallas o
deficiencias de ambos sistemas. En el Sistema de
Produccién se advierten deficiencias relacionadas con la
inexistencia de una codificaciodn de las méguinas,
operarios, articulos . operaciones, etc. que faciliten el
confrol y procesamiento de la informacidn; no se tiene
control de las eficiencias del prersonal existe
constante pérdida de tiempo al realizar operaciones
matematicas repetitivas y mondtonas.

Como deficiencias en el Sistema de Costos se
advierten la mala distribucibn de los gastos
administrativos y de aparado, el calculo de los
beneficios adicionales correspondientes a gratificaciones
e indemnizaciones, debido a ello se explica la necesgidad

de realizar otro procedimiento méas confiable.

En el gquinto capitulo se describen las propuestas
que deben implementarse, tanto en el Sistema de
Produccidén como en el de Costos. Se describe los
diferentes tipos de codificacidén existentes y se propone
la codificacidén para los operarios, el eguipo, 1los
articulos y las diferentes operacionés existentes. Se
adiciona campos a la Ficha de Fabricacién para el Tiempo
Minimo . el Tiempo Méximo, la descripcidén del equipo
empleado en realizar una determinada operacidn y su
correspondiente codificacidén. ©Se mejora el control de
produccidn incrementando un objetivo méds con él las
Fichas de Fabricacién mantendran actualizados los nuevos
campos: Eficiencia Minima y Maxima. En el Sistema de
Costoe se formula una ecuacidn para determinar el calculo
de los beneficios adicionales , la ecuacidn tiene limite
vy se determina mediante derivacidén (Regla de L Hospital),
se indica la necesidad de conceder vacaciones mediante
una férmula sencilla. La distribucion de  gastos se
realiza en funcidén del costo de Mano de Obra Directa,

tanto los de .aparado como los administrativos. Se
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maestran los cadlculos respectivos. Se describe el
procedimiento para hallar el Punto de Eguilibrio para

diferentes articulos.

Para determinar 1la Produccidén Maxima, gque es la
cantidad posible de fabricar, si todo el equipo
disponible se emplea sélo para producir un articulo en
particular, se wutiliza el Algoritmo del Transporte,
empleando el software "TRANSPORTATION ALGORITHM" .
Después de obtener la Produccidn Maxima para todos 1los
articulos , se podra finalmente determinar la Produccidn
Optima, para este caso se emplea el software "LINEAR
INTERACTIVE DISCRETE OPTIMIZER" (LINDQO), previamente se
determina la Funcion Objetivo con  sus respectivas
restricciones. oe describe el procedimiento para

optimizar a su vez el uso del software.

En el sexto capitulo se comenta el disefio del
programa prototipo gque muestra todas las éugerencias
planteadas para el Sistema de Produccién asi como para el
Sistema de Costos. ©Se muestran algunas bases de datos
importantes y se presentan dos programas principales que
determinan la Ficha de Costos y la Produccién Optima. Una
de las ventajas de este pPrograma es el rapido
procesamiento de la informacién para poder tomar una
decisidn, la informacidén no necesariamente debe ser la
existente en un momento determinado , pués ésta se puede
asumiy a fin de obtener una poslble socluclidn al problema,
en otras palabras se puede simular muchas situaciones vy
decidir al final por la mejor.

Las conclusiones mas importantes del rresente
trabajo se pueden resumir sefialando gue cualguier sistema
es factible de ser mejorado y que nunca serd perfecto .
Serd posible plantear una sugerencia o una posible

decisién, sin embargo, la decision final deberd ser
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tomada por el profesional que ejecuta las simulaciones o
cdlculos con ayuda del sistema. '

oe recomienda mejorar el programa adiciondndole un
Factor de Correccidén, el cual se aplicaria después de
haber determinado la Produccién Maxima. El Factor servird
para corregir el tiempo asignado a cada persona o

maguina.



cAP. I
DESCRIPCION
DE LA EMPRESA

t. 1.

LA EMPRESA

La empresa donde se realiza el estudio,
prertenece al sector privado Yy su actividad
industrial es la de prestar servicios de aparado, a
la industria de calzado , consistente en la unidn de
los componentes del calzado, empleando maquinas de
coser industriales, su ubicacidn es la Calle Gamma
No 266, 2do piso, Parque Industrial del Callso.

La empresa tiene méds de c¢inco afos de
operacidén, cuenta con un &rea de 630 mZ de los
cuales 442 mZ corresponde a la planta o taller de
pfoduccién y 188 mZ al drea administrativa vy
gerencia.

Son clientes antiguos

a)'INORSA, con su articulo Furia (1,500 pares/dia)
b.} DUNLOP,con su articulo Aerobic ( 600 pares/sdia)
c) DIAMANTE,con su art.Super Sport ( 500 pares/dia)
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Son clientes actuales :

a) BATA, con diversidad de articulos

b) CF&M, con sus articulos V21 y V22

c) DIAMANTE, con sus articulos Super Sport y Jogger
d) INORSA, con sus articulos 101, 107, ZxZ, 1002

e) CADESA, con sus articulos Nike, OP, Nort Star

La diferencia entre los clientes antiguos y
los nuevos, radica en la continuidad de la
produccidn, mientras en los antiguos la produccidn
era constante., para lo cual en algunas oportunidades
era necesario realizar sobretiempos, con los
actuales no hay constancia en la entrega de
materiales y por lo tanto resulta tedioso programar
la produccidén de diferentes articulos en el mismo
dia con la consiguiente pérdida de eficiencia y la
elevacién en los costos de produccidn.

El wvolumen de produccidén no es término muy
indicativo., depende mucho de la cantidad de trabajo,
que tiene cada articulo, no es lo mismo 1000 pares
del articulo V21 que 1000 pares del articulo Sport
Ligth, sin embargo es importante indicar que los
niveles de entrega de materiales para un mismo
articulo han ido decreciendo en los tltimos afios.

El estudio se hace con mas del 80% de los
articulos, pues por lo anteriormente mencionado no
se podria escoger a ninguno como el mas
representativo; el B80% no representa la produccioén
regular sino la cantidad de articulos que en alguna
oportunidad se ha producido.

El servicio que presta la empresa no es
uniforme con todos los clientes, pues algunos
solicitan el servicio de aparado , entregando
todos sus insumos y componentes, y otros desean que
los insumos sean comprados por la empresga y después
los facture. o

El sistema méas comin es el siguiente:
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El cliente +trae su modelo aparado (cosido),
se fijan los precios del servicio después de evaluar
el disefio y la factibilidad de poder cumplir con la
produccién en la unidad de tiempo requerido. Si
existe acuerdo entre las partes, el cliente trae los
componentes en bolsas incluyendo los insumos. El
Dpto de Ingenieria Industrial elabora la Ficha de
Fabricacién fijando las tarifas de las diferentes

operaciones.

LLas magquinas empleadas por la Empresa son de
las marcas PFAFF (alemana) y SINGER (americana);
todas son maguinas de coser tipo industrial, entre
las que se tienen: planas, de poste ,zig zag, de una
aguja, de dos agujas, ribeteadoras y remalladoras.
También existen maquinas seml manuales, como

perforadoras y remachadoras.

La distribucidn de las maquinas se hace de
acuerdo a la secuencia de operaciones, agrupadas por
el Dpto. de Ingenieria Industrial luego de 1los
andlisis respectivos, la distribucién es en "U"
pudiendo ser también en forma Lineal de acuerdo al
volumen de produccidén. Cada operario generalmente
realiza una operacidén y maneja una sola maguina a la

vea.

Existen 37 personas de ellas el 78% pertenece
al sector Producciodn vy el resto al sector

Administrativo y de Direccidn.

El sistema de rago es al destajo,
garantizando el salario base, cada operacidn tiene
una. categoria, las operaciones de magquina estan
entre la tercera y cuarta categoria y la operaciones
manuales entre - la primera y segunda. La tarifa de

cada operacidn depende de la categoria.
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1.3.

OBJETIVOS

El objetivo a largo plazo de la empresa es
exportar el servicio de aparado, para 1lo cual se
estan realizando mejoras en Jlos sistemas de
produccidn y nuevos procedimientos de trabajo. .

El presente estudio espera ser un apoyo para
lograr este objetivo.

La exportacidén del servicio traera como
consecuencia positiva, el incremento de la
produccidén y naturalmente las mejoras en los niveles
de vida del trabajador.

La compra de magquinaria serd indispensable
para elevar la productividad y obtener buenos
niveles de calidad para de ese modo mantener y
conseguir nuevos y mejores clientes.

También se estd pensando en el servicio para
la fabricacidén de calzado de vestir tanto para damas
como para nifios.

ORGANIZACION
. La brganizacién~ corresponde a la de . una

pequefia empresa. ‘Se muestra la forma como esta

- funcionando sin sefialar dgque la organizacidn es la

mds efectiva o recomendable, por no ser materia de
estudio.

Lq@i)estructura de la organizéoién se muestra a
continuacidn, en él se observan 1los siguientes

cargos:

'a) Gerente General

b) Gerente de Planta

c¢) Secretaria de Gerenoia

d) Jefe de Prafuscidn ( cargo vacante)

e) Asistente del Dpto de Ingenieria Industrial
f) Jefe Administrativo

g) Supervisor de Aparado

h) Controlador por Hora

i) Auxiliar Administrativo

J) Almacenero
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cAP. IX

DESCRIPCION

DEYL,

SISTEMA DE PRODUCCION ACTUAL

El Gréafico # 1 muestra en forma esquematica la
descripcidén del Sistema de Produccidn
2.1. PROCESO PRODUCTIVO
La empresa tiene distribuidas las magquinas en
forma lineal para algunos articulos como V21 y GOL,
mientras que para otros es en forma de "U", esto es
por el nimero de operaciones y por el volumen de
produccidn que pudiera existir. |
El proceso productivo se inicia en el Almacén,
de donde se sacan los cortes en cajas de 25 wunidades

cada'una, de acuerdo a la programacioén realizada.

La primera  operacidén para todos los articulos
es "Repartir Cortes”, que consiste en el conteo y la
colocacidén de los elementos cortados para ser
aparados o cosidos, se agrupan de 25 en 25,

amarrados o sujetados por una liga.

Las siguientes operaciones dependen'del tipo de
articulo que se va a coser. A continuacidn se des-
criben las operaciones del articulo "101" escogido
por tener la casi totalidad de operaciones en 1la
Empresa:



SISTEMA ACTUAL DE PRODUCCION

Onaovinania

Opersonnt

OrFricHd DE FABRICACION

DESCRIPCION DE Ln

OPERACION
TABLA DE i emp| CATEGORIA
CATEGORIZACION
SISTENA TIENPD ESTANDAR
STANDAR DATA
PAGD AL DESTAJD | INGRESO POR UMIDAD
SUELDD MININMD .

DcontrRot DE PRODUCCION

A GPERGLIN meb| INGRESD  DIARIO
*DESCRIPCION DEL
ARTICULO
*NOMBRE DEL
- TRABAJADOR ‘
E— |EFICYENCIA DE
PRODUC YDA PRODUCC 10N

Grafico 1
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1.Repartir Cortes Consiste en agrupar todos los
componentes como talones,
-adornos laterales, enfranges,
runteras, etc. en cajas de 25
unidades c¢ada una, ©OSe entiende
ror unidades cada par cosido. Es

Operaciotn Manual.

2.Marcar Talones be marcan los talones con los
patrones oproporcionados por el
cliente segin las tallas, con la
finalidad de ubicar los adornos
v enfranges al momento de la

costura. Es Operacidétn Manual.

3.Coser Enfrange Se' cosen cuatro unidades por par
(dos a cada lado de la =zapati-
lla), con magquina de una aguja.

Es Operacion Tecno-Manual

4.Coser Ador.lat. El adorno es un dibujo que iden-—
tifica a la marca,son cuatro por
par. ©Se emplea médgquina de una

aguja.BEs Operacidén Tecno-Manual.

b.Cerrar Talones Esta operacidén consiste en unir
los talonese por la parte trase-
ra,la puntada es muy pequefia, se
realiza con maAquina de 1nea.
aguja. Es Operaciéﬁ Tecno-Manual

6.Coser Talonera Después que se ha unido los
talones con costura pequefia, se
cose la talonera gue es una
pieza en forma de media luna, se
realiza con méq. dos agujas. Es

Operacidon Tecno—-Manual.



CAPITULD II : DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION ACTUAL 18

7 .Coser Adorno de
Talén Este adorno  tiene 'la marca del
articulo,se emplea maq. - de una
aguja. Es operacidn Tecno-

Manual.

8.Coser I de Cuello Es 1la primera costura que recibe
el cuello al ser unida a los
talones. Se emplea méga. de una
aguja.‘. Es Operacidn Tecno-

Manual.

9.Voltear el Cuello Después de haber realizado la
costura I de Cuello es necesario
voltearlo introduciéndole una

almohadilla.Bs Operacién Manusal.

10 .Coser II de
Cuello La almohadilla es . aprisionada

mediante la segunda costura al

cuello . Se emplea mag. de una
aguja . Es Opepaoién Tecno-
Manual. '

11.Unir Capelladas La unién se realiéa a las piezas
llamadae talones ©yor la parte

" delantera. Se emplea mag. de

coser tipo Zig-Zag. Es Operacidn

Tecno—-Manual.

1Z2.Coser Punteras Encima de los talones que han
sido cosidos mediante costura
zig-zag, - e coloca la puntera.
oe realiza con magqunina de dos
agujas. Ee Operacidn Tecno-

Manual.
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13.Marcar Garibaldis Los garibaldis son marcados para
ser perforados cuando ya esta
cosida la pieza. Es Operaciodn

Manual.

14.Coser Garibaldis En estas piezas irdn 1los ojali-
llos, se cosen con mag. de una
aguja, es una de las operaciones
mas dificultosas. Es Operacidn

Tecno—-Manual.

15.Perforar
Garibaldis Previamente los garibaldis son
sido marcados para que al
momento de perforar sea uniforme
el agujero. Se realiza con una
perforadora manual accionada por
el rie mientras se ubica el
lugar donde se deberd realizar
la rerforacidn. Es Operacidn

Manual.

16.Remachar
Ojalillos Después de haber s&ido perforados
loe garibaldis se colocan los
remaches a razén de ocho por
cada pie, en el caso de las
zapatillas de numeracién hasta
la talla 32. En las numeraciones
mayoresg requieren diez ojalillos
por cada pie. Esta operacidn
también esg manual vy se ejecuta
dando un golpe en un mango con
lo cual se obtiene la fuerza
necesaria para remachar un

ojalillo.
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17.Ribetear

Guardapolvos

18.Empastar

Guardapolvos

19.Coser Atraque

de Guardapolvo.

20 .Rematar Hilos

21.Colocar

Contrafuerte

Consiste en colocar una cinta a
todo el borde

Se realiza

del guardapolvo.
con la maguina ribe-
Tecno-

teadora.Es Operacidn

Manual.

Esta operacitn se realiza para

sujetar el guardapolvo a toda la
prieza completa mediante un
pegamento (terokal). Es

Operacion Manual.

Después gque se seca el pegamento

se pasa por la madguina de una

aguja y &ee le da una costura

recta con atragque al inicio ¥y

final de la

Operaciodn Tecno—-Manual.

operaciodn. Es

Durante la costura de las
diferentes piezas en algunas
oportunidades se dejan hilos,
unas son necesarias otras son
desperdicios. Los hilos
sobrantes deben cortarse
mediante tijeras. Ees Operacidn
Manual.

Bl contrafuerte es una pieza de

cartdén en forma de media luna,

la cuwal es colocada entre los

talones unidos vy la talonera

cosida a fin de darle mayor

consistencia al aparado. Es

Operacidén Manual.
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22.Remallar Cortes Esta operacidn se realiza colo-—
cando un cordel a lo largo del
borde de la parte inferior de la
zapatilla aparada, dejando
sobrantes de éprox. 12" a ambos
lados. Esto se hace con la
finalidad de facilitar el armado
de la =zapatilla, como el cordel
queda flojo a 1lo largo del
remalle , éste se puede Juntar
en la horma, la operacibn se
realiza en la mégquina rema-—
lladora. Es Operacidn Tecno-

Manual.

23.Revisar Cortes La tltima operaciéﬁ es el
control de calidad que se
efectia para determinar las
piezas mal aparadas, los cuales
son devueltos a la operaciodon
donde corresponda.También se
juntan los cortes aparados en
grupos de 10 para ser remitidos

al cliente respectivo.

Todos los articulos tienen sus respectivas
operaciones, de acuerdo al modelo unas tienen mas

operaciones que otras.
2.2 HORARIO DE TRABAJO

Durante todo el afio la Empresa se rige por el

siguiente horario:

Dias de Trabajo De lunes a viernes:

Ingreso c Q7:020 hras
Refrigerio i 13:90 hras a 13:30 hras
Salida $ 16:390 hras
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2.4.

Se trabaja nueve horas diarias totalizando 45
horas semanales, de las 48 horas oficiales. Este
horario se adoptd como general,debido a la
existencia de personal femenino, que representa mas
del B80% de los trabajadores.

MAQUINARIA

Las maguinas dque se encuentran dispuestas en
la planta son maguinas industriales de coser,
algunas de ellas con bastantes afioe de oreracidn, ya
que . fueron compradas de segunda mano, ellas son
empleadas para las diferentes operaciones del

aparado de zapatillas.

La relacién de magquinas disponibles se

detalla a continuaciodn:

Nombre Marca Cantidad

Méquinas -de una aguja Singer 10
Mégquinas de una aguja Pfaff 6
Maguinas de dos agujas Singer 2
Maguinas de dos agujas Pfaff 2
Maguinas ribeteadoras Singer 1
Magquinas ribeteadoras Pfaff 2
Maquinas Zig Zag Singer 1
Maquinas Zig Zag Pfaff 1
Maguina encintadora de Bmm Singer 1
Magquina encintadora de 8mm Singer 1
Maguina encintadora de 10 Pfaff 1
Maguina remalladora Bonis 2

Como equipo disponible se menciona:

Remachadoras Manuales S/M 2
Perforadora Manual o/M ;3
PERSONAT

LLa empresga cuenta con 28 coperarios entre

calificados semi-calificados y no calificados.
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2.5

La mano de obra calificada se redguiere para
aquellas operaciones en las que se debe tener mucha
precisiodn, cuidado . habilidad vy sobre todo
experiencia. Generalmente es para las Operaciones

Tecno-Manuales.

La empresa cuenta con personal de experiencia

en la mayoria de las operaciones de costura.

Algunas operaciones de maduuina que son de

costura recta la realiza el personal semicalificado.

Las operaciones manuales por 1lo general son
ejecutadas por personal no calificado, por ser de

menor responsabilidad.

Cuando se toma un nuevo personal, 8i no tiene
experiencia en magquina es asignado a operaciones

manuales.
FICHA DE FABRICACION

Es documento muy importante para determinar
los costos de la Mano de Obra Directa de cada

articulo.

En la Ficha de Fabricacidén existen datos que
son determinados por el Dpto. de Ingenieria
Industrial , como el Tiempo Estédndar de cada
operacidtn y la categoria a la cual pertenece. Otros
datos deberén ‘ recalcularae,' tales como la
remuneracidn por cada operacidn y el ingreso ~diario
del trabajador cada vez que existe una modificacidn
en el Ingreso Minimo Legal. Este trabajo se realiza

manualmente.

A continuacidén se describen los diferentes

campos de la Ficha de Fabricacidn:
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NOMBRE DEL CAMPO DESCRIPCION

Secuenc. de Operac. Lo determinado el Dpto. de
Ingenieria Industrial vy tiene

relacidétn con 1los diagramas de

operaciones.

Operacidn Es= la descripcidn de =~ la
actividad.

Categoria Es el nivel de la operaciodn,

calificada por el Dpto. de Ing.
Industrial en base al
procedimiento de Categorizacidn

de Operaciones.

Tiempo estandar Es el qgque se obtiene con el
procedimiento Standar Data, el
mismo gque emplea otra empresa
lider en estos productos. Es el
tiempo gque se emplea en realizar

1090 veces la operacidn.

Rendimiento por Hr. Se obtiene con el siguiente
cadlculo:
RH = (60/Tiempo Estandar)x100
Es la cantidad de produccidn en

una hora.

Rendimiento por Dia Eeg la cantidad de produccién en
un dia, se obtiene:
RD = (540/Tiempo Estandar)xl100
540 es el total de minutos en

una Jjornada.
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Ingreso por Unidad Es

-Intis

cantidad ekpresada en
(I/.). Se' obtiene

1

multiplicando el Fpgreso por
Minuto (IPM), de 1a Escala de

Salarios,

v N _
de | acuerdo a la

categoria a %a.cual[pertenece la

operacidén por - ila cantidad de

tiempo emplea&o( se ,divide entre

100, pués el tiempo es por cien

unidades de produccién)

Ingreso Diario Es el

IPM x CT / 100

Ingreso percibido por el

operario cuaﬁdo:trabaja al 109 %

en

sola . operacién, se

obtiene de dos maneras:

a. Multiplicando el ingreso por

unidad

[ IPU] pbflel‘Rendimiento

por dia [ RPD 1

IPU x RPD

‘b. Multiplicando el Ingreso por

minuto,[ IPM ] por 54@ minuvtos.

2.5.1. DIAGRAMA DE OPERACIONES

IPM x 540 min.
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2.5.2

CATEGORIZACION DE OPERACIONES

La categorizacién es importante, pués es
una manera de clasificar las operaciones
involucradas en el proceso de fabricacién
del calzado deportivo, en razdén del grado de
dificultad. Como todo egtudio de
categorizacidn €&l se realiza en diferentes
etapas, comenzando por la descripcibn ¥y
andlisis de las operaciones, luego 1la
evaluacidén y finalmente se ordenan por cate—
gorias. Como el fin del presente estudio no
es determinar ni modificar la categorizacidn
existente de las operaciones, no se
profundiza el tema; sin embargo, en el
Apéndice se muestra la Tabla que se utiliza
para categorizar las operaciones en cuatro

categorias.

Los estudios efectuados han determinado
la categoria de algunas operaciones, éstas se
relacionan con el tipo de maguina que
emplean. Generalmente las operaciones que se
realizan con madaquina de dos agujas pertenece
a la cuarta categoria , las opreraciones que
ge realizan con madgquina ribeteadora pertenece
a la tercera y las operaciones manuales estan

entre la primera y segunda categorias.

Ejemplo de la categorizacioén de la Operaciodn

Coser Garibaldis del articulo 101:
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EVALUACION Y CATEGORIZACION DE OPERACIONES
FACTORES PUNTOS
1. HABILIDAD
1.1. | Educacidn 19
: Aprendizaje 150
1.3. |Control al inicio de la operacién 2¥e |7
1.4. Velocidad de magquina 19
1:5- Pre-montaje 30
1.8, Nimero de piezas 15
1.7 Conocimiento mecénico 40
18, Control en la operacidn A7
1:8. Numero de herramientas y controles 5
De RESPONSABILIDAD
dels Por el material 9
& 5 Por riesgo de dafio 39
3. ESFUERZO
Fisico 12
. 2 Mental | 3@
4. CONDICIONES DE TRABAJO
5 & Lugar 6
.2 Accidentes 12
OBSERVACIONES
A6
» 2639
TOTAL PUNTOS 249
CATEGORIA Cuarta

ANALISTA Vo Bo
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2.5.3. TIEMPO ESTANDAR
Los tiempos estéandar en su mayor parte
son estédndares de tiempo elementales tomados
de estudios de tiempos gque han demostrado ser

satisfactorios.

Estos estandares elementales se
clasgsifican v se archivan de modo gue puedan
ser utilizados facilmente cuando sea

necesario.

La aplicacidn de los datos de tiempos
estandar , es fundamentalmente, una extensiodn
de la misma clase de proceso dque se empled
rara llegar a los tiempos asignados, mediante
el estudio de crondmetraje. El principio de
la aplicaciétn de datos estandares no es cosa
nueva, hace muchos afioe Frederick W. Taylor
propuso que cada tiempo elemental establecido
fuese identificado y archivado conveniente-
mente, a fin de que pudiera ser localizado
con facilidad y utilizado en el establecimie-
nto de estdndares de tiempo en. - trabajos
futuros. Cuando se habla de datos esééndares
en la actualidad, ée refiere a todos los

2 estandares tabulados de elementos, graficas o
diagramas, nomogramas v tablas gque se
utilizan para poder efectuar la medida de un
trabajo especifico, 8in necesidad de una
nueva medicidn de tiempo, como con un

crondotmetro.

Para el caso especifico del Servicio de
Aparado se ha empleado el STANDAR DATA
MANUAL, el c¢cual ha sido preparado por una
firma lider en el mercado mundial.con el
asesoramiento de personas de comprobada

experiencia en la industria de calzado. El
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método empleado para lograr log datos
estédndares se hizo con un gran nimero de
anadlisie de operaciones de aparado en el
Dpto. de Costura, para descubrir cuales eran
loe elementos estandares y ver gl se podian
separar de tal forma que al juntar algunos o
todos ellos se podia, mediante sintesis,

lograr nuevas operaciones.

Se analizaron todas las operaciones
posibles y sus variaciones, de acuerdo a los
cambios de estilo en los aparados :; luego se
desarrollaron elementos estandares como
resultado del establecimiento de los métodos
mas eficientes compatibles con la buena
calidad.

Los métodos contenidos en el Manual que
se adjunta en el Apéndice, son bastante
eficientes vy deben servir de base no
solamente en la produccidn, sindé también para
el entrenamiento de nuevos operarios en

operaciones particulares.

El tiempo dque se obtliene es en unidades
Work Factor.

Desde la época de Taylor ., en la adminis-
tracidn industrial se ha - advertido la
conveniencia de tener tiempos estandares
agignadog a las diversas divislones bésicas

de una sctividad u operacidn.

En afios recientes se ha obtenido
progresos considerables en la asignacidén de
valores de tiempo é' elementos basicos de
trabajo, éstos suelen llamarse tiempos de

movimientos basicos sintéticos.
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Estos wvalores de tiempos 50N una

coleccién de estdndares de tiempo validos,

asignados a movimientos Vv Erupos de
movimientos fundamentales que no se pueder
evaluar con precisidn mediante estudio:

crondmetricos ordinarios. Son el resultado de
estudiar 'una muestra grande de operacione:
diversificada, utilizando un dispositivo par:
la medicidn de .tiempo, como la camar:
cinematografica que es capaz de medi)

elementos de muy corta duracion.

Desde 1945 ha habido un creciente interés
‘en el empleo de los tiempos de movimientos
bésigos' sintéticos como un método modernc
para establecer tiempos de ménera raplda 3
exacta, s8in emplear el cronémetro u otrs

instrumento de medicién de tiempo.

Ejemplc del Calculo de la Operacidén:Coser Garibaldi

9.0
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2.5.4 ESCALA DE INGRESQOS

L.a experiencia ha demostrado que 1los
trabajadores no aportaran un esfuerzo extra o
adicional sostenido a menos que se les
ofrezca incentivos, del tipo directo 's)
indirecto. Por muchos afios los incentivos se
han venido usando, en una forma u otra ,en

negocios v empresas industriales.

En general, todos los planes de pago de
incentivos gque tienden a incrementar el
rendimiento del trabajador, quedaran en

alguna de las siguientes clases:

1. Planes econdmicos directos
2. Planes econdtmicos indirectos

3. Planes no econdmicos
1.PLANES ECONOMICOS DIRECTOS

Los rlanes econdmicos directos son
aquellos en que la remuneracidén al trabajador
va de acuerdo con su rendimiento. En esta
categoria estan incluidos los planes de
incentivos individuales y los de gruro. En la
Empresa en particular se aplica el del tipo
de plan individidual . La retribucidn a cada
trabajador esta bagada en su actuacidn

productiva durante el periodo a remunerar.

Al emplear planes de incentivos
individuales en general se éspera mayores
tasas de produccidén vy menor costo unitario
del producto. Si su implementacidn es
practica el sistema de incentivos
individuales serd preferible al sistema de

grupos. Por otra parte, ‘el método de grupos
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tiene mae aplicacidén donde es dificil medir
la productividad personal y donde el trabajo
de cada operario es variable vy suele ser
ejecutado frecuentemente en cooperacidn con

. otros en forma de cuadrilla.
2.PLANES ECONOMICOS INDIRECTOS

En la clasificacidén de planes econdmicos
indirectos quedan aquellas politicas de la
compafiia que tienden a estimular el animo o
la moral de los trabajadores y aumentar su
productividad, pero gque sin embargo no han
sido planeadas para que haya una relacidn
directa entre el volumen de produccidén vy el
monto de la remuneracidén.Politicas globales
de la empresa como las de egalarioe base
Jjustas v relativamente altas, sistemas
equitativos de promociones vy de sugerencias
premiadas, ingreso anual garantizado y
presgtaciones relativamente cuantiosas,
tienden a fomentar actitudes positivas entre
los trabajadores y a estimular e incrementar
la productividad. Por ello se clasifican como

planes econdmicos indirectos.

Todos los métodos de incentivos
indirectos tienen el inconveniente de
rermitir que exista una amplia brecha entre
lo gque recibe el personal y su productividad.
Después de cierto tiempo el trabajador tiende
a considerar todos los beneficios que se le
proporcionan, como obligacién de la empresa y
consideran gque para que tales beneficios
continuen no debe amentarse la productividad.
Se puede citar un caso como ejemplo: En una
oportunidad se necesitaba trabajar el dia

sabado, por lo que para esa sola vez se le
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ofreciod una remuneraciodn .édicional a lo
obtenido por su produccidén normal, Yy que se
pagd en su oportunidad; posteriormente cuando
el personal se quedaba a trabgjar o venia
algin sédbado también queria gue se le pagase
la misma cantidad adioionai,' pués ya lo
consideraban una obligacidtn de la empresa.
Fue preciso explicar pacientemente, una vy
otra vez., pero para el entendimiento del
personal, la empresa y quienes leg explioaban

quedaron como mentirosos.
3.PLANES NO ECONOMICOS

Los incentivos no econdémicos comprenden
todas aquellas recompensas o retribuciones
que no tienen relacién con los salarios Vv
que, sin embargo levantan . la moral del
trabajador en grado tal gque se‘haoe evidente
el aumento en esfuerzo vy empgﬁo. En esta
categoria se tienen aquellas politicas de
empresa que fomentan el desarrollo de
conferencias periddicas acerca ,de practicas
de taller, conversaciones frecuentes entre el
supervisor y el operario, ubicacidén apropiada

del trabajador, innovaciones y mejoras en las

técnicas de trabajo, premiaciodn de
sugerencias en forma no econdmica,
manteniendo las condiciones laborales
ideales, publicacidn de registros de

actuacién individualees en la Cproduccién vy
muchas otras practicas que se deben utilizar,
ademas de emplear el sistema econétmico

directo.

La empresa en estudio emplea los Planes

Econdtmicos Directos
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CLASIFICACION DE PLANES ECONOMICOS DIRECTOS

La mayoria de los planes individuales
pueden encontrarse entre dos clases de los
planes econdmicos directos.Tal clasificaciédn,
segiin los planes especificos representativos

son como sigue:

1. El trabajador participa de todas las
ganancias que provienen de exceder el

estandar.

a) Trabajo por pza. o destajo.

b) Plan de horas estandares.

c) Plan de Taylor: Destajo Diferencial

d) Plan de Merrick: Destajo Maltiple

e) Trabajo por dia medido.

2. El trabajador comparte los beneficios con

la empresa.

a) Plan de Halsey
b) Plan de Bedaux: Sistema de puntos
c¢) Plan de Rowan
d) Plan de Emerson
e) Planes de participacién en las economias
de costos.
f) Participacidn de utilidades.
Solamente se explicara el sistema
empleado por la empresa que es una

combinacidén de :
PLAN DE TRABAJO POR PIEZA O DRESTAJO

El +trabajo retribuido por pieza implica
gque todos los estandares se expresan en
términos monetarios y que se retribuye al
operador en proporcidn directa a su
rendimiento. Seglin este procedimiento no se
garantiza una percepcibén diaria constante. En
la actualidad el Trabajo a destajo va no se

usa.
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PLAN DE HORAS ESTANDARES

La diferencia fundamental entre el plan
de horas estédndares y el de destajo consiste
en que en el primero los estandares se
expresan en unidades de tiempo ¥ no en
unidades monetarias. Al operario se le
retribuye en ambos casos proporcionalmente a
su produccion.

La empresa combina ambos métodos
llaméndolo "Pago al Destajo, garantizando el
Sueldo Minimo"

El operario conoce cudl es la produccidn
gque debe realizar en una Jjornada de nueve
horas vy ademds sabe cuanto gana por cada
unidad producida, esta informacidn es
consignadase en la Ficha de Fabricacién al
Supervisor quién se encarga de dar a conocer

a todo el personal.

CATEGORIA
ING/DIA 5/.

ING/MIN I/.

CALA DE INGREGSOS
69.35
60.31
52.44
45 .60
38.00

04 @3 02 01 00
2.770 2.410 2.10¢ 1.820 1.520
5.130 4.463 3.889 3.370 2.815
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2.6 CONTROL DE PRODUCCION

El Control de Produccidétn estéd referido al
avance de las diversas operaciones del proceso, al
seguimiento que se realiza en forma constante vy

continua, hora a hora, durante toda la jornada.
2.6.1 OBJETIVOS

— Determinar las eficiencias de cada uno de
los trabajadores al realizar las

operaciones asignadas.

- Determinar el Ingreso Diario Por

trabajador.
2.6.2 METODOLOGIA

Para lograr los . objetivos indicados,

intervienen dos personas:

2.6.2.1 Controlador por Hora, Debe conocer la
descripcidén de las operaciones, el
nombre de los articulos, asi como los
ﬁombres de 1os.~operariost Con esta
informacidn llena 165 formatos:
CONTROL DE PRODUCCION . Este formato,
impreso por ambos lados, se emplea
durante una semana: en él se anota el
nombre del articulo, la descripcidn
de la 0o las operaciones que realiza
el operario y la cantidad de pares
procesados.También se anota la hora

en gque se realiza el control.

Al concluir la Jjornada ., las
hojas se recogen Yy se entregan al

Asistente de Ingenieria Industrial.
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2.6.2.2 Asistente de Ingenieria Industrial.

Determina el Ingreso por persona y
las eficiencias obtenidas por cada
trabajador. Para lograr esto se
transcriben las anotaciones del
Controlador en un formato de Trabajo
Temporal en el gque se indica: nombre
del operario,nombre del articulo,
descripcién de las operaciones v la

cantidad del producto. Se realiza
esto, pués las hojas deben estar en
sus respectivos lugares al dia

siguiente.

En el Formato de Trabajo, ademés
se anota otros datos obtenidos de la
Ficha de Fabricacidn correspondiente,
éstos eran: El ingreso por operacidn
efectuada y el tiempo estandar de la
operacidén.Recién con todos los datos
registrados se realizan los cdlculos
para obtener los objetivos del

Control.

Para entender mejor el trabajo
efectuado se presenta dos ejemplos

tipicos.

EJEMPLO 1

¥ Nombre del trabajador : Violeta Barrantes
¥ Nombre del Articulo : Sport Light

* Descripcidén de la

operaciodn : Ribetear Guardapolvo
¥ Cantidad efectuada : 1100 pares

Empleando la Ficha de Fabricacidén del

Art.

datos:

Sport Light, se obtienen los siguientes
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¥ Tiempo estandar para 190 pares:39.68 min.

X Ingreso por par expresado en I/.: 1,666
Los calculos son:

X Ingreso Diario. Se multiplica la cantidad
de pares por el ingreso por par.
1199 pares x 1,666 I/par = I/. 1°832,600 .,

que convertido a Nuevos Soles es : S5/. 1.83

% Eficiencia del operario. Para determinar
este indice se debe considerar 540 minutos de
trabajo diario, tal como se puede comprobar
en el horario de trabajo mencionado
anteriormente. Los célculos son:

((11006 pares b:4 (39.68/100)min/par)/540min )} x100

obteniéndose 80.83 % de eficiencia.

Los resultados se registran al dia siguiente
en su respectivo Formato de Control 5
verificando aque la canﬁidad del Ingreso
Diario no sea inferior al Ingreso Minimo; de
serlo se anota con tinta de color rojo v se
investiga la causa de la baja de produccidén a
fin de solucionarlo para ese dia. Por
supuesto, la eficiencia tiene una relacidn

directa con el Ingreso Diario.
EJEMPLO 2:

* Nombre del trabajador : Rosa Medina
* Nombre de los Articulos :Sport Light yv 101

X Descripcidn de las operaciones

Sport Light : Empastar Talonera
101 : Empastar Guardapolvo
k Cantidad efectuada

Sport Light : 800 pares

101 ~ : b0V pares
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Empleando las fichas de los dos articulos
se obtienen los ingresos por par y 1los

tiempos estandares.

¥ Art. Sport Ligh : TS ,392 minutos /109 pares

I/. 996 / par

X Art. 101 : TS ,28 minutos /100 pares
1/. 930 / par

Los cdlculos son:

¥ Ingreso Diario. ©&e obtiené por separado
para cada articulo, luego se su&a.

80@ pares x 996 I/par = I/. 796:800

500 p&res x 930 I/par = 1/. 465;58@
Totalizando da : I/. 1°2681,800 ,
que convertido a Nuevos Soles: es &7. 1.26;
cantidad que no llega a %ubfir el Salario
Minimo por dia (Salario MingmofVital/25 = 87,
38.00/25 = 1.52) por lo cuadl se anotarid con
tinta roja y se investigard 'las causas de la
baja produccién. Esto a su vez se reflejara
en la eficiencia del trabajador.

* Eficiencia diaria. Esta sé encuentra en
forma global para ambos articulés, va gque se
necesitaria el dato gdioiénal' del  tiempo
dedicado para ambas operaciones 'por separado,
sin embargo la efioienéia obténida se asume

como la indicativa , ¥ lo es en forma global.

En el caso del ejemplo:
[((800 x (38/100)) + (bV0 x (28/100)))/5401 x 1600 , la

eficiencia resulta ser del 70.37 %



CAP. IIX
DESCRIPCION DEL
SISTEMA DE COSTOS

En el Grafico # 2 se muestra en forma esquemdtica el
Sistema de Costos

3-&. ELABORACION DEL PRESUPUESTO .
' El Presupuesto se elabora para un trimestre,
debiéndose modificar si existe variaciones en los
datos adicionales como el Sueldo Minimo, beneficios
adicionales, diferencia en  los porcentajes de
provisiones,etd;“
El Presupuesto lo elabora el Gerente en
coordinacién con los departamentos Administrativo,
de Produccidén y de Ingenieria Industrial.

3.1.1. PRESUPUESTO DE PRODUCCION / VENTAS
De acuerdo a la comunicacidn con 1los
clientes antiguos y nuevos, se estima la
produccidén para loe diferentes Depsrtamentos.
Por ser una empresa de servicios el
presupuesto de ventas es el mismo gque el de
produccién, pués la empresa no produce para

stock.



SISTEMA ACTUAL DE <COSTOS

O ELaBoRACION DEL PRESUPUESTO

CLIENTES }—-m P. PRODUCCION/VENTAS

GASTOS DEL PERIGOO }__.D T
"ANTERIOR 1

# SUELDO MINIMO l 0 P. ADICIONALES

¥ ¥ BENEF1C10S
ADICIONALES

#LEYES SOCIALES

1 12 UACACIONES
2/12 RATIFICACIONES
{ 1712 INDEMNIZAC IONES

¥ % RESERVAS
e T Tl Ly L e —
#FICHA DE FABRIC

[ B S =

y O ELABDRACION DE L# FICRA DE COSTOS

r—ucmm N.0.D. ot 1

4
B P
Ll
howd 23
o=

~

S
NALES

D>

[} |BENEF . ADICIONALES | qemmm — i
GASTOS e IIIII

{ GASTOS DE APARADD

Informacion
del

GASTOS ADMINISTRATIVOS | e

Grafico 1

INGRESO
POR UNIDAD . I
[ |cosTo ESTANDAR _

L ¢ PARA LOS ARTICULOS PRESUPUESTADOS )

Grafico 2



CAPITULG II1I : DESCRIPCION DEL SISTEMA DE COSTOS

Para
presupuesto para el Primer
1891..

El Presupuesto de

muestra a continuacidén:

explicar mejor se mostraran datos del

Trimestre del afio

Produccidén/Ventas

Dpto. Articulo Programa Produccidén Semanal

151 101 52000
152 107 36400
153 V21 2600

3.1.2. PRESUPUESTO DE GASTOS

El Presupuesto de
Contadora estimando

siguiente periodo en base

Gastos

lo

los nuevos gastos para el
a los gastos reales
éstos son entregados al
acuerdo

Operativos proporcionados por

del periodo anterior,

Gerente quién decide de
Resultados

Dpto. de Ingenieria Industrial.

La

se muestra a continuacidn:

informacidén presentada por la Contadora

LLos gastos son para una semana

CTA DENOMINACION DPTO. 900
21 Sueldos 263.84
24 Beneficios Ad. . 138.81
29 Cargas de Per. 7.00
30A Movilidad 4.00
31 Comunicacién 9.25
34 Mant.Rep.Mag. 6.30
34A Mant.Rep.Edif. 17.40
35 Alguileres 70 .38
36 Energia/Agua 50.31
37A Gastos de Rep. 1.b8
38 BServicio Seg. 81.60
49 BGervicios Var. 74.40
51 Tributos 15.40
55 Gastos Var. 9.40
B7 Cargas Fin. 21 .50
60 Utiles escr. 4.690
77 Gastos Banc. 2.8@
97 Depreciaciodn 33.63
Total I/m. 82.92

prepara
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3.1.3. DATOS ADICIONALES
Corresponde a la informacidén gque debe ser
modificada para poder actualizar otros datos
dentro del procedimiento de elaboracidén del
Presupuesto. Dentro de esta informacidén se
podrian citar:
*Sueldo Minimo. Cada vez que cambia el sueldo
minimo se actualizan las Fichas de
Fabricacién con lo cual se obtiene el costo
de mano de obra directa, en algunos casos
cuando no se sabe el incremento se debera
asumir en base a los existentes en ese
momento.
XPorcentaje de Beneficios Adicionales a
Reservar. Comprende la suma de porcentajes
por Leyes Sociales como SNP, SSP, FONAVI.,etc
mas los porcentajes por Vacaciones,
Graﬁificaciones e Indemnizaciones. Estos
debén recalcularse cada vez que existen
incrementos en el OSueldo Minimo. Como un
comentario aparte se sefiala que en el afio
19990 se comeﬂzé con:un porcentaje del bb% y
se concluyd con mas del  100% de provisién por
Beneficios Adicionales.
¥Porcentaje de Reserva de la Ficha de
F&bficacién y de 1a?Ficha de Costos. Estos
datos son proporcionados por la Gerencia, se
efectia esta reserva rara contrarestar
resibles eventualidades como : inasistencia
de los trabajadores, falta de maguinas
operativas, accidentes de trabajo.etc.
3.2. ELABORACION DE LA FICHA DE COSTOS

La Ficha de Costos (ver formato No 1) es un

formato donde se registran los diferentes

componentes del Costo Estandar, como el costo de

materiales,-ellcosto de la mano de obra directa, los

costos indirectos, etc.
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3.2.1

COSTO DE LA MANO DE OﬁRA DIRECTA

Aunque el papel que desempefia la mano de
obra en la empresa moderna ha cambiado un
proco como consecuencia de la automatizacidn y
las actividades sindicales, en las pequefias
empresas se sigue Yy se seguird, por mucho

tiempo, empleando la mano de obra de manera

. intensiva.

La mano de obra del &rea de produccidn se
utiliza para convertir las materias primas en
productos terminados.l La mano de obra es un
servicio, 'que a dife?encia de los materiales
y suministros, no puede almacenarse y no se
convierte , en formé demostrable, en parte
del producto terminédo. Las funciones dque
implican la adquisicién y administracidén de
los servicios de mané de obra, por 1lo tanto
son diferentes a las que implican la
adquisicién, utilizacién y distribucidn de
los materiales. ,

En la Ficha de Costos se debe colocar el
importe de la Mano de Obra Directa, la cual
se extrae de la Ficha de Fabricacidn,
actualizada previamente con la informacidén de
los Datos Adicionales proporcionados por la
gerencia.

Complementariamente se efecthan los
siguientés cédlculos:

) Sumar el Ingreso de todas las

operaciones con, lo que se obtiene el
Ingreso Total o Tarifa Total del
Articulo. '

& Determinar la Reserva de 1la Ficha de
Fabricacién, multiplicando la Tarifa
Total por el porcentaje proporcionado
ror la Gerencia. En este presupuesto
fué 10 %.
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3. Sumando la Tarifa y el [ % ]
proporcionado anteriormente se
obtiene un nuevo monto al cual se le
determina el dominical, para ello se
le divide entre 6.

4. Sumando todos los montos parciales
obtenidos anteriormente se llega a
obtener el Total de la M.O.D.

Los costos de Mano de Obra Directa, en

Soles Oro, para los articulos presupuestados

se muestran a continuacioén:

Art. Costo MOD Reserva Dominidal Total
101 ©.0540 ©.0054 ©.0088 0©.0693
107 ©.0534 0.00bH3 ©.0098 ©@.0885
V21 ©.90261 0©.0026 .0047 ©.0334

3.2.2 BENEFICIOS ADICIONALES

Por fines de cdlculo se han agrupado 1los
pagos extras que recibe el trabajador como
son: Vacaciones, Gratificaciones e
Indemnizaciones, con los otros pagos que el
empleador efectGa a las instituciones del
S.8.P., S.N.P., etc. Los primefos ragos que
en un determinado momento los recibe el
trabajador, deben ser rrovisionados v
hacerlos intervenir en la Ficha de Costos.

Los porcentajes parciales son -

¥ LEYES SOCIALES

g = P 6.90 %
S.N.P. 6.00 %
FONAVI 2.57 %

SENATI 1.58 %
ACC.DE TRABAJO 1.50 %

PARCIAL » 18.65 %
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* BENEFICIOS ADICIONALES
VACACIONES 8.33 % 3
GRATIFICACIONES 16.67 % L
INDEMNIZACIONES 8.33 % 1
PARCIAL » 33.33 %
TOTAL  » 51:98 %

: i
Por experiencia anterior., se redondea el

i
i
b
{

valor de la provisidn a 55 %

A continuacién de describe lé metodologia
para obtener los diferentes . pofcentajes
correspondientes a log ' Beneficios
Adicionales, pues las Leyes Sociales ya han
sido establecidas.

3.2.2.1 VACACIONES

Todo trabajador tiene derecho‘a gozar
de 30 dias de descanso, después de
haber cumplido 12 meses de trabajo de
manera ininterrumpida. Estos dias de
vacaciones son con goce de haber, lo
cual obliga a presupuestar el gasto
que ocasionaria, con la siguiente
férmula:
{1 mes de vacacinne;il? meses de trabajolxlBe= 8,330

En consecuencia se debe proveer -
mensualmente el 8.33 % del Costo de
la Mano de Obra Directa.

Supdngase due el operario "x°
comenzd a .trabéqar el 1lro. de enero f
de 1990, ganando el sueldo minimo.

Los desembolsos habrian sido:

MES IMPORTE
ENERO 358.00

FEBRERO 38.00

NOVIEMBRE  38.00
DICIEMBRE  38.00

TOTAL 456.00
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Supbngase ademéds, dgue lo pagado
ha sido descontado de su produccion,
es decir, lo que €1l producia pagaba
su salario, de manera que este costo
estaba reflejado en la Ficha de
Costos; sin embargo, cuando salga de
vacaciones, no producira nada y se le
debe pagar otra cantidad igual a
38.8@. Para cubrir ésto se debe
RESERVAR mensualmente el 8.33 % del
costo total: 38.00 + 8.33% de 38.00,
es decir 41.17, cantidad que debe ser
asumida en la Ficha de  Costos.

Mostrandolo en un cuadro guedaria:

MES IMPORTE PROVISION
ENERO 38.00 3.17
FEBRERO 38.00 3.17
DICIEMBRE  38.00 | 3.17
TOTAL 456.00 38.04

Esta es wuna manera sencilla de
enfocar la necesidad - de hacer
intervenir las vacaciones comé pgrte
del Costo Esténdar. Existen muchas
variantes que -  tergiversarian los
resultados, por ejemplo; si el Bueldo
Minimo cambia mes a mes, lo que a su
vez hace modificar las tarifas vy
también los .costos; otra variante
podria ser la fecha en que se toman

las vacaciones.
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3.2.2.2 GRATIFICACIONES

Todo trabajador tiene derecho a
dos gratificaciones durante un afio ,
la primera se otorga por Fiestas
Patrias en el mes de Julio y la otra
ror Navidad y Afio Nuevo en el mes de
Diciembre, ambas gratificaciones se
hacen efectivas | las primeras
quincenas de cada correspondiente

mes, equivalente a 30 Jjornales o el

sueldo de un mes.

En forma grafica podria
representarse los desembolsos
ocasionados por el Pago de
gratificaciones & consideando un

sueldo minimo constante.

SUELDO
PARA TODOS
SUS '
TRABAJADORES

F M A M J J A 8 O N D

MESES

et

————

Los picos en los meses de Jjulio
diciembre se tratan de evitar dis-
tribuyendo los excedentes de esos
meses entre los restantes, mediante
la siguiente formula: .

(# meses de grat. / 12 meses) x 100
Reemplazando los datos se obtiene:
(2/12) x 100 = 16.687 %
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Esto significa que se débe reservar
un 16.687 % del monto mensual del
Gasto en Mano de Obra Directa. Este
monto a su vez serd suficiente cuando
no exista ningan incremento del

sueldo minimo o sueldo base.
3.2.2.3 INDEMNIZACIONES

Se obtienen de acuerdo a los
reglamentos vigentes, para el caso
mencionado ai haberse éstimado con
datos del afio 1990 (mes de diciembre)
la provisiénfque se efecﬁﬁa considera
un sueldo poﬁ afilo, que es equivalente
a reservar 1/12, que expresado en

+ porcentaje es el 8.33 %
3.2.3 GASTOS

:Paﬁ? la empresa en particular se
diétiﬂguen dos tiéos de ‘gastos;' los
ocasionados ror el ﬁpto. de Aparado y los
Gastos Administrativos. La Gerencia después
de révisar los gaspos presehtadoa ror 1la
Contadora y los Resultados Operativos elabora
un nuevo cuadro dé gastos, prorrateando
algunos de elloé eﬁtre los departamentos
existentes y agregand@, segin criterio, otros
gastos. Se muestra el cuadro final del
Presupuesto de Gasﬁos, COon el cual se
determinardn los gastos correspondientes a
Aparado y Administrativos.

OUVERSIGAD HAGIDIAL BIAYCR iE 83l
BIBLIOTBCA CFNTRAL




CAPITULD III : DESCRIPCION DEL SISTEMA DE COSTOS

49

CTA| DENOMINACION 161 1521 1563| 160 900 TOTAL
21 | Sueldos 253.84]| 253.84
24 | Beneficios Ad. 139.611{139.61
29 |Cargas de Per.| 3.0 2.0 2.00 7.00
30A|Movilidad 4.00 4.00
31 | Comunicacidn 9.256 9.25
34 |Mant.Rep.Maqg. }16.5 4.0 6.30| 26.8¢
34A| Mant.Rep.Edif. 17.40| 17.40
35 |Alquileres 48.5 5.0 5.0} 5.0 6.88| 706.38
36 |Energia/Agua 15.9 S.9] 3.31 3.3 25.4]1] 50.31
37A| Gastos de Rep. 1.50 1.50
38 | Servicio Seg. 81.60| 81.60
49 | Servicios Var. 74.40) 74.40
51 [Tributos 15.40] 15.40
55 |Gastos Var. 2.9 7.10 9.40
57 |Cargas Fin. 21.50] 21.5@
60 |Utiles escr. 4.60 4.60
77 |Gastos Banc. 2.80 2.80
97 |Depreciacidn 7.01 25.0 1.54f 33.83
Totales S/ . 92.311190.3112.3133.3{675.13{823.42
3.2.3.1 GASTOS DE APARADO
La metodologia actual consiste
en distribuir el costo ocasionado en
el Dpto, entre los pares
producidos.los Indices para cada Dpto
se determinan dividiendo el +total de
gastos de aparado entre el total de
pares producidos en ese Departamento,
asi los indices quedarian:
Dpto. Gasto Produccidén Indice
151 82.31 4000 ©.0231
1562 10.30 2800 ©.0037
163 12.30 200 ©.0615
3.2.3.2 GASTOS ADMINISTRATIVOS

Para los gastos administrativos

se emplea el volumen de Ingreso por
Sers

de

ventas. Para determinar ésto

necesario conocer los precios
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venta de los articulos presuestados.
A continuacién se determina dichos

ingresos:

Art. Produccidn Precio Ingresos .

191 4000 ©.246 984.00
107 2800 Q.220 616.00
V21 200 0.269 53.80

Ingresos Totales 1653.80

Seguidamente se determina el
porcentaje de  incidencia de  cada
articulo con ‘'respecto al ingreso
total, luego se multiplica el
rorcentaje hallado por el gasté total
del Dpto. Administrativo. De esta

3 manera se determina el Gasto
Administpativo para cada Dpto.
El gasto total del Dpto Adm. es
B » 675.13, segin el siguiente
detalle:

Dpto. Ingreso Incidencia Gasto

151 . 984.00 59.50 % 401.70
152  616.00. 37.24 % 251.42

153 ~ B3.80 3.26 %, 22.01

Totales 1653.80 1@0.@0 % 675.13

Finalmente gse determinan los
coeficientes que iran como Gasto en
1a Eioha de Costos, los cuales se

determinan en base a la produccidn

presupuestada.
Dpto. Gasto Produccidén Indice
151 401.70 4000  ©.1004
154 '251.42 2800 @.0898
153 22.01 200 ©.1101
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3.2.4 RESERVAS

Las reservas se calculan, después de haber
obtenido todos los gastos. La Reserva puede
oscilar entre @ % a 10% deprendiendo de los
niveles de precios defla competencia.

Los costos que se suman para determinar el
porcentaje de Reservaé son:

%  Mano de Obra Directa  [MOD]

* Beneficios Adicionales [BA ]

X Gastos de Apaéado Vv [GAP]

X Gastos Administrativos [GAd]

El presente cuadro resume los costos:
|

Art. MOD BA GAp GAd Total

161 ©.0693 ©.0381 ©.0231 0.1004 ©0.2309
107 ©.0685 ©.0377 ©.0037 0.0898 0.2339
V21 ©0.0334 ©.018B4 0.0615 0.1101 0.2234

Se considerod 2% Ccomo reserva para los
articulos presupuestados .Se muestran a

continuacidn:

Dpto. Art. Total Reserva

151 191 0.2308 0©.0048
152 107 ©.2330 0©.0047
153 V21 ©.2234 ©.0045

COSTO ESTANDAR

Los Costos Estédndares son costos
"cientificamente"” predeterminados que sirven
de base para medir 'la actuacién real. Los
costos estandares contables no - necesitan

incorporarse al Sistema de Contabilidad, esta

. €8 una 'practica comin con respecto a los

estédndares de distribucidén de costos. Los
estandares de costos de fabricacién

generalmente estan integrados de manera
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formal dentro de la cuenta de costos.La
metodologia depende de la empresa. CcoOmo s en
el caso presentado. Los costos esténdares

finales se dan a continuacidn:

Dpto. Art. Total = Reserva Costo ESténdar

151" 101 ©@.2309 0.0048 . 9.2355
152 107 ©.2330 0.0047 0.2377
153 V21 ©.2234 0.0045 9.2279




CAP. IV .
DEFICIENCIAS DEL
SISTEMA DE
PRODUCCION Y COSTOS

4.1. SISTEMA DE PRODUCCION
4_1.1. INVENTARIO DE MAQUINAS

Las maquinas existentes no

tienen

codificacidn gque sirva para el mejor control

de la  producciébn. Tienen codificacién

relacionada a 1la serie de fabricacidn, marca

o modelo.

Cuando se determina el Programs

Produccidn no se toma en cuenta el nimero de

maquinas existentes, ni su estado operativo,

es decir si la magquina ha sido

estd en reparacion.

reparada o

No se tiene un Plan de Reemplazo

Equipo.
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4.1_.2.

4.1.3.

PERSONAL OPERATIVO

El personal éxistente tampoco ,eété

codificado

No se lleva ningtn control de las
eficiencias alcanzadas en las diferentes
operaciones ni de sus eficiencias en el

empleo de las magquinas.

La asignacidén de tareas a los operarios

se realiza de acuerdo a la experiencia y a

“ecriterio subjetivo.del Supervisor.

No existe un Plan de Vacaciones
estructurado de manera que no interfiera con

el Programa de Producciodn.

"No existe un Plan de Entrenamiento en el

uso de los diferentes tipos de mégquinas.

Existe personal gque se ha convertido en

/
"indispensable', en razdn a la habilidad

desarrollada en  un tipo de operacidn que le

da cierto nivel de experiencia.

No existe Programa de Beleccidn de

Personal.
FICHAS DE FABRICACION

No existen eficiencias minimas ni maximas
registradas para cada operacion, lo que
imposibilita determinar el tiempo promedioc de
cada operacion.

Los Balances de Linea se realizan en
funcion del Tiempo Estédndar determinado por

el GSistema Standar Data , sin considerar
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4.1.4.

posibles errores en los cédlculos.
No existe una codificacidén que identifique
a las operaciones , por el contrario, éstas

se describen detalladamente.

Cada vez que existe incremento en el
Sueldo Minimo se debéen actualizar todas las
fichas de fabricacidtn y cada vez gque se
realiza el Presupuesto se debe considerar el
nuevo Sueldo Minimo, actuelizando a su vez
las Fichas de Fabricacidén para obtener el

costo de la Mano de Obra.
Existen operaciones que se realizan con un
mismo tipo de maquina , sin embargo, en la

ficha no se observa esta similitud.

No se dispone de diferentes Balances de

Linea con diferente ntmero de operarios.

No existe una codificacidén para todos los

articulos.

CONTROL DE PRODUCCION

El control se realiza en run formato, el

.cual sirve para una semana, quedando espacio

rara dos dias adicionales.

Para realizar el control se registra: la

fecha, el nombre del operario, el nombre del

articulo, el nombref de la operacién y la

cantidad realizada.

Los calculos del control se realizan en
forma manual. Este proceso es demasiado

operativo y sujeto a errores de cadlculo.
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|

Las eficiencias obtenidas' solamente se
emplean para registrarlas en la Hoja de
Control  como la  eficlencia  diaris del
trabajaﬁor.

. 4.2. SISTEMA DE COSTOS

4.2.1. COSTO ESTANDAR

El Costo Esténdar comprende:
k Costo de la Mano de Obra Dirécta
* Beneficios Adicionales
¥ Gastos y
* Reservas

i
I

+ Las . mayores deficiencias = &e ~ han

| i, i

iﬁentificado en la determinacion, de los

Eenéficios Adicionales y loe Gaetos! -

¢ ‘La., incorrecta determinacién - de los
diferentes componentes del Costo Esténdar
origina una mala asignacién de costos a 1los

articulos que no ingresan &l Presuruesto.

‘Dicho en otras palabras, de siete articulos

"dque produce s6lo determina los costos

estiandares de tree , mientras que de los
cuatro restantes se asigna por semejanza o

por el costo del Dpto. gque realizaria el

trabajo.

" 4.2.1.1 Beneficios adicionales

Los ' Beneficios Adicionales
cémprenden:

« % Leyes Sociales

* Vacaciones

* Gratificaciones

X

Indemnizaciones
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VACACIONES

No existe el pago de Vacaciones en
funcién de un, Réi de Vacaciones.
Esto origina provisiones @ mal
planteadas cuando 'éxisten constantes
modificaciones del Sueldo Minimo. El
porcentaje que se ,oonéidera es del
8.33 % ; sin embargb, si de un mes a
otro existe un incremento del 10% en
el Sueldo Minimo y las personas gue
debieron salir de ;vacéciones no 1lo
hacen, entonces el porcentaje sera

mas del 8.33 X%.para ser exactos

seria del ©8.09% . Esto origina un
ligero incremento el el Costo
Estandar. :
GRATIFICACIONES ¥

Las gratificaciones son pagadas
dos veces al afio, una en julio y la
otra en diciembre. Cuando existen

constantes incrementos en el Sueldo

- Minimo el porcentaje de provisién

(16.67 %) por este concepto aumenta
y estos a su vez originan mayores
Costos Esténdares.Para  visualizar
esta deficiencia se analiza gl
porcentaje de provisidn que deberia
hacerse para una variacién mensual
del 25 % del Sueldo Minimo.

Mes Sueldo Base

Pro.Acum. Prov. Mensual Provisién

{ EN
FB
MR
AB
MY
JN
JL

38.00
47 .50
59.38
74.23
92.79
115.99
144 .99

oMKW K XN

12
12
12
12
12
12
12

76.00 76.00 16.67 %
199.09 (190.98- 76.00) 2€.00
356.35 (356.35-190.00) 23.34

%
%
593.95 237 .60 26.867 %
928.08 334.13 30.00 %
1392.16 464 .08 33.34 %
%

2030.26 . 638.10 36.67
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4.2.1.2

Creando reservas de esta manera,
cuando llegue el mes de Jjulio,

momento en ' que se debe pagar las

Gratificaciones, la empresa no
tendra problemas econdmicos; sin -
embargo., los: rorcentajes de

provision por este concepto se han
incrementado considerablemente,

elevando los. Costos Estandares.

INDEMNIZACIONES

Como :las indemnizaciones
dependen deli Sueldo Minimo se sigue
la misma metodologia para obtener la
cantidad a reservar mes a mes; si
existe variaciones, también se
modificara el porcentaje de
provision, ihorementando mas atn los

Costos Estandares.
GASTOS

L.os gastos ocasionados en los
Departamentos de Aparado v
Administrativo tienen una deficiente

distribuciodn.

GASTOS DE APARADO

La metédologia empleada para
determinar los gastos de ' aparado no
toman en cuenta los Costos de Mano
de Obra Directa ni los tiempos de
operacidén como analisis, razdn por
la cual se distribuyen respecto a la
produccién~ presupuestada, el

siguiente cuadro muestra el detalle:
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Art. T.Esténdar'M.O.D.EG./Aparado.

101 11.80  0.0693 0.0231

107 11.42 @.0685 ©.0037

V21 5.68 '9.0334" 9.0615

- En el Cuadro, se puede apreciar
que el articulo VZ1 al'tener menor
Tiempo Esténdar 'y menor costo en
M.0.D. le correspéndé méyores Gastos
de Aparado; de la misma manera a los
articulos 1901 yv 107 . al tener casi
losg mismos tiem?oé -dé_ operacidn y
costos de M.O.D;, lextcorresponden
diferentes Gastos de  Aparado. De
esta manera no se podbia determinar
la asignacién de los Gastos de
Aparado para un érticulp aue no ha
sido presupuestddo, poh':ejemplo el
articulo SL (Sport Ligth) que tiene
13.54 minutos como Tiempo Esténdar vy
0.07643 de Costo de M.0.D.

GASTOS ADMINISTRATIVOS . 1 .

De la misma Tmaﬁera, la
metodologia rara determinar los
Gastose Administrativos ho: toman en
cuenta los Costos de Mano de Obra
Directa ni los tiempos de operacién,
rézén por la cual se distribuyen
regpecto al indice de wventaes de cada
articulo., que seria lo mismo decir,
en = base a 1la producciodon
rresupuestada. El siguiente Cuadro

muestra el detalle:

Art. T.Estandar M.0.D. G/Administ.

101 11.80 9.0693 9.1004
107 11.42 @.0685 ©.0898
VZail 5.68 ©.0334 ©.11901
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En el Cuadro se puedé apreciar
que el articulo VZ1 al tener menor
Tiempo Estandar .y meno:ﬁi costo en
M.0.D. le corresponde mayores Gastos
Administrativos; de la misma manera
a los articulos 101 y 107 , al tener
casi los mismos tiempos éé operacidn
v costos de M.0.D., le Qérresponden
diferentes Gastos Administrativos,

de esta manera tampoco., se podria

determinar la  asignacién de los
Gastos  Administrativos | para  un
articulo que no 5$a sido
presupuestado, por ejemplo el

articulo SL (Sport Ligth) gque tiene
13.54 minutés comolTiempélEsténdar v
©.07643 de Costo de M.0.D.

Este tipo de | distribucién no
permite analizar el verdédgro Costo
Estandar, - pues : cualguier
modificacidn en ’el breciénde Venta
variard los Gastos Administrativos
asignados a los articulos Vv ho
permite identificar el articulo mas

rentable.

4.2.2. PUNTO DE EQUILIBRIO

La empresa cada  vez que realiza el
Presupuesto no analiza el Punto de
Equilibrio, 1lo gue jimposibilita saber qué
cantidad minima debera producirse para evitar

pérdidas.



CAP. V
SISTEMA PROPUESTO DE
PRODUCCION ¥ COSTOS

En el grafico # 3 se muestra en forma esquemdtica el

Sistema de Producidén y Costos
5.1. SISTEMA DE PRODUCCION
5.1.1. CODIFICACION

Llamada también Simbolizacién, comprende la
asignacidn de | nameros, @' letras u otros
simbolos, acorde con el plan sistemdtico de
distinguir cada persona,’ @équina, operacidn

-éte, por las caracteristicas que le
‘pertenecen, . de manera de representarlos vy
ahorrar esfuerzo mental, . tiempo vy gastoe e

impidiendo errores .

Asignar un simbolo o c6digo a cada material
rermite diferenciarlo 'de los demds y evita
duplicidad o el aumento de variedadee en el

caso de las operaciones y de las magquinas.
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La codificacidén constituye una. labor ardua
para la cual se debe estar preparado, es
decir haber definido el nOmero de elementos
que tendra el cédigo y como estaran
representados en él las clases, sub-clases,
ordenamiento e items. De igual manera se debe
establecer wuna tabla de equivalencia para el
ordenamiento alfabético o numérico y . preparar
todas las instrucciones que ayudaran a l1a
codificacién y posibilitaradan la reduccidén del

“tiempo en la asignacidn del cddigo.

En 1la codificacidén se presentan problemas
principalmente en la seleccién y disposicidn
de los simbolos que formaran el cbébdigo de lo
que se guiere éodificar, ellas se deben
preveer teniendo como objetivo que la
codificacién debe facilitar el procesamiento
v uso de la informaéién contenida en el
codigo vy debe considerar paﬁa el futuro las
expansiones que puedan presentarse v la
intercalacién de nuevas ﬁariédades dentro de
las clases establecidas.

:

La labor de codificar demanda tiempo ¥
personal para ' preparar ﬁ- realizar la
codificacion; sin embargo; los  ahorros
potenciales que puedan lograrse mediante el
empleo de mejores prooedimientds v la mayor
fluidez en el proceso de adquirir y solicitar
materiales, como en la remisidén de datos y la
realizacidén de las operaciones del sistema,
Justifican el tiempo dgue se dedique a
codificar y el empleo del personal gque tenga

que hacerlo.

Para poder determinar la PRODUCCION OPTIMA,

se necesita codificar:
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a)

b)

d)

.Los diferentes articulos a

El equipo disponible, vale decir la
magquinaria que prosee la emprésa.
El personal obrero, conocido! como 1la Mano

de Obra Directa

!

| los cuales se
les da servicio §

Las diferentes operaciones que se realizan

i

|

para elaborar un determinado: articulo.

: 3
5.1.1.1 TIPO DE CODIGOS A EMPLEAR

Se ha indiéédoi que los
principales problema% gue se
presentan en la codﬁficacién se
refieren a la selec¢ié§ del simbolo
a utilizar y a su dispoéibién dentro
del co6digo gque se inten;a formar.

‘ N

Para evitar dichoséproblemas es
conveniente conocer lbs diferentes
tipos de codigos que se pueden
emplear y la utilizaéiéh gue de ello
se puede hacer, luego de efectuado
el andlisis del método: gque se haya
seleccionado, en funcién de las
necesidades de informaciodn v del
equipo de procesamientb que se tiene
en la empresa o , que se piensa

empleaf en el futuro.

La decigién a tomar se concreta
a determinar el tipo de co6digo o
gimbolo que se usard y el nltmero de
elementos que constituiran el cbédigo
total de cada material, en relacidn
con la clasificacién que se ha
realizado. Por ello es conveniente
conocer los diferentes tipos de
codigos que pueden elegirse.
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A. Simbolos alfabéticos v
numéricos.—- E1 oédigo puede emplear
nimeros, letras o lé‘ combinacién de
ambos; sin embargé; existe una
preferencia por glba numéricos,
originada en la may&r facilidad con
gue los equipos de Eprocesamiento.de
datos trabajan con_eéte tipo de sim-
bolos. Un andlisis .de estas formas
de simbolizacidn pefmitiré encontrar
las ventajés de cada una, lo cual
orientara al responsable de la
oodificacidn para tomar la decisidn
del cédigo ‘a emplearr‘
A.1 Simbolos aifabéticos.— Se
puede abarcar mas clases con un
sola posicibn, ya gque si se
utilizan todas las letras, se
dispondra de 26 simbolos
alfabéticos; en cambio sl se
usan los nameros en una sola
posicidn sblo se tendra
disponibles del @ al ‘9 o sea 10

simbolos.

El simbolo ‘alfabético al
emplear las primeras letras o
silabas del nombre del articulo,
sugierg dicho nombre. pero se
debe tener presente la
-existencia de muchos nombres que
comiencen con las mismas letras
o silabas, lo cual hace
necesario el uso de simbolos
adicionales ‘alfabéticos o
numéricos para distinguir los
items uno del otro.
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En gimbolos cortos, el
simbolo alfabético es wutilizado
con facilidad, | pues son
suficientes pocas letras o
silabas, pero en simbolos largos
el uso de letras es bastante
engorroso y complica los proce-
dimientos y la wutilizacidén de
cbdigos.

A.2 Simbbloa numéricos.—- Elimina
' las equivocaciones y cumple con
identificar con facilidad los
art. representados ror el

codigo.

Permite indicar la posicidn
relativa de los simbolos y esta-
blecer el numero de articulos
existentes entre dos simbolos.:
Asi se tiene que no eslmuy clara
la diferencia entre F vy P,
mientras entre 06 y 19 se puede

determinar‘ con facilidad el

numero de articulqs que los
separa. '
Permite mayor facilidad

para el eﬁpleo del egquipo

mecanizado de procesamiento de

datos v Por ello son
genéralmente ~ preferidos al
catalogar.

con faciles. de recordar en
simbolos cortos. rero en
simbolos largos es mejor

fraccionarlos en grupos.
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8.1-.1.-2

B. Simbolos Neménicos.- Los simbolos
cuando sea posibl% deben - ser
significativos en 1lo gue ellos
representan., ayudando asi a la
memoria a recordar las
caracteristicas principales de los
articulos , por los simbolos gue

utilizan.

Estos simbolos pueden ser una
combinacidén de- simbolos numéricos vy
alfabéticos | 2 oe emplean
generalmente cuando los articulos a
codificar no son muchos pero es
necesario codificarlos para procesar
informaoién.‘

En la . actualidad el
procesamiento de ila informacidn
también puede trabajar sin ningin
prroblema oua@do esta informacidén es
alfanumérioa; por lo tanto, s8i se
logra  obtener la simbologia
alfanumérica 'y a la vez nemdénica, se
puede emplear sin ninguna
dificultad, a la vez que seré
posible recordar facilmente de qué
operacion, de qué méquina o de qué
articulo ée esta tratando cuando se

mencione su coé6digo.

FACTORES QUE AFECTAN AL PLAN DE
CODIFICACION

A_MATERIAL QUE SE CODIFICARA
Al ° elegir un plan para
codificar. la atencién debe ponerse
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al material gque se codificara, de
manera - que se pueda relacionar el
simbolo a emplear con la necesidad
de informacidén gque requiere la
compafiia, para dque ésta sge incluya

en el cddigo.

Asi PoY ejemplo, para
identificar una madquina de coser de
una aguja , se representa: "MCIA" vy
si es de dos agujas sera "MCZA"; en
general todo c¢6digo due tenga como
simbolos iniciales MC corresponde a
magquinas de coser operadas con
energia eléctrica y como existen
otras magquinas, como las
remachadoras, las cuales son
manejadas con la fuerza corporal se
reconoce c¢on las letrés iniciales:
MA,asi la maguina Remachadora Manual
se codifica: "MARE".

Esta codificaecién se ha empleado
para este caso en particular, sin
‘embargo se puede emplear cualdguier
otra c¢odificacidn, de preferencia

que tenga cuatro digitos.

B.EMPLEO QUE SE DARA A LOS DATOS DEL
CODIGO

FEe wun hecho constatado en la
mayoria de empresas, que los datos
codificados ‘sirven a mernudo ?ara
varios propdsitos, por lo que se
requiere de codigos flexibles y de
adecuado alcance.:
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2 o
Esto y las operaclones que se

: il .
deben realizar con E&i 1nforma01on
I | |
codificada constltuyg? en 1la
'tl| ll
actualidad un 1mportante factor a

tener en cuenta al eﬂaborar el plan

de codificacién. . ;%ﬁf

Los codigos | seréh' .empleados
tanto en la elabora01on Ee Programas
de computadora como para reportes y
para control. ﬁuf

i
"l Pt
e !

C.AHORRO EN EL TRABAJOlDEL PERSONAL
Todo .esfuerzq tendiente a la
simplificacién de ' las tareas
manuales y a facilitaﬁ.,el empleo de
los cbédigos, deben ée# realizado
desde que se prepara el Plan de
Codificacidn, con'la Segurldad que
los resultados s;emprel Justlflcéran
el tiempo eﬁpieado; en el
planeamiento. S

Antes se tenia ague describir

totalmente la - ' operacidn que
realizaba un operario, .asi por
ejemplo:

a. Repartir corteé |

b. Remachar ojalillos |

c. Coser atragque con maguina de una
aguja

d. Cerrar talon

e. Remallar cortes
Este trabajo se simplificd

cuando se reemplazo por:

a. RECO
b. REOJ
c. CAl1A
d. CETA

e. RMCO
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N

D. ADAPTABILIDAD DEL PERSONAL
Otro aspecto ;@ factor que hay
que considerar félﬂ; planear la
codificacidén es qéé el personal debe
adaptarse al cédiéé ‘% utilizar. Es
conocida la aversibnﬁ 0 rechazo que
|

'b- innovaciones

las modificacionee}

producen ‘en el pensoﬁal, ror lo gque
al planear la codilficacién debe

considerarse el manténimiento de la
misma, definiendo guién lo tendra a
su cargo, asi como, €l procedimiento

a seguir v la fresponsabilidad

inherente.En ig@%l' forma debe
-consideraﬁse quiénqé v cOHMo
utilizaran los 106&igos,‘ quienes
deben ‘consignarlos . en los
documentos,. a quieﬁ compete 1la
revision, etc, a fin de asignar

desde el inicio las tareas que deben
realizar los empleados. Para ello se

debera planear: |

. Entpenamiento (del personal, con
. 1la finalidad de seleccionar a
aquellos cuya aptitudl para mane-
Jjar nameros 'perﬁité. egcogerlos
para el manteﬂiﬁiento.

. Estable¢imiento. de cbdigos tan
cortos v simples como sea posi-—
ble. ,
Entrenamiento del personal,
operativo para conocimientos de

los co6digos.
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5.1.1.3

PROCEDIMIENTO PARA LA CODIFICACION .
A. INVENTARIO DEL EQUIPO
Tipo de co6digo a emplear SIHBOLO NEHONICO

Existe relacidén de esta
codificaciodn, con las diferentes
operaciones qgque se ejecutan para

realizar el servicio de aparado a
los diversos articulos; asi por
ejemplo las sigulentes operaciones :

. Cerrar Taldén

. Coser Garibaldi

. Coser atraque
. Coser etiqueta
. Coser adorno lateral

oe realizan con la maguina de
una aguja, gque se reprresenta "MC1A",
de esta manera se puede determinar
scuanto iiempo de maégquina de una
aguja es necesario para el articulo
en - particular?, ademés se ' debe
responder si se tienen las mdguinas
suficientes.

Existen dos grupos para esta

codificacidn de cuatro digitos:

oimbolo nemdnico de acuerdo
a la descripcidn.

MC cuando se trata de

maquinas que emplean
energia eléctrica,asi
ror ejemplo:
madquina zig zag
maguina ribeteadora

: maguina remalladora

MA cuando es operacidn
manual ¥y no necesita

energia eléctrica
como:
remachadora de

oJjalillos
manual ,Perforadora
manual.
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La codificacidn serd elaborada
por el Dpto. de Ingenieria
Industrial, que debera instruir a
todo el personal relacionado con
estos codigos.

Algunos de'los codigos empleados
en el Inventario de 1la Capacidad
Instalada son: |
1)Maquinas con energia eléctricalMC]
. Maguina de una aguja < MC1lA
. Maquina de dos agujas : MCZA
. Maquina encintadora, también es

de dos agujas, existen de

diferentes espesores de cintas,

¥ de 68 mm : MCES
X de 8 mm : MCES8
X de més de 190 mm : MCE®@

MCRI

] Maquina de coser zig zag : MCZZ

. Maquina ribeteadora

. Maquina Remachadora : MCRE
. Maguina remalladora : MCREM
2) Magquinas manuales [MA]
: Perforadora manual : MAPE
. Remachadora manual - MARE

. Las operaciones manuales gque se

realizan empleando tijeras
pregamento, ladpices,
chavetas.,papel. etc: se
codifican : MAQP

INVENTARIO DE MAQUINAS

Porcentaje de utilizacidn de
maguinas. Cuando se ingreséﬁ los
datos del inventario de maguinas se
sefialara si la 'maguina esta

operativa © no, la inoperatividad de
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la magquina puede ser por averias,

por mentenimiento o por limpieza,las
mismas sera

Dpto. de

condiciones de las

determinada por el

Ingenieria Industrial.

BASE DE DATOS DE MAQUINAS

Magquina de

coser una aguja, Singer
Maguina de coser una aguja, Singéf
I Mdquina de coser una aguja, Singér
Maquina de coser una aguja. Singér
Maquina de coser una aguja, Singgr
It Maguina de coser una aguja., Singer
Méquinavde coser una aguja, Singer MC1A Sl
Mdquina de coser una aguja, Singer MC1A SI
Maquina de coser una aguja, Singer _ MC1A ol
Méquina de coser una aguja, Singer MC1A SI1
Méquina de coser una aguja, Pfaff. MC1A Sl
Maquina de coser una aguja, Pfaff MC1A ST
i Méquina de coser una aguja, Pfaff MC1A ST
Méquina de coser una aguja, Pfaff. MC1A 51
Méquina de coser una aguja, Pfaff MC1A SI
Méquina de coser una aguja, Pfaff | MC1A ST
Maquina de coser dos aguja, Singer MC2A SI
Maquina de coser dos aguja, Singer | MC2A ol
t Maquina de coser dos aguja., Pfaff MC2A st |
| Mdquina de coser dos aguja, Pfaff MC2A SI
Maguina Ribeteadora Singer | MCRI SI
Maquina Ribeteadora, Pfaff MCRI SI
| Miquina Ribeteadora, Pfaff MCRI SI
Méguina Zig Zag, Singer MCZZ ol
Maquina Zig Zag, Pfaff MCZZ SI
| Maguina encintadora de 6mm, Singer MCE6 Sl -
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-------------------------------------------------------------------------------
............................................................................
-------------------------------------------------------------------------------
............................................................................

el
---------------------------------------------------------------------------
........................................................

Maqulna encintadora de 8mm, Singer MCEB | S
Maquina encintadora de 10mm, Pfaff MCEQ SI
Méquiﬁa Remalladora , Bonis MCRM ol
Maquina Remalladora , Bonis MCRM | SI

B. PERSONAL OBRERO

Tipo de cb6digo a emplear: NUMERICO

La codificacidn |del personal
obrero ha sido asignado en forma
correlativa en base a la fecha de
ingreso a 1la empresa, consta de
cuatro digitos.

- La importancia de la
codificacidtn es para el control de
produccidén antomatizada. Cada
Operario conoce su' Codigo y es
verificado por ééte al momento de su
anotacién en el formato de control.

El cédigo se emplea una sola
vez; cuando el trabajador se retira
de la empresa el nGmero se mantiene
para. el registro estadistico vy
cuando ingresan nuevos trabajadores
se continta con la numeracién.

“El encargado de la codificacién
es él Dpto. de Personal,quién
informa al Dpto: de Produccidén e

Ingenieria Industrial

BASE DE DATOS DEL PERSONAL,
indicando las eficiencias en el uso
de las diferentes maguinas, se

muestra en la Tabla :
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{010

99

REBECA VALDERRAMA 94

§o011 {MARIA TUSE 10| 100 95| 95
lloo12 [|carvENn TUSE o8| 100] o9o| o0
loo13 JfcrIsTINA MAMANT 85|
leo15 | FIpELISA PENA 100
10016 | JACQUELINE CORTEZ

0017 |yoLANDA MILLA

é@la ROSA MEDINA 90

0019 ||VICTORIA ERQUINIGO

9021 JLAURA MEDINA 90

9023 TIBURCIO HUAMAN 100] 100| 100] 95

0024 ﬂPATRchA_ALANIA 95| 95

0025 [|[VICTORIA ORDONEZ 100

0027 |loacquELINE cARRASCO 95| 8o

0029 J|ORLANDO CANCHARI

0032 [|ZAUL MONRROY

0034 |[MARGARITA ALVAREZ 100

0035 | THODORO MEJTA 100 90| 80

0036 |MARIA AGUIRRE |

0038 [|MARIA MEZA 100

0039 |TUIS ESCALANTE 100| 100| 95

0042 |GLORIA IPARRAGUIRRE 0]

00943 ||ELENA RUIZ so] 9ol

0044 |ROSA RAMOS 90| 90

0047 ||VIOLETA BARRANTES 70| 8e|  7e

0048 | LOURDES VALDIVIEZO

2050 |MIRIAN TORANZO

0054 [|GUISSELA SABALU
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2010 85| 85 _Q f
o011l 98| 95| 95| 95 75 |
o012 |l 85 70 E
0013 | 70 6%_
0015 79
0016 g5
0017 70| 80
0018 | 85 100
0019 95 ;
o021 | 90 95|
023 || 95| iee | 100 | 100 85 |
0024 o0 | 90| 80 65
0025 70 |
0027 se| 95| 95 ébv,
0029 70| 80| . g0l
0032 so| 90| ool
0034 | 70 |
0035 80 65 |
0036 100 90 |
0038 | 80
0039 || 90 70
o040 || 60 70
leoas | 70 70 |
0044 70
9047 50
| 0048 | 99
0050 90
0054 95

85
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C. DIFERENTES ARTICULOS

Tipo de co6digo a emplear SINBILD NEMONICD

En todo momento se tratara que
el cédigo se relaciones con el
nombre del articulo. Estard a cargo
del Dpto. de Ingenieria Industrial,
que informara constantemente al
Dpto. de. Produccidn. El codigo
consta de hasta cuatro digitos
pudiendo ser alfabéticos , numéricos
o una combinacién de ambos.

Algunos.céd;gos empleados son:

Descripcidn Coédigo
Sport Light oL
Modelo V21 V21
Modelo V22 V22
Modelo 101 101
Modelo Gol ] Gol
Nort Star NS
Modelo 10086 10086
Modelo 6038 6038
Modelo 2x2 2X2

El conocimiento de estos coédigos
ror el Controlador es muy importante

Qara el control horario y diario.
D. DIFERENTES OPERACIONES

Tipo de cédigo a emplear :SINBOLD NEWONICO

‘ Se codificaran todas las

operaciones gque pudieran existir vy

se continuars con la codificacién

cuando aparezcan nuevas operaciones.

La importancia de codificar es para:.
Ahorrar trabajo del ©personal,
tanto del Dpto. de Ingenieria
Industrial como de Produccidn.
Facilitar el control del sistema

computarizado.
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El Dpto. de Ingenieria Industrial es
el responsable de la codificacidn,

bajo el siguiente procedimiento:

El cédigo debe constar de cuatro

lefras o digitos.

Se debe tomar de preferencia las
dos letras iniciales de la

descripcidn de 1la operacidn,
ejemplo:

. REpartir COrtes : RECO

. MArcar GAribaldi : MAGA

. EMpastar TAlonera : EMTA
. EMpastar PUntadura : EMPU
. PErforar OJalillos : PEOJ

La palabra COSER se simboliza
por "C" v se toman las
siguientes letras de la
descripcidn para completar las
cuatro necesarias, ejemplo:
. Coser Taldn Zig Zag CTZZ
. Coser Tira de TAlén : CTTA
. Coser Talonera con 2

Agujas - _ : CT2A
. Coser GARibaldi : CGAR

Cuando ya exista un c¢6digo para
una operacidn, no podrid usarse
en otra, en este caso se tratara
de distinguir con otras
palabras, ejemplo:

. REpartir COrtes : RECO

e ha codificado inicialmente,
luego la operacidn REmallar
COrtes, también tendria la misma

codificacidn :por existir el
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;
codigo,se deﬁeré cambiar ror
RMCO, la que  significaria
ReMallar Coﬁtes; para la
operacioén Reﬁisar COrtes se

adopta el cédigo RVCO.

i Las letras iniciales
corresponderan a los nombres de
los componentes, tratando de
simplifioarlos:y uniformizarlos.
Por ejemplo: ‘

. Coser LENgueta: CLEN v

. Coser ATraque de Guardapolvo:
~CATG son la misma operacibétn. El
Dpto. de Ingenieria Industrial
revisara | constantemente
tratando de mantener el menor
namero de opefaciones para el

facil control.

La codificacién se emplea en la
Ficha de Fabricacién y para el

Control de Produccién.

. Cada operario debe conocer el
codigo de la operacidn vara

verificar su control.

. Podra  existir RECO en el
articulo V21, VZZ, 181, etc, asi
como otras operaciones como CGAR
o REHI,la diferencia esta en los
tiempos estandares v por
supuesto en la codificacidén del

articulo.
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5.1.2 FICHA DE FABRICACION

Con 1la finalidad de) guardar toda la
informacidon de los componentes de una Ficha
de Fabricacién tales 'como: Tiempo Estandar,
Categoria, Rendimiento por Hopa, Rendimiento
por Dia, etc se han codificado los
componentes existentes y se han  ‘agregado
otros datos COmo : Eficiencia ﬁinima,
Eficiencia Maxima, Cédigo de la Operacidn.,
Codigo del Eguipo .gue emplea la'.operacién,

etc, los cuales se detallan a continuacién:

CODIGO NOMBRE DEL CAMPO | DESCRIPCION

COD Cédigo de Operacidn Determinaao por el Dpto. de
Ingenieri? Industrial en base al

Procedimiento de Codificacidén de

Operaciones.
OPERAC Operacién Es la ' descripcién de  la
’ operaciodn.
CAT Categoria Es la oa#eg?ria de la operacidn,
determinada';pdr el Dpto. . de

Ingenieria Iﬁdusﬁrial en base al
procedimiento de Cétegorizacién
de Operaciones.

CT Tiempo Estandar Determinado con el procedimiento
Standar Data. Es el tiempo qgue
se emplea en realizar 100 veces

la operaciodn.

EQUIPO Equipo Descripecidén del equipo wutilizado

| | en realizar la operacidn.

CODE Cédigo del Egquipo Es la codificacidn empieada para
Inventario de  maquinas v

equipos.
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'EMI Eficiencia minima Es la eficiencia minima
I observada al realizar una
determinada operacidén. Este dato
se actualiza diariamente con el

Control de Produccidn.

CTMA Cant.de Trabajo Max Es la cantidad de trabajo o
tiempo maximo al ejecutar una
operacidéon. Se obtiene con :

CIMA = CT/EMI
Estos cidlculos se realizan  cada
vez dque se desee conocer o
simular la Produccién Maxima por
articulo.

EMA Eficiencia Maxima Es la eficiencia maxima

observada mediante el Control de

Producciodn, al realizar una
operacion. Qe actualiza
diariamente.

CTMI Cant.de Trabajo Min Es el tiempo minimo al ejecutar

la operacidon. Se obtiene:
! CTMI = CT/EMA
Al igual que la CTMA, solamente
se calcula cada vez gue se
trabaja con producciones
maximas.
RPH Rendimiento por hora | Se obtiene con el sgte. calculo:
Redondear (6890/CT)x100
Es la cantidad de produccidn
efectuada en una hora.
'RPD Rendimiento por Dia Es la cantidad de producciodn
. obtenida en un dia. Se obtiene
con:
Redondear (540,/CT)x100
540 se obtiene al multiplicar 60
minutos fbor las nueve horas

diarias de trabajo.
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IPU

ID

Ingreso por Unidad Es el wvalor expresado en

Intis. Se obﬂieﬁe ‘multiplicando
el Ingresoif@o? Minuto de la
. Escala 'de Saﬂérios, de acuerdo a
la Categoria:'dé la operacién,
por la cantidad de tiempo
empleado. Se divide entre 100,
pues el tiempo es por cien
unidades de producciodn.
IPM x CT / 100

Ingreso Diario Es el Ingreso en remuneraciones

percibido por el; operario cuando
trabaja al 100 .% de eficiencia
en una sola | operacidn. Se
obtiene de dos maneras:
a. Multiplicando; el Ingreso por
Unidad [ IPU] por el Rendimiento
por Dia [ RPD ] :

' IPU x RPD
b. Multiplicando el Ingreso por
‘Minuto [ IPM 1 por 540 minutos:

IPM x 540 min.

Cada vez gue se desee averiguar
producciones madximas, la ficha de fabricacidn
se deberd actualizar y cuando .se imprima un
reporte, ééte debersd indicar laé magquinas que
se emplea en forma resumida, la cantidad y

los tiempos empleados, tanto minimos como

maximos. KEste resumen sera muy importante
para determinar primeramente la Produccidn
Maxima y posteriormente la Produccion Optima.

oe muestra a continuvacidén un ejemplo de

resumen, del artioﬁlo Sport Light:



82
RESUMEN

MAQ. #OPER  CT CTMI CTMA PROM
MC1IA 5  346.26 309.99 396.40 353.20
MCRI 3  142.28 142.12 159.23 150.68
MC2A 2  124.57 135.46 161.94 148.70
MCES 1 72.83 76.45  90.79  83.82
MCRM 1 45.00 45.00  56.25  50.63
MCZZ 1 29.76 31.33  35.01  33.17
MCE® 1 28.87 30.39 36.09  33.24
58% 14  789.37 770.74 935.71 853.24
MAOP S  434.14 428.79 537.30 483.05
MARE 1  100.00 86.96 105.26  96.11
MAPE 1 30.00 26.09 31.91  29.00
42% 11  564.14 541.84 674.47 608.16
Total 1351.51  i461.40
INCREMENTO - 8.13 %

Para el cadlculo de Produccién Maxima se

.1461.40/100 que

Como podra

emplea el tiempo de

equivale a 14.61 minutos por par.
apreciarse, el incremento de
8.13 %, eso no

tendra ese margen. sino por el contrario, ese

tiempo es del

significa gque siempre se

margen puede variar; es: decir, podra

disminuir como también podrd aumentar, esto a
su vez presiona para dgue los porcentajes de
eficiencia obtenidos en la realizacidn de una
operacién deben ser revisados constantemente.

Cualquier baja de produccion se vera

reflejada en el Control de Produccidn, mis no

en la Ficha de Fabricaciodn.
CONTROIL DE PRDDUCCION

5.1.3.1 OBJETIVOS

Se contintian con los anteriores

v ademids se agrega. la obtencidén de un

reporte donde se indica en forma
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5.1.3.2

global 1la pérdida diaria de la
empresa cuando los operarios no
llegan a cubrir lo gque corresponde al
ingreso minimo por dia. La diferencia
se basa en la rapidez en la obtenciodn
de los resultados y en el mayor
tiempo para el andlisis de las
posibles causas de la baja en la

produccion.

Otro 6bjetivo relacionado con la
Produccién Optima, es poder trabajar
en los andlisis con las eficiencias
obtenidas de 1los operarios y no sim-
plemente con los tiempbs estandares
obtenidos mediante el sistema Standar
Data.

METODOLOGIA

Para obtener los objetivos
adioionales, se hizo indispensable la
Codificacion de los trabajadores, de
los articuios, de las operaciones vy
de las maquinas, asi como la
elaboracion de un Programa en

computadora para eliminar el trabajo

‘rutinario v dedicarlo en acciones mas

productivas. De esta  manera se

elaboré el procedimiento para el

_ programa y gquienes intervenian en la

obtencidén eran el antrolador por
Hora, quién mejora el ooﬁtrol con la
codificacidn, y el bigitador, quién
introduce los datos al programa ¥y
presenta el reporte. al Asistente de

Ing. Industrial.

~
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Para la recopilacién de la in-
formacién se disefi®6 un nuevo formato
el cual sirve para llevar el control
durante dos semanas. Tiene un cuadro

resumen diario donde se indica:

RESUMEN

—

ART OPER CANT

El Digitador solamente ingresa
el c¢bébdigo del operario y los datos
consignados en el resumen . HEsta
operacién elimina el traspaso de los

datos al Formato Temporal de Trabajo.

Los cadlculos siguen el mismo
procedimiento.
Posteriormente ., el Ingreso

Diario ror Persona se guarda en un
archivo para el eédlculo del Ingreso
Semanal. Este trabajo corresponde al
Dpto. de Contabilidad.

Las eficiencias del personal
sirven para actualizar constantemente
las eficiencias minimas y maximas de
la Ficha de Fabricacidén, éstas tienen
un tratamiento especial, dependiendo

de los casos existentes.
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CASO 1i:

CASO 2:

EL. OPERARIO REALIZA UNA SOLA' OPERACION

Considérese el ,primer ejemplo
anterior (pag. 38), doﬁde la operaria
Violeta Barrantes obtuﬁo 80.83 % de
eficiencia en la operécién Ribetear
Guardapolvo [RIGU] dei art. Sport
Ligth [S.L.]1. En la Ficha de
Fabricacién del art. S.L. se ubica la
operaciodn RIGU v ia eficiencia
obtenida ( 80.83 % ) es% comparada con
las eficiencias méxiﬁa N4 minima
existentes, ocupando e% lugar donde

le corresponde. Si las eficiencias

fuesen:
Eficiencia minima : 80.00%

Eficiencia méxima : 87.12%
Entonces la nueva eficiencia obtenida
pasara a ser la nueva Eficiencia

Minima. 8i por el contrario las

eficiencias fuesen:

Eficiencia minima : 82.25 %

Eficiencia maxima : 8b5.23 %

Entonces la eficiencia obtenida sera
descartada. E1 Dpto. ide Ingenieria
Industrial sera el encargado del ;
control constante de :las Fichas de
Fabricacidtn y el cumplimiento de los

esténdares obtenidos.

EL OPERARIO REALIZA MAS DE DOS OPERACIONES
Para poder determinar las
eficiencias verdaderas en base a los
estadndades establecidos., es necesario
conocer los 'tiempos empleados en la
ejecucidn de cada operacidn, la

dificultad de esto es la forma de
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trabajo del operario \'4 la
distribucidn de la carga que se
realiza. Por wuna parte el operario
intercala las operaciones ‘que
realiza, pudiendo ser del mismo o
diferentes articulos y por otra, que
la asignacidn se debe realizar de esa
manera para qgue pueda existir fluidez
de trabajo.

Sin embargo, para fines de
Control, la eficiencia se calcula en
forma global, mientras que para
determinar la eficiencia y compararla
con las eficiencias existentes, se
determina la eficiencia para cada
operacidn tomando como base 540
minutos diarios de trabajo. |
OBSERVACION IMPORTANTE
Las eficiencias en el desarrollo .de
una operacidtn es muy diferente a la
eficiencia en el uso de una miaguina
en particular; es decir si el
operario "X" tiene una eficiencia del
80.20 %» al efectuar la operacidn
Abrir Costura con Maquina de Dos
Agujas ( ACZ2A ), ello no significa
que la eficiencia en el uso de la
magquina de dos agujas tendrid también
80.00 % ., pués este mismo operario
puede tener una eficiencia de 85.0@ %
en la operacién Ensamblar Capellada
(ENCA), la cual se realiza también
con magquina de dos agujas. La causa
de ' esta diferencia es por la practica
desarrollada en una. determinada
operacion,por lo tanto la eficiencia
en el uso de una determinada maquina

es la calificacidén del Supervisor de
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la Linea de Producciotn. la cual

légicamente estard sujeta a cambios.

Cuando se desarrollan nuevos
servicios de aparado, las operaciones
comienzan a ser nuevas ‘para los
operarios, por lo que su eficiencia
inicia una etapa de ascenso a medida
que hay continuidad en la practica de
la operacién, 8in embargo, los
andlisis para determinar la
produccidén maxima se 1inician con la
eficiencia ~ real obtenida  pero
asignando las operaciones que se
realizan con un determinado tipo de
maguina a los operarios méas habiles

segin la calificacidén del Supervisor.

5.2.  ELABORACION DEL PRESUPUESTO
!
5.2.1. COSTO ESTANDAR
5-2;}-1 COSTO DE LA MANO DE OBRA DIRECTA
El control adecuado de los
costos de mano de obra implica 1lo

siguiente:

La Procedimientos satisfactorios
rara la seleccidn, capacitaciénv
y asignacién de los operarios a
los trabajos.

2. Un pPrograma adecuado de
femuneraciones, condiciones de
trabajo higiénicas vy sanas vy
beneficios sociales para los
trabajadores, de conformidad con
los requerimientos legales vy
teniendo en cuenta los de la
competencia.



CAPITULD V : GISTEMA PROPUESTO DE PRODUCCION Y COSTOS - 88

b.2.1.2

3. Métodos para asegurar el

desempefio laboral eficiente.

4. Controles para asegurar que s6lo
se esta remuneando a
trabajadores debidamente

capacitados y de acuerdo con los

servicios que realmente prestan.
BENEFICIOS ADICIONALES

VACACIONES

Existen muchas variantes que
tergiversarian los ;resultados; por
ejemplo, si el Sueldo Minimo cambia
de mes a meg., Jlo que a su vez hace
cambiar las Tarifas y también los
Costos. Otra wvariante podria ser la
fecha en que toman las vacaciones .
Para evitar estas posibles
complicaciones, se debe tener en
cuenta lo siguiente:
COMCEDER VACACIONES AL PERGOHAL APLICAMDO LA SIBUIEHTE FORMULA

{# de personas que deben Nomero del Personal
{salir de vacaciones al mes=

12 meses

La empresa tiene 28 operarios,
de manera que el ﬁﬁmero de personas
aque deben salir de vacaciones por mes
sera: 28/12 = 2.33 persona; como no
existe fraccién de persona se debe
redondear, considerando que el'minimo
de operarios gque saldran al mes sera
2 y como maximo 3. Un cuadro ayudara

la decisidn.
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posible,

las

evitara

vacaciones.

continuan

de

personas

pagar

que

trabajando.

deberian
Esta

cualquier desémbolso

las vacaciones

salir

EYF{M|A| M| J|JIT|A}S N | D |TOTAL

212131212 }1312|2}3 213 28
Si existe mucho trabajo v
aparentemente no es posible conceder

entonces se tratara en lo

a

v

medida

fuerte,

cuando existan constantes incrementos

en la . HEscala de Ingresos y ademas
elevarad los Costos Estéandares.
lo

analiza un caso

expresado
de
del
orden del 25 ¥ mensual en una empresa
de donde

salido solamente

Para verificar

anteriormente se

incrementos en el Salario Minimo,

doce trabajadores, han

de vacaciones seis

operarios cada dos meses y los otros

restantes deberan hacerlo en

cualguier momento, pero no en el afio.

MES SUELDO BASE . - PROV ACUM. VAC DIFERENCIA
EN 38.00 x 12 38.00 38.00 :

FB 47.50 x 12 47 .50 85.50 95.00 ( -9.50)
MR 59.38 x 12 59.38 49 .88 o

AB 74.28 x 12 74.23 124.11 148.46 (-24.35)
MY 92.79 x 12 92.79 68.44

JN 115.99 x 12 115.99 184.43 231.98 (—-47.55)
JL 144.99 x 12 144.99 97.44

AG 181.24 x 12 181.24 278.68

ST 226.55 x 12 226.55 505.23

0C 283.19 x 12 283.18 788.42

NV 353.99 x 12 353.99 1142.41

DC 442.48 x 12 442 .48 1584.89
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B

.
Al finaliza% el afio
aparentemente 1la emFresa tiene una

provisién acumulada: Fe of. 1584.89.
|

sin. embargo si l?s : trabajadores
|

deciden salir de hnkaca01ones al
haberse incumplido 1a fecha de su
goce, la empresa deberé ragarlas y s8i
quisiera hacerlo debera desembolsar
la cantidad de S/u 442748 por cada
trabajador; es decir Eﬂ B x 442.48 =
S/.2,654.88, cantidaa ﬁuy superior a
la cantidad reservada 'Sl la empresa
no paga las vacacganes N4 los
incrementos menéuales c&ntinﬁan, cada
vez se irém? 2 perjudicando
i ' econdmicamente; -poﬁhﬁl& tanto, a la
. empresa le - conviéﬁehu pagar las

el .
vacaciones de acuerdo a la férmula

o establecida, asi al flnallzar el afio
la empresa habra concedldo vacaciones
a todos sus trabaaadores v no tendran
consecuencias graveS-:en su economia.
Realizar esto significa gue la
provisién mensual es del 8.33% del

Costo de la Mano de Obra.
GRATIFICACIONES h

El 16.67 % sera suficiente
cuando no exista ningin incremento
del sueldo minimo o sueldo base.
Continuando con el ejemblo mostrado
anteriormente, donde se suponia un
incremento mensual del 25 %. la Tabla

quedaria de la siguiente manera:
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MES SUELDO BASE PROV ACUM. GRAT DIFERENCIA
EN 38.00 x 12 38.00 x 2 76.00

FB 47.50 x 12 47.50 x 2 171.00

MR 59.38 x 12 b9.38 x 2 289.76

AB 74.23 x 12 74.23 x 2 438.22

MY 82.789 = 12 92.79 x 2 623.89

JN 115.99 x 12 115.98 x 2 B8BbHbH.78

JL 144.99 x 12 144.99 x 2 1145.76 1739.88 (-594.12)
AG 181.24 x 12 181.24 x 2 (231.64)

oT 226.55 x 12 226.55 x 2 221.46

0OC 283.19 x 12 283.19 x 2 787.84

NV 353.99 x 12 353.99 x 2 14985.82

DC 442.48 x 12 442.48 x 2 2380.78 5309.76(-2928.938)

La cantidad (5/. -2,928.98) es el
monto que 1a:empresa deberada afrontar

v 8i lo desea recuperar tendrd que

prorratear es8e valor en los costos
estandares, . 1lo ‘cual no es
conveniente, pués ellos se

incrementarian y los precios pueden

salir del mercado debido a la
competencia. Para evitar esto se
aconseja la provision de un

porcentaje mayor, determinado bajo el

I
siguiente procedimiento:

Considérese el Sueldo Base:“S”

Incremento Mensual —a |

Provisidén Mensual ="x"

Los desembolsos mensuales serian:

a. Enero = S

b.° Febrero= . S(1+1i)
. Marzo =:S(1+i)?
d. Abril = S(1+i)=
e. Mayo = S(1+i)=4
p o Junio = S5(1+i)5

Esto origina provisiones mensuales:
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Enero = Sx

.
h. Febrero= S(1+i)x:
o g Marzo = S(1+i)2x
k. Abril = S5(1+i)3x
1. Mayo = S(1+i)4x
m. Junio = S(1+i)bx

Lo que se quiere lograr es:

Sumatoria de provisiones = Pago del Mes de jumio

Expresado de otra manera:

g+ h+3i+k+14+m=T*¢F

Resolviendo se obtiene la siguiente
férmula:

(x / 100)[((1+1)8 - 1)/i]1=(1+1i)b

Expresado de otra manera es:

(143)B% i

X = _ X 100
(1+i)s - 1

Donde:

x : Hes el porcentaje a determinar
rara reemplazar al encontrado
igual a 16.67 % .

i : Bs el porcentaje de incréemento
mensual del Ingreso Minimo.
Reemplazando datos en la férmula, se

obtiene: ‘

(1+0.2535 * ©.25
x= : % 100
(1+0.25)6 — 1

x= 27.11 %

Esto significa que en vez del
16.87 % se deberd provisionar 27.11%
mensual, de manera que al momento de
pagar las gratificaciones no ié
resulte antieconémico realizar este
rago gque por derecho le corresponde

al trabajador.
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Se debe tener en cuenta al reem-—
plazar los wvalores, que si no existe
ningin tipo de incremento en el
Sueldo Minimo, entonces " i " sera
cero vy s8i se reemplaza en la ecuacidn
el valor de '"x" serd también cero., lo
que significa que no se debera
provisionar nada para gratifica—
ciones, lo cual es falso , pués el
Limite de 1la ecuacidén cuando i
tienda a tomar el walor de " @ ","x "
es 16.87; es decir, si se estima que
no existira incrementos mehsuales,
entonces se debera provisionar el
16.67 % del monto total de 1la Mano de
Obra Directa.

El Limite se resuelve empleando
el Teorema de L 'Hospital, de la
forma:0/9, para lo cual se determina
1a derivada de la parte superior e

inferior:

2 5 ']
1im (1+d) 51
i~0 (1+1)6-1

Haciendo (i+l1)= u, se obtiene:

1im (u®) - (ud)
u~1 us-1

Derivando el numerador y denominador

por separado:

5_ 4
14m 6u°-5u
u-1 6

tomando Limite da como resultado 1/6,
que expresado en poroent}aje es 16.67% ,
cantidad que debe provisionarse

cuandoel incrementodel sueldosea cero.
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INDEMNIZACIONES .
El 8.33 % serd suficiente cuando no

exista ningin incremento 'del Bueldo

Minimo
el ejemplo mostrado
donde

mensual del 2B %.

e

suponia

o0 Sueldo Base.,Continuando con

anteriormente,
un incremento

la Tabla quedarid de

la siguiente forma:

lo cual no es conveniente,

ge

incrementarian

MES SUELDO BASE PROV. INDEMN. ACUM. DIFERENCIA

EN 38.900 x 12 38.00 38.00

FB 47.50 x 12 47 .50 85.50

MR 58.38 x 12 59.38 . 144.88

tAB 74.23 x 12 74.23 218.11

MY ©902.79 x 12 892.79 311.9@

JN 115.99 x 12 115.99 427 .89

JL 144 .99 x 12 144.89. bH72.88

AG 181.24 x 12 181.24 764.12

5T 226.55 x 12 228.55 8980.67

OC 283.19 x 12 2B3.19 1262.88

NV 353.99 x 12 353.99 1617.84 . -

DC 442.48 x 12 442.48 2060.33 B389 .76 (-3249.43)
La cantidad (-3249.43) es el monto
que la empresa deberda afrontar y si
desea recuperarlo lo tendra que
prorratear en lqs costos estandares’

ruesto gque

- los precios

rudiendo salir de la competencisa.

Considerando el anadlisis anterior

obtener la foérmula .para este

al

caso &e

emplearad la siguiente:

(x / 100)[((1+i)12 - 1)/1]1=(1+1)2d

Expresado de otra manera es:

(1+i)11ix i

* 100

(1+i)1z - 1
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Donde:

x : BEs el porcentaje a determinar
para reemplazar al encontrado
igual a B8.33 %

i : Es el porcentaje de incremento
mensual del Ingreso minimo.

Reemplazando datos en la fé6rmula, se

obtiene:
(1+0.25)11 * ©.25
x= : * 100
(1+0.25)12 - 1
x= 21.14 %

Esto significa que en vez del 8.33 %
se debera provisionar 22.14 %
mensual, de manera gue cuando sea el
momento de pagar las indemnizaciones
no resulte antieconémico realizar el
desembolso que por derecho le
corresponde al trabajador. |

oe debe tener en cuenta al reem-

plazar los valores., pues si no existe

" ningin tipo de incremento en el

Sueldo Minimo, entonces i ser

Q.J\

cero y s8i se reemplaza en la ecuacidn,
el wvalor de " x " serid cero, en este
cago el limite de la ecuscidn cuando
"1 " tienda a tomar el valor de "0",
" " es B.33; es decir, 81 se estima
que no existiran incrementos
mensuales, entonces se debera
provisionar el 8.33 % del monto total

de la Mano de Obra Directa.

Por fines practicos v
considerando la proviseibn para seis
meses en lugar de doce se realizaréa
el cAdlculo mediante la formula

siguiente:
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D.2.1.3

por

(1+1)BX% i
% = X 100
2((1+i)8 - 1)
Donde:
x = Es el porcentaje
para reempla#ar
encontrado 'igual a 8.3%
i : Es el porcentaje de
mensual del Ingréso Minimo.
GASTOS

a determinar
el

incremento

En la empressa se distinguen dos tipos

de gastos, los ocasionados por el
Dpto. de Aparado vy los Gastos
Administrativos. En resumen quedaria
asi:

CTA| DENOMINACION |Dptos| Dpto.|TOTAL

Apar. Adm.

21 |Sueldos " |253.84|253.84

24 |Beneficios Ad.| | 139.61{139.61

29 |Cargas de Per.| 5.00 2.00 7.00

30A|Movilidad -~ 4.00 4.00

31 |Comunicaciodn 9.25 9.256

34 |Mant.Rep.Maq. |20.50 6.30] 26.80

34A|Mant .Rep.Edif.}. {0 17.40) 17.40

135 |Alguileres 63.50 6.88| 70.38

36 | Energia/Agua 24 .90 2b.41} H0.31

37A} Gastos de Rep. ; 1.50 1.50

38 | Servicio Seg. 81.66] B81.60

49 | Berviciog Var. 74.401 74.49

51 | Tributos 15.46| 15.49

55 | Gastos Var. 2.30 7.19 0.40

b7 | Cargas Fin. 21.50) 21.50

6@ (Utiles escr. 4.60 4.60

77 | Gastos Banc. : | 2.80 2.80

97 {Depreciacidn 32.09 1.54} 33.63

Totales S/ . 148.29|675.13!823.42
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GASTOS DE APARADO

Tomando en cuenta los Costos de
Mano de Obra Directa y los Tiempos de
Operacion para . el andlisis, es
aconsejable distribuir en funcidn del

Costo de la Mano de Obra Directa.

La correlacidén existente entre
TIEMPO ESTANDAR y COSTO DE M.O.D.

serd UNO (1) cuando no exista Escalas
de Ingreso . mientras las
operaciones esten clasificadas , que
es lo recomendable, la correlaciédn
siempre se acercarda a la unidad; sin
embargo esg preferible tomar el Costo
de la M.0.D. como INDICE para
distribuir los costds ocasionados en

el Dpto. de Aparado.

El procedimiento es el

siguiente:

i Determinar el Gasto en los Dptos
de Aparado. En el . caso del
cuadro es de S5/. 148.29

2. Determinar los costos totales de
la M.O.D. .al producir los

articulos presupuestados:

"Art.Presupuesto M.0.D. Costo Total
101 4000 @.0693 277 .20
1907 2800 ©.0685 191.80
V21 200 0.0334 . 6.68
Total S/ . 475 .68

3. Determinar los porcentajes de
incidencia de los costos de

. M.O.D. de los articulos
presupuestados, .  respecto al

Costo Total de Mano de Obra:
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Art. M.0.D. Costo % de
" Total Incidencia
101 ©.0693 277.20 58.27 %
107 ©.9685 191.80 40.32 %
V21 ©.0334 6.68 1.41 %
,Tdtal S/. 475.68 1090.00 %
4. Distribuir los gastos del Dpto.
de . Aparado (S/. 148.29) entre
los articulos de acuerdo a los

porcentajes - de

incidencia de

cada uno de ellos:

Costo % de

Art. Distrib
. Total incidencia
191 277.20 58.27 % 86.41
187 191.89 40.32 % b9.79
V21 6.68 1.41 % 2.09
Tot. 475.88 100.00 % 148.29}
b. Distribuir los Gastos de cada
Art. entre la produccién
presupuestada, obteniendo el
Gasto de Aparado por par:
Art. Distrib. Produc. Gasto/par
101  B6.41 4000 ©.0216
107 59.79 2800 ©.0213
V21 2.09 200 ©.2104
Total 148.29
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Para ' los Gastos Administrativos

se sigue la metodologia empleada para

determinar los Gastos de Aparado.
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‘Determinar el Gasto en

Administrativo, en el caso

ejemplo es: S/. 6765.13
Determinar los costos
la M.O.D. al

articulos presupuestados:
{

producir

el Dpto.
del

totales de

los

Art. Presup. M.0O.D. Costo Total
101 4000 ©.0693 ZTT =28
107 2800 ©.068b 191.89
Va1l 200 0.0334 6.68
Total 475 .68
Determinar los ' porcentajes

incidencia de los costos
M.O.D. de los articulos
presupuestados, respecto

Costo Total de Mano de Obra:

Art. M.O.D. Costo % de

' Total incidencia
1901 9.0693 277.20 58.27 %
107 0.0685 191.80 40.32 %
V21 ©.0334 6.68 1.41 %
Total S/. 475.68 100.00 %

t

entre

Distribuir los gastos del Dpto.
S/. 675.13)

los articulos de acuerdo a

Administfativo(

los porcentajes de incidencia de

cada uno de ellos:

Art. -Costo % de Distrib;
Total incidencia

101 277.29 58.27 % 393.40

197 191.80 40.32 % 272.21

V21 6.68 1.41 % 9.52

Tot. 475.68 100.00 % 675.138
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5 Distribuir los Gastos de cada
Art. entre la produccidn
presupuestada, obteniendo el
Gasto Administrativo por par.
Art. Distﬁib. Produc. Gasto/par
101 393.40 4000  ©.0983
107 272.21 2800 ©.0972
V21 ?.52 200 Q.0476
Total 148.29
| _
|
RESERVAS |
La metodologia para determinar
las reservas, es la misma empleada
anteriormenteg Después de haber
obtenido todos los gastos, éstos
puede oscilar entre © % y  10%

dependiendo !de los precios de la
competencia.
Los costos gue se suman para

* 1 - °
determinar el porcentaje son:

p 3 Mano de ébra Directa [MOD]
%.  Beneficios Adicionales [BA ]
o
X Gastos de Aparado [GAp] v
P Gastos AQminibtrativos [GAG]
: )
| i
El siguiente cﬁadro resume los
costos: .
Art MOD BA GAp GAd Total
10110.0683|0.238110.0216{0.0983{0.2273
107/0.0685|0.0377|0.0213|0.0972(0.2247
V21|0.0334|0.0184/0.0104|0.0476|0.1098
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Las Reservas para los articulos gue
en este caso es del 2%. . se muestran

a continuacidn:

Dpto. Art. Total Reserva

151 101 - 0.2273  0.0045
152 107 ©.2247  ©.0045
153 V21 ©.1098  ©.0022

COSTO ESTANDAR

Dpto. Art. Total Reserva C.Estédndar

151 101 ©.2273 ©.0045 0.2318
152 1907 ©.2247 ©.0045 0.2292
153 V21 0.1098 0.0845 6.1143

De esta manera es facil
encontrar los Costos Estandares de
los articulos que no han sido
presupuestados, solamente se
determina el Costo de Mano deKObra
Directa, el cual depende de las
operaciones necesarias para su
elaboracién con  sus respectivos
tiempos esténdar y catalogacidn de la
operacidn. Con estos datos se
determina el COSTO ESTANDAR para
cualgquier articulo, sin necesidad de

incluirlo en el presupuesto.
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Por ejemplo si el Costo Estandar
para el articulo Sport Light ., gque
tiene un Costo de Mano Directa de
I/m. ©0.07643 , los calculos son:

- M.0.D. = 0.07643
Beneficios Adicionales= 55 %[MOD]
= 0.04204
Costo Total M.O.D.+
Benef. : = ©.11847

Se emplean los Costos Estandar
determinados mediante el Presupuesto
para hallar el Costo Estandar del
articulo Sport Ligth, mediante Regla
de Tres Simple.

COSTO ESTANDAR

Dpto. Art. M.0.D + Benef. C.Estandar

151 101 0.1074 0.2318
162 107 Q.1062 @.2292
153 V21 0.0518 . 0.1120

©.11847 x ©.2318
Costo Estandar =

0.1074

H

Costo Estandar I/m. @.2557

De la misma manera se encuentra
los Costos HEstandares para el resto

de articulos.
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5.2.2 PUNTO DE EQUILIBRIO

El Punto de Equilibrio es conocido como el
modelo costo-volumen—utilidad, qué no sélo se
aplica a las proyecciones de utilidades, si
no gque virtualmente es Util en todas las
dreas de decision. Es Gtil en la toma de
decisiones con respecto al producto , en la
determinacién de precios, en la determinaciodon
de métodos de produccidén alternativos .,etc.
El analisis de la relacidén costo—volumen—
utilidad repfesenta' la base para establecer
el presupuesto variable y por lo tanto es un
instrumento util en la planeacién y el

control.

En el proceso de Planear , toda empresa
debe estar consciente de que tiene tres
elementos para encauzar su futuro : costos,
volimenes vy precios. El éxito dependera de la
creatividad e inteligencia con gque se manejen
dichas variables. Lo importante es 1la
capacidad para analizar los efectos de las
diferentes variaciones (aumentos o)
disminuciones) sobre las wutilidades, por
parte de cualquiera de las - tres variables,
para preparar asi las acciones gue maximicen
las utilidades de la empresa, dentro de las
restricciones a las que estd sujeta.

El andlisis de la relacidén Costo—Volumen-—
Utilidad  depende de una cuidadosa
desagregacidén de 1los costos, de acuerdo a su
variabilidad. Los costos pocas veces encajan
dentro de las tedricamente nitidas categorias
de costos totalmente wvariables o totalmente
fijos y, de hecho, los costos variables no
son siempre perfectamente wvariables ni los

costos fijos son perfectamente fijos
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5.2.2.1 COSTO FIJO

Son los costos cuyo vwvalor no

cambia con las variacidn - en el

volumen, dentro de una escala de
volumen determinada. En otras
palabras, se puede decir gue  los

costos fijos wvarian con el tiempo méas
que con la actividad; es decir, se
presentardn durante un reriodo de
tiempo, atin cuando no se realice

actividad de produccidn.
Hay tres tipos de Costos Fijos:

1.- Costos Fijos Comprometidos. Son
los generados por la planta,
maquinaria y otras comodidades
empleadas. Los desembolsos para
ello se hacen irregularmente vy
se supone gque éus beneficios
habran de abarcar un periodo
relativamente largo. - La
depreciaciétn es ﬁn ejemplo de

este tipo de costo.

2.—- Costos Fijos de Operacidén. Son
los que se requieren para
mantener y operar’ los activos
fijos. La calefaccidn,luz, agua, -
teléfono, . seguridad, etc.

corresponden a estos costos.

3.— Costos Fijos Programados. Son
los de los programas especiales
aprobados por la Gerencia, 1la
empresa. en estudio no tiene este

tipo de costos.
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5.2.2.2

5.2.2.3

COSTO VARIABLE

Son aquellos cuyo monto total
varia con los cambios en los niveles
de producoién' . A veces se le
considera  igual a los Costos
Directos. Los costos variables ror
unidad, se mantendran constantes
mientras cambien los niveles de

produccidn.
I

PRECIO DE VENTA UNITARIO

La determinacién de precios de
los productos, es un proceso compli-
cgdo que inﬁoluora muchas conside-
raciones. Au@que de mucha importan-—
éia, el costo es s86lo un factor.
Entre otros faotores ajenos al costo
que afectan  la determinacidn de
precios estdn, la naturaleza de la
industria, el grado de competencia
entre diferentes industrias y dentro
de 'la misma industria , 1la elasti-
cidad de la demanda, la situacién

financiera, etc.

~El fin del presente esﬁudio no
es el planfeamiento de algGn sistema
egpecial; sin embargo, la determina-—
cién del Costo Estandar darad una idea
del precio que debe tener un articulo

en prarticular.

5.2.2.4 PUNTO DE EQUILIBRIO DE LOS ARTICULOS

El Punto de Egquilibrio es 1la

cantidad de productos que la empresa
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debe producir ' a fin de cubrir todos
sus gastos. En este Punto la empresa

no obtiene ninguna utilidad.

. La expresidn matemdtica que
determina el Punto de Equilibrio [PQ]
relaciona los Costos Fijos, los
Costos Variables por Unidad, las
Ventas Totales v el Precio por
Unidad:

Costo Fijo
PQ =

Precio de Venta—-Costo Variable

EL Costo Fijo de 1la empresa
corresponde ‘ a los Dptos.
Administrativo v de Aparado
(S/.823.42). Los Costos Variables
comprenden el Costo de Mano de Obra
Directa ,incluyendo el Porcentaje de
Beneficios Adicionales y la Reserva
de la Ficha de Costos. La diferencia
entre el Precio de Venta y el Costo
Variable Unitario es conocido como
Margen de Céntribucién. Como en la
'mayoria»de lés empresas se elaboran
varios articﬁlos . BSe explicaré a
oontinuacién la metodologia empleada
para calcular el Punto de Equilibrio

en la empresa en estudio.

Los datos necesarios se obtienen
del Presupuesﬁé:
1. Presupuesto de Produccidn
2. Precios de Venta de los
articulos del Presupuesto.
3. Costos Fijos
4. Costos Variables de cada

articulo.



CAﬁHUL’G v': SISTEMA PROPUESTD DE PRODUCCION Y COSTOS - 107
b,

1107 2800 0.1107 0.22 0.109

Con los Costos Variables y los
Precioe de Venta se determinan los’
Margenes de Contribucion de cada

articulo.

tArt Cant. Costo V. Precio Margen C.

VZ1 200 0.0540 0.27 0.216

101 4000 0.1120 0.25 0.138

El Volumen de Ventas defermina
la penetracibdn en el mercado, que es
la cantidad presupuestada por su
Precio de Venta. La siguiente Tabla
muestra los porcentajesl de incidéncia

o penetracidén en el mercado:

Art Cant Precio Ventas % Incidencia-

V21 200 0.27 54.00 3.23
107 2800 0.22 616.00 36.89

101 4000 0.25 1000.00 59.88

o
Con los Margenes de Contribucidn
y los Porcentajes de-Incidencia se
determina el Margen de Contribucién
Ponderado [M.C.P.] de cada articulo.

Art. M.de Contrib. % de Inc. M.C.P.

jval 0.216 $3.23 0.00897
107 0.109 ., 36.89 0.04021
| 101 0.138 59.88 0.08263]

Total{Margen Contribucion] 0.12981

Con los Costos Fijos y el Margen
de Contribucién se determina el Punto
de Eguilibrio:

PQ = (823.42)/(0.12981) = 6,343.2
De acuerdo a los Porcentajes de

Incidencia se prorratea 1la cantidad

" hallada determinando el Punto de

Equilibrio de cada articulo:
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Art. % de Inc. Punto de Equilibrio

V2l 3.23 205
197 36.89 2340
101 59.88 3798
Total ' 6343

5.2.2.5 MEJOR PRODUCTO

El mejor producto es agquel que

tiene mayor Margen de Contribuciédn.

- Cada vez que se determine el Punto de
Equilibrio, corrigiendo algunas
variables como Precio de Venta,
Costos Fijos,Costos Variables, etc.,

se determinard el Mejor Producto.

5.3. PRODUCCION MAXIMA
5.3.1. CONCEPTO
Es la cantidad de producto capa=z de
desarrollar un conjunto de maquinas y
personal capacitado, expresado en unidades
Iadecuadas, asumiendo Qgque se :produce un solo
articulo.
Para obtener la Produécién Maxima, se
debera tener en cuenta lo siguiente:
a) La codificacién de los diversos elementos
b) Los horarios de trabajo
¢) Los porcentajes de utilizaoién'de las
maquinas,prescindiendo de las paradas por
averias o limpieza.
d) El1 nGmero de operarios y su rendimiento.
e) EL nimero de méaguinas y el tipo de cada
una.
f) Los tiempos estandares de cada operacidn.

g) La unidad de produccidn.
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5.8.2-

Para poder determinar la PRODUCCION MAXIMA
POR ARTICULO es necesario segulr una serie de
procedimientos y trabajar con los datos nece-
sarios a fin de determinar cudl es la canbti-
dad de produccidén que se puede efectuar.si
solamente se Dbrindaa el Servicio de Aparado

de un solo Articulo.

DATOS NECESARIOS

Los datos iniciales constituyen el Resumen
de la Ficha de Fabricacidon donde se muestran
los tiempos con los cuales se efectuaran los
calculos. De esta ficha se extraén los
diferentes tipos de méguina con sus

respectivos tiempos promedios asignados.

MAQUINAS . TIEMPOS
CODIFICADAS PROMEDIOS ASIG.
MC1A : a
MAC2A b
MCRI c
MCES - d
MAOP X

TOTAL = T = a+b+c+d+. . .+x

También sera necesario emplear el
Inventario de Magquinas con su respectivo
Resumen, donde se indica las magquinas
operativas. asi como la relacidén del personal
con sus respectivas eficiencias en . las
diferentes magquinas. Todos los datos
mencionados, solamente se deben recuperar de

las bases de datos disefladas para tal fin.

!
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5.3.3.

DISTRIBUCION DE PERGONAL

Lo primero que se debe realizar es la
distribucidén de todo el personal asistente,
es decir. que no se considera a los operarios
gue estén de vacaciones, con permisos
personales . descansos médicos, etc., para
ello cuando se ingresan loé datos del
personal, se debera indicar la situacidén de

cada uno de ellos.

- Bl programa s6lo aceptara a los operarios
que esten presentes o cuya presencia se

espera en el momento de los cdlculos.

Se identifica a los operarios asistentes

con la letra "A"

Empleando la Base de Datos del Personal se
obtiene la cantidad de Operarios

presentes: SedN

Lo que se realiza en esta secuencia, es la
asignacidn de un namero determinado de

personas al manejo de un tipo de miguina.

Si se quisiera elaborar un Balance de
Linea con el personalvexistente, se comenzara
con éliminar el Cuello de Botella. Este es la
estacidn de trabajo que tiene el mayor tiempo:
estdndar. Al . eliminar el cuello de Dbotella
anterior, se presentard ° otro Cuello de
Botella y asi seguird hasta qgque ya no se

disponga de mas personal.

El procedimiento empleado es el siguiente:
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1. Se enéuentra el ntmero minimo de trabaja-
dores para determinar 1la Produccidn
Maxima, este ntmero es la cantidad de los
diferentes tipos de maquinas que se
emplean para la produccidén del articulo en

andlisis.Sea "NM" dicho ntmero.

2. 5S¢ determina la diferencia entre NM y N;
si N es mayor, entonces se puede continuar
con el andlisis, de lo contrario no podra

determinarse la Produccidon Maxima.

3. Se realiza el Balance de Linea comenzando
a ésignar una persona a cada tipo de
maguina, luego se adiciona una persona a
la maguina que tenéa mayor tiempo , con lo
cual se eliminard el ‘“cuello de botella",
esto a su vez originara otro cuello de
botella, el cual es eliminado asignando
otrai.persona al nuevo "cuello de botella'.
Este'praoedimiento se repite hasta que el
nimero de personas asistentes sea igual a

la distribucidn efectuada.

4 E1 ‘"cuello de botella" determina la

Produccidn Maxima.

5.3.4..VERIFICACION DE EQUIPO DISPONIBLE

Para esto se debe contar con el personal

distribuido correctamente.

be emplea el resumen del inventario de
magquinas , de donde se obtiene el cddigo de
la magquina vy sus regpectivas cantidades

disponibles (Maquinas Operativas).



CAPITULD V : SISTEMA PROPUESTO DE PRODUCCION Y CODSTOS ‘ 112

TIPO DE | CANTIDAD

MAQUINA OPERATIVA
MC1lA - A
MC2A ¢t : B
MCZZ C
MAOP - X
Lo que se trata de conocer es; 'por

ejemplo, si segin la distribucidén de éersonal
se debe emplear cinco operarios en el manejo
de MCl1lA , se podrd saber si la empresa cuenta
con ese equipo necesario.

Inicialmente se determina las diferencias

existentes y se continia con el analisis.
DISTRIBUCION AL PERSONAL MAS EFICIENTE_

Después que se satisface o se asume la
falta de magquinas. Se inicia la verificacidn
del personal existente para trabajar en el
tipo de magquina distribuido, para esto es
necesario trabajar. con la Base de Datos del
Personal donde se indica 1la eficiencia
desarrollada al emplear un determinado tipo
de médgquina. Si segin la distribucidén, cinco

rersonas deben manejar MClLA y 4 la MC2A;

" falta saber si la empresa cuentad con ese

personal, para desarrollar esto se emplea el
Método del . Transporte, el cual esta
balanceado econ algunas pedgquefias Variéntes,
rués lo que se quiere es maximizar la
distribuciodn del personal empleando sus
eficiencias, para lograr ésto se cambia de
signo a las eficiencias y se miniminiza la

asignacion.
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L.os pasos que se siguen son:

1. Preparar la tabla de- ORIGENES y DESTINOS,
con sus respectivas OFERTAS y DEMANDAS.Los
Origenes corresponden a la relacidn del
rersonal asistente . la Oferta sera
uno(Q1l) y los Destinos , los diferentes
tipos de maguinas , siendo la demaﬁda las
cantidades determinadas .en el Balance de

Linea

2. Las Eficiencias del personal en el manejo
de las magquinas se multiplican por (-1)
convirtiéndose en '"Costos'.

3 Empleando el Método de Transporte .para
resolver esta asignacidn, se determina qué
personas deben manejar un determinado tipo
de maguinas. Este método escogersd al
personal mas eficiente para el manejo de
la maguina 'y si falta personal con
eficiencia en alguna magquinas, éste sera
escogido de igual manera, determinando qué
personas deben ser instruidas en el manejo

de la maguina en menciodn.
5.3.6. REPORTES PRELIMINARES

Cada vez gque se determine la Producciodn
Médxima , 8e analiza un Reporte Preliminar.
Desplies de tomar la decisién sobre los
posibles cambios de la Produccidtn Maxima .,
como puede ser: la compra de una nueva
magquina., contrato de nuevo personal.
modificacion de los tiempos promedios, etc.,
recién se obtienen los Reportes Definitivos,
con los gue se determinaré la Producciodn

Oprtima.
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5.4. PRODUCCION OPTIMA
Formular programas lineales es todo un arte gque se
consigue con la experiencia; sin embargo no existe
un método adecuado que permita formular o6ptimamente,
" es decir, usar el nimero adecuado de variables.

Para determinar la PRODUCCION OPTIMA se ha
hecho uso de la matemdtica , particularmente de la
Programacion Lineal, a fin de obtener uh modelo gque
maximice las utilidades, pues en la empresa en
estudio, los recursos limitados que se emplean
comprende entre otros, el Capital de Trabajo, el
stock de materiales, la mano de obra disponible, la
capacidad de las magquinas, los precios de venta, .
etc., los cuales han sido combinados unos con otros,
obteniéndose una formulacidén que debe ser resuelta
mediante Programacidén Lineal.

La estructura dei Modelo Matemdtico incluye
tres conjuntos basicos de elementos:

5.4.1 VARIABLES DE DECISION Y PARAMETROS
Las variables de decisién éon las incégnitas
gque deben determinarse con la solucidén del
modelo. En este caso son las cantidades gque
deben producirse de cada articulo para
obtener la méaxinma 'utilidad. Por fines de
manejo del software "LINDO" se ha empleado la

siguiente codificacidén para los articulos:

Articulo Simbolo
191 Al101
107 A107
2X2 A2X2
V21 - AV21
GOL AGOL
NS ANS

SL ASL

v
\

Los Parametros representan las  variables
controlables del sistema, como por ejemplo,
los rrecios de venta ., el. stock de
produccidén, los tiempos estandares, entre

otros.
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5.4.2 RESTRICCIONES

Para tomar en cuenta las limitaciones
fisicas del sistema, el Modelo debe incluir
restricciones que limiten las wvariables de
decisidn a sus valores factibles -
pérmisibles. Esto se expresa ‘usualmente en
forma de funciones matemdticas restrictivas.

Las siete primeras restricciones del
problema se encﬁentran “comparando la
Produccidn Maxima y el Stock existente,
escogiendo el menor valor. La Produccién
"Méxima depende, entre otros factores, del
numero de operarios asistentes y el 8Stock
corresponde a la fecha mas préxima.  Las

restricciones tiene la forma:
Articulo = {Valor Minimo(Producc.Max,Stock)}

Estas son las restricciones correspondientes
a la PRODUCCION MAXIMA - STOCK DE MATERIALES

51 alguna restriccién es =< O , puede ser por
dos razones:

) No existe Stock del articulo.

K} B

2 La. Produccién Maxima no  ha sido
determinada para &l articulo
empleando el ntmero de personas
asistentes, por lo que serd necesario
encontrarla.

La octava restriccién tiene la forma:
Z{itiempo promedio del art.}xArt < 540x n

Donde n es el ntmero de asistentes.
Los tiempos promedios dependen de las
eficiencias minima y maxima determinadas en

el Control de Producciédn.
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i

- 5.4.3

FUNCION OBJETIVO

Define la medida de efectividad del
sistema como una funcidn matemdtica de sus
variables de decisién.

El objetivo del sistema es maximizar el

' beneficio total. En general, la solucidn

optima al Modelo se obtiene cuando los
valores de las - wvariables de decisidn
proporcionan el mejor wvalor de la funcidn
objetivo, satisfaciendo | todas las
restricciones. J

La solucién de las variables puede tener
valores cero o positivos , es decir el
problema tiene  restricciones. de no
negatividad.

La Funcidén objetivo tiene la forma

Z{Margen de ganancialx Articulo

El margen depende de los prepios de venta,
del presupueéto de producciodn, del
presupuesto de gastos,: del porcentaje de
beneficios adicionales, del porcentaje de

reserva tanto de la ficha de fabricacidn como

de la ficha de costos, del sueldo minimo,

ete.

5.4.4.

METODOLOGIA

Cualquier cambio en una de las variables,
por ejemplo en el precio de venta, originaré
una nueva Funcidn Objetivo o si se cambia el
nimero de operarios asistentés, la octava
restriccidn es la que cambiaria, es decir,
ante cualquier modificacién de las wvariables
se obtendan diferentes estructuras del modelo
matematico. Esto hace indispensable el uso de
la mioro—oompﬁtadora parsa la toma de

decisiones.
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Se podria resolver en forma operativa la
ek
funcién objetivo; sin embaﬁgdg existe el
Software "LINDO" que .resuelve él problema.

Para poder emplear satisféctoriamente el

‘Software, primero se debefé conocer 1la

v |

Funcién Objetivo y luego 1a$.r§stricciones,
o ‘: 1

las gue son determlnadasE empleando la

informacién procesada anteriormente.Se sigue

la sipguiente secuencia:

:
T
.

1. Se determinan los mérgenesj*dé venta, para
) ip o

ello se emplea los costos ‘estéandares y el

precio de venta , con flos cuales se

obtiene la Funcién Objeti&o;'

2. Se determinan la siete primeras restric-
ciones, comparando la Produccidén Maxima

con el Stock de la fecha mas reciente.

3. Se pbtieng la octava réétficéién sumando
log tiempos promedios lde]'todos los
articulos, los que deben ser mehor o igual
a la multiplicacién de 540 (ntmero de
horas dé trabajo x 60 minutos) por el

nimero de operarios asistentes.

4. La funcidén completa se escribe en una Base
de Datos (SIMPL.DBF) a la qgque se le
agregan otras instrucciones, para gue
cuando se ejecute en el Software LINDO la
formulacidn del problema sea archivado én
el File EXITO

5. La Base de Datos se copia a un archivo de
"modo texto"” mediante las siguientes
instrucciones en FOXBASE:

-USE SIMPL
-COPY TO VERITO SDF
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El archivo de "modo texto" tendra la
siguiente extensiodn: VERITO.TXT

El archivo VERITO.TXT se copia al
directorio de LINDO con el nombre OPTIMO .

Cuando se salga del Sistema a ejecutar el
software LINDO se escribird: LINDO<OPTIMO

Si se desea analizar la formulacidn
planteada se emplearsd en LINDO y se
recupefaré el archivo EXITO. Para poder
operarlo se presenta en el mismo programa
una ayuda con algunos comandos basicos del

Software.



CAP. VI
PROGRAMA PROTOTIPO

Las propuestas, tanto en el sistema de producciédn
como en el de costos, se presentan en el Programa
Prototipo estructurado en Fox Base, el cual es factible
de ser implementado en sistemas de cémputo pequefio, como

las microcomputadoras.

El Programa ese elabord en una computadora personal
AT, con procesador 80286, con disco duro y RAM con
memoria extendida a un Mb. Ademés del FOX BASE se empled
el software "TRANSPORTATION ALGORITHMf (TRANPOR) para
resolver la asignacion . de personal v obtener 1la
Produccién Maxima y el software "LINEAR INTERACTIVE
DISCRETE OPTIMIZER" (LINDO) para el modelo de’formulacién
matemdtica (maximizacion de-uﬁilidades), a fin'de obtener

la Produccidén Optima.
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El Programa sélo intentallmostrar el funcionanmiento
de los procedimientos sugeridos y explicados en el Cap.V,
en tal sentido la metodologia de la programacidn pﬁede
ser mejorada y superada facilmente por profesibnales
habiles en Programaciodn.

Cuando exista un Sistema como el presentado, sera
empleado de preferencia pror la Gerencia, a fin de ltomar

las decisiones frente a nuevos contratos de personal,

nueva compra de equipo, nuevos precios de venta del
servicio, nuevos articulos, etc., puées mediante
simulaciones podrd analizar las necesidades futuras o

presentes.

6.1 ARCHIVOS REQUERIDOS

Las bases de datos requeridas para el

funcionamiento del Programa son los siguientes:

. 1.Base de Datos del Personal BDPER .DBF
2.Base de Datos de las Fichas BDFICHA .DBF
3.Base de Datos del Stock de Materiales DBSTOCK .DBF

, 4.Base de Datos del Presup. de Gastos BDPGASTO.DBF
5.Base de Datos del Presup. Prod/Ventas BDPROVEN.DBF

6.Base de Datos Adicionales BDPADIC .DBF
7.Base de Datos para el Control de ProdlBDCONTRO.DBF
8.Base de Datos del Equipo BDMAQ .DBF

A continuvacion se muestra la estructura vy

contenido de los archivos.

SIMBOLOGIA EMPLEADA:
C » CARACTER
N » NUMERICO
D » FECHA
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1.Base de Datos del Personal

NOMBRE TIPO LONGITUD DESCRIPCION

CODP C 4 Coédigo del Operario

APELLIDOS ¥ 12 Apellidos del Operario

- NOMBRES C 12 Nombres del Operario

ASIS C 1 5i estad presente se
registrara "A". Cualgquier
otra letra indicara

‘ ausencia.

MAOP N 3 Eficiencia en el uso. del
equipo

MAPE N 3 Idem

MARE N 3 idem

MC1A N 3 Idem

MC2A N 3 Idem

MCE®Q N 3 Idem

MCESB N 3 Idem

MCES8 N 3 Idem

MCRI N 3 Idem

MCRM N 3 Idem

MCZZ N 3 Idem

2. Base de datos de la Ficha de Fabricacioén

TIPO + LONGITUD DESCRIPCION

NOMBRE

ART o 4 Cédigo del Articulo

OoP N 2 Namero de la Operaciodn

S0 N 2 Secuencia de la Operaciodn,
falta su implementaciodn.

COD C 4 Codigo de la Operacidn

OPERAC O 3 Descripecidtn de la Operacidn

CAT N 1 Categoria de la Operacidn.

CcT N 8 Cantidad de Trabajo o
Tiempo Estéandar.

EQUIPO C 5 Tipo de equipo empleado en
la Operacidn.

CODE C 4 Coédigo del Egquipo empleado.

EMI N 6 Eficiencia Minima

CTMA N 6 Cantidad de Trabajo Maximo
en la Operaciodn.

EMA N ) Eficiencia Maxima.

CTMI N 6 Cantidad de Trabajo Minimo.

RPH N 4 Rendimiento por Hora

RPD N 4 Rendimiento por Dia

IPU N 6 Ingreso por Unidad -

ID N 7 Ingreso Diario.
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3. Base de Datos del Stock de Materiales

NOMBRE TIPO LONGITUD DESCRIPCION

FECHA D 8 + Fecha de Actualizacidén del
Stock

AV21 4 Cantidad de btock del

A Articulo

ASL N 4 Idem .

AlQ1l N 4 Idem

A2X2 N 4 Idem

Ala7 N 4 Idem

ANS N 4 Idem

AGOL N 4 Idem

4. Base de Datos Adicionales

NOMBRE TIPO LONGITUD DESCRIPCION

BA N 6 . Porcentaje de Beneficios
Adicionales

RV N 8 2 Porcentaje de Reserva para
la Ficha de Costos

SB N 6 & Sueldo Base o Sueldo minimo

DSB N 6 4 Diferencia del Sueldo Base
con la Primera Categoria.

DCAT N 6 2 Diferencia entre Categorias

REFAB N 6 2 Porcentaje de Reserva para

la Ficha de Fabricacién.

H. Base de Datos del Presupuesto de Gastos

-NOMBRE TIPO LONGITUD DESCRIPCION

ITEM C 3 Namero de Item
DESCRIPC C 15 Descripcién del Item
D151 N 6 2 Dpto. 151

D152 N 6 2 Dpto. 1bZ

D153 N 6 2 Dpko. 153

D169 N B 2 Dpto. 160

D0 N T 2 Dpto. 900

TOTAL N 7 2 Total
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6.Base de Datos del Presupuesto de Produccion/Ventas

NOMBRE TIPO LONGITUD DESCRIPCION

FECHA D 8 Fecha de Presupuesto
VSL N 6 2 Valor del Articulo
VNS N 6 2 Idem

VV21 N 6 2 Idem

vV1ie7 N 6 2 Idem

V2X2 N 6 2 Idem

VGOL N 6 2 Idem

Viol N 6 2 Idem

PSL N 5 Produccidn del Articulo
PNS N 3] Idem

PV21 N b ~Idem

Ple7 N oD Idem

P2X2 N 8 JTdem

PGOL N 5 Idem

P101 N 5 Idem

7 .Base de Datos para el Control de Producciodn

NOMBRE TIPO LONGITUD  DESCRIPCION

FECHA - D 8 Fecha del Control de
' Producciodn

CODP C 4 Coédigo del Operario

ART C 4 Cédigo del Articulo

COD C . 4 Coédigo de la Operacidn

CANT N 5 Cantidad Producida

8. Base de Datos del Equipo

NOMBRE CAMPO TIPO LONGITUD DESCRIPCION

DESCRIP C .20 Descripcion del Equipo

CODE C 4 (Codigo del equipo de
acuerdo a la codificaciodn.

OPER C 1 ©Si la magquina esta

operativa se registra "S" y
si no estd operativa. "N".
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6.3 LISTADOS DE ALGUNOS PROGRAMAS ,
Se presentan dos programas principales

6.3.1 PROGRAMA PARA DETERMINAR LOS COSTOS

AR AIORKR AR KKK KK KK
PROCEDURE PRCOSTO
KRR KR A HOK K KKK K R NKOK K
@ 4,00 SAY REPL(CHR(196),80)
@ 6,00 CLEA TO 24,80
@ 5,19 SAY "FICHAS DE COSTOS DE PRODUCCION DEL"
@ 6,00 SAY REPL(CHR(220),80)
SET COLOR TO W+/GR
g 7,88 SAY " ART. §Puﬂl) g CasTH gBEs"lEFICIﬂSE COsT0 TQT.§ | BASTOS £ REGERVA gCﬂSTD
g 8,86 5AY ¥ QFRE i H.0.D. §I—\MC. . H.0.4, éﬁ?ﬁﬁ%ﬂ gﬁDiﬂﬂIS.é- gTBT{-‘;L“
SET COLOR TO W+
@ 9,00 SAY REPL(CHR(223),80)
SELECT 1
USE BDPGASTO
SELE 2
USE BDPADIC
SELECT 3
USE BDPROVEN
GO BOTTOM
MFECHA=FECHA
SELE 4
USE BDFICHA
SELE 1 - n
. SUM D151+D152+D153+D160 TO GASAPAR  &&GASTOS DE APARADO
. SUM D90® TO GASADMI &&GASTOS ADMINISTRATIVOS
SELE 2 ‘
GO BOTTOM
MBA=BA | &XBENEFICIOS ADICIONALES
MRV=RV' ' &XRESERVA FICHA DE COSTOS
@ 8,29 SAY STR(MBA,3,0)+" %"
@ 8,68 SAY STR(MRV,2,0)+" %"
@ 5,54 SAY MFECHA |
MRFFAB=RFFAB &&RESERVA FICHA DE FABRICACION
X=9 . -
TOT=0
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI
@ X+1,00 SAY A%ARTI -  &3RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1)
IF &ARTI<>0
@ X+1,06 SAY &ARTI
ENDIF
SELE 4
SUM IPU/1000009 FOR ART=A&ARTI TO I&ARTI
SELE 3
STORE &ARTIXI&ARTI TO CRARTI &% COSTO EN MANO DE OBRA
TOT=C&ARTI + TOT
X=X+1
ENDDO
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- X=9

i SELE 3

' GO BOTTOM
DO WHILE X<16 '
STORE FIEL(X) TO ARTI

n STORE ARTI TO &ARTI

POR&ARTI=C&ARTI/TOT
DAP&ARTI=POR&ARTI*GASAPAR
DAD&ARTI=POR&ARTI*GASADMI
DTAP&ARTI=DAP&ARTI /&ARTI &&GASTOS DE APARADO
DTAD&ARTI=DAD&ARTI /&ARTI &&GASTOS ADMINISTRATIVOS
IF ZARTI<>0

@ X+1,48 SAY STR(DTAP&ARTI, 6 4)

@ X+1,57 SAY STR(DTAD&ARTI,.6.4)
ENDIF
X=X+1

" ENDDO ’
?f***SE DISTRIBUYEN LOS COSTOS

ﬂ!x 9

ASELE 3
g“Go BOTTOM,
. DO WHILE X<186
.,  STORE FIEL(X) TO ARTI
| STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO AXARTI
' SELE 4
SUM IPU/1000000 FOR ART=AZARTI TO I&ARTI
I&ARTI=( I&ARTIX ( 1+MRFFAB/100))
I&ARTI=(I&ARTI/6)*7
B&ARTI=(I&ARTIXMBA/100)
DTOTAXARTI=I&ARTI+B&ARTI
. @ X+1,14 SAY STR(I&ARTI,7,5)
@ X+1,26 SAY STR(B&ARTI,7.5) i
R&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)*MRV/l@@
T&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)+R&ARTI
SELE 3 .
IF &ARTI<>0
@ X+1,66 SAY STR(R&ARTI,6,4)
@ X+1,75 SAY STR(T&ARTI,.5,3)

FACMOD=DTOTA&ARTI &&FACTOR MANO DE OBRA
FACRES=R&ARTI &XFACTOR RESERVA
FACDAP=DTAP&ARTI &%FACTOR DE APARADO
FACDAD=DTAD&ARTI &&FACTOR ADMINISTRATIVO
ENDIF

@ X+1,37 SAY STR(DTOTA&ARTI.5H, 3)

X=X+1

ENDDO

@ X+1,0 SAY REPL(CHR(220),30)

@ X+Z2,21 TO X+5,568

@ X+3,23 SAY " COSTOS DE ACUERDO A LA PRODUCCION™
@ X+4,23 SAY "PRESIONAR <ENTER> PARA OTROS COSTOS"
WAIT "™

@ X+2,0 CLEA TO 24,80

$OOkXDETERMINANDO LOS OTROS COSTOS
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X=9"

SELE 3

GO BOTTOM

DO WHILE X<18

STORE FIEL(X) TO ARTI

STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI
SELE 4

SUM IPU/1000000 FOR ART=A&ARTI TO I&ARTI
I&ARTI=( I&ARTI*( 1+MRFFAB/100))

I&ARTI=( I&ARTI/6)%7

BXARTI=( I&ARTIXMBA/100)
DTOTAKARTI=I&ARTI+B&ARTI
DTAP&ARTI=(DTOTA&ARTIXFACDAP)/FACMOD
DTAD&ARTI=(DTOTA&ARTIXFACDAD ) /FACMOD
R&ARTI=(DTOTA&ARTIXFACRES)/FACMOD

T&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)+R&ARTI
SELE 3

IF &ARTI=0Q

@ X+1,66 SAY STR(R&ARTI.6,4)

@ X+1,75 SAY STR(T&ARTI.5,3)

@ X+1,48 SAY STR(DTAP&ARTI,.6,4)

@ X+1,57 SAY STR(DTAD&ARTI,.5,4)

ENDIF

] X=X+1

ENDDO
@ X+2,19 TO X+5,61

@ X+3,20 SAY " FICHAS DE COSTOS DE TODOS LOS ARTICULOS

@ X+4,20 SAY "PRESIONAR <ENTER> PARA MARGENES DE VENTA"

WAIT ™" .
@ 5,18 SAY " MARGENES DE VENTA AL DIA :
@ 6,00 SAY REPL(CHR(220),80)
SET .COLOR TO W+/GR |
€ 7,00 5RY " ART.E PROD. § COSTD 707. g+ GAGTOGR § REGERVA g CasTo QFREEIﬁgﬁﬁREEﬁgPBRCEﬁY“
g 8,88 5AY ° | FRES. g i#.0.0. TOTALES é g TQTQLE UEHTQEUEIMRE E "
SET COLOR TO W+/ '
@ 9,00 SAY REPL(CHR(223),80)
@ 8,43 SAY STR(MRV,2,0)+" %" -
@ 5,50 SAY DTOC(MFECHA)+"
@ 10,00 CLEA TO 24,80
X=9
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI

STORE ARTI TO &ARTI

STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI

SELE 4

SUM IPU/1000000 FOR ART=A&ARTI TO IZARTI

I&ARTT=(I&ARTT*( 1+MRFFAB/100))

IXARTI=(I&ARTI/B)X7 |

B&ARTI=( I&ARTIXMBA,/100)

DTOTA&ARTI=I&ARTI+B&ARTI

T&ARTI=(DTOTAZARTI+DTAP&ARTI+DTADSARTI )+R&ARTI

SELE 3

@ X+1,00 SAY A&ARTI
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IF &ARTI<>0
@ X+1,08 SAY &ARTI
ENDIF
@ X+1,43 SAY STR(R&ARTI,6,4)
@ X+1,52 SAY STR(T&ARTI,.5,3)
@ X+1,31 SAY STR(DTAP&ARTI+DTAD&ARTI,.6,4)
@ X+1,19 SAY STR(DTOTA&ARTI.5,3)
| X=X+1
ENDDO
*Aakk kK kKENCONTRANDO EL MARGEN
X=9
=2
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE Y<9 T
STORE FIEL(Y) TO VALOR |
STORE VALOR TO ;&VALOR ,
STORE “P“+RIGH(VALOR LEN(VALOR) 1) TO ARTI
SELE 3 !
@ X+1,58 SAY &VALOR » "
@ X+1,685 SAY STR(&VALOR-T&ARTI.B8.4) && ANTES 7.3
@ X+1,72 SAY STR(((&VALOR T&ARTI)/&VALOR)*l@@ 7.2)+"%"
Y=Y+1
X=X+1

{

ENDDO |
@ X+1,0 SAY REPL(CHR(220), 79)

@ X+2,19 TO X+5,61

@ X+3,20 SAY " MARGEN DE VENTA DE TODOS LOS ARTIcuLOs "
@ X+4,20 SAY " | PRESIONAR <ENTER> PARA SALIR "
WAIT " L

@ 5,00 CLEA TO 23,80 = -

@ 23,00 SAY REPL(CHR(lQB) 8@)

CLOSE DATA .0
RETURN 3

6.3.2 PROGRAMA PPARA DETERMINAR LA PRODUCCION
OPTIMA

3K KSR KKK KKK KKK
PROCEDURE OPTIMO
SRR R SR KSR AR R K K
SET STATUS OFF
CLEAR

® 0,0 TO 2, 8@ - -
SET. -.COLOR TO GR+/GR
& 1,% SRY REPL(CHR(222),7)+ ° PROGRAHA PARA DETERWINAR LA PRBDUECIDH GFTIHA "+ REPL(CHR{222},8)
@ 1,1 SAY DATE()

@ 1,71 SAY TIME()
SET COLOR TO W+/
SELECT 1

USE BDPGASTO

SELE 2

USE BDPADIC

SELECT 3

USE BDPROVEN

GO BOTTOM
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MFECHA=FECHA
SELE 4
USE BDFICHA
SELE b
USE BDSTOCK
SELE 6
USE BDOPTIMO
SELE 7
USE BDPER
. SELE 8
USE SIMPLEX
DELETE ALL
PACK
APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH "X0", SOLU WITH @ ,X0 WITH 1
SELE 9
USE SIMPL
DELETE ALL
PACK ..
APPEN BLANK
SELE 1
SUM D151+Dl52+D158+D16® TO GASAPAR &&GASTOS DE APARADO
SUM DQ@@ TO GASADMI &&GASTOS ADMINISTRATIVOS
SELE 2 '
GO BOTTOM
MBA=BA &&BENEFICIOS ADICIONALES
MRV=RV &&RESERVA FICHA DE COSTOS
@ 3,8 5RY “FUHCIGN ORJETIVD A HARXIHIZAR COH DATOS DEL FRESUFUESTD DEL DIQ “+DTGC(HFECHA}
MRFFAB-RFFAB Z&RESERVA FICHA DE FABRICACION
X=9 '
TOT=0
Z=5
K=10
@ Z,0 SAY "MAX-
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI, LEN(ARTI) 1) TO A&ARTI
@ Z,K SAY A +A&ARTI+ "4+° &&RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1)
SELE 4
SUM IPU/1000000 FOR.ART:A&ARTI TO I&ARTI
SELE 3
- BTORE &ARTIXI&ARTI TO C&ARTI
TOT=C&ARTI + TOT
X=X+1
K=K+11

ENDDO
@ 7Z+1,0 SAY "ESPERE, SE ESTAN DETERMINANDO LOS INDICES Y RESTRICCIONES"
X.—
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
POR&ARTI=C&ARTI/TOT
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DAP&ARTI=POR&ARTIXGASAPAR
DAD&ARTI=POR&ARTIXGASADMI
DTAP&ARTI=DAP&ARTI /&ARTI RK&GASTOS DE APARADO
DTAD&ARTI=DAD&ARTI /&ARTI &&XGASTOS ADMINISTRATIVOS
X=X+1
ENDDO
X=9
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI
SELE 4
SUM IPU/1000000 FOR ART=A&ARTI TO I&ARTI
I&ARTI=(I&ARTIX( 1+MRFFAB/100))
IXARTI=(I&ARTI/6)%7
B&ARTI=( I&ARTIX*MBA/100)
DTOTAKARTI=I&ARTI+B&ARTI ;
R&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)*MRV/I@@
T&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)+R&ARTI
SELE 3
IF &ARTI<>Q
FACMOD=DTOTA&ARTI &&FACTOR MANO DE OBRA
FACRES=R&ARTI &&FACTOR RESERVA
FACDAP=DTAP&ARTI &&FACTOR DE APARADO
FACDAD=DTAD&ARTI &&FACTOR ADMINISTRATIVO
ENDIF
X=X+1
ENDDO '
X=9
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI
SELE 4
SUM IPU/1002000 FOR ART=A&ARTI TO I&ARTI
IARTI=(I&ARTIX(1+MRFFAB/100))
T&ARTI=(I&ARTI /6 )%7 '
B&ARTI=( I&ARTI*MBA/100)
DTOTA&ARTI=I&ARTI+B&ARTI
DTAP&ARTI=(DTOTA&ARTI®FACDAP ) /FACMOD
. DTAD&ARTI=(DTOTA&ARTIXFACDAD) /FACMOD
R&EARTI=(DTOTA&ARTIXFACRES ) /FACMOD
T&ARTI= (DTOTA&ARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI)+R&ARTI
SELE 3
X=X+1
ENDDO
X=9
SELE 3
GO BOTTOM
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTIL
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SELE 4

SUM IPU/1000000 FOR ART= A&ARTI TO I&ARTI
I&ARTI=( I&ARTIX( 1+MRFFAB/100))

I&ARTI=(I&ARTI/6)*7

B&ARTI=( I&ARTIXMBA/100)

DTOTA&ARTI=I&ARTI+B&ARTI

T&ARTI=(DTOTAXARTI+DTAP&ARTI+DTAD&ARTI )+R&ARTI

SELE 3
X=X+1

ENDDO

X=9

YEZ

SELE 3

GO BOTTOM

Z=4

K= 5

W=3

DO WHILE Y<9

STORE FIEL(Y) TO VALOR

STORE VALOR TO &VALOR

STORE "P"+RIGH(VALOR,LEN(VALOR)- 1) TO ARTI

SET COLOR TO GR/GR+

@ K,Z BAY STR(&VALOR-T&ARTI,5,3)
STORE (&VALOR-T&ARTI) TO MARGEN

SET COLOR TO W+/

SELE 8 && COLOCANDO LOS MARGENES EN LA FUNCION OBJETIVO

STORE FIEL(W) TO ART
STORE ART TO &ART

REPLACE &ART WITH MARGEN*( 1)

: =W+1
SELE 3
Y=Y+1
X=X+1
Z=Z+11
ENDDO
SELE 8
Q=10
DO WHIL Q<18
STORE FIEL(Q) TO S
STORE S TO &S
~ REPLACE &S WITH ©

Q=0+1
ENDDO
@ 6,0 SAY REPL(CHR(220),80)
@ 7,8 DAY "SUJETD ﬁ LAS SIGUIEMTES RES TRICCIGdES:
9 8,0 SAY 2) ABL <=
@ 9,0 SAY " 3) ANS <= "
@10,0 SAY " 4) AVZ1 <= "

@11,0 SAY * B) Ale7 <= "
@12,9 SAY " 8) A2X2 <= "
@13,0 SAY * 7)) AGOL <= "
@14,0 SAY © 8) Alel <= "

COUNT FOR ASIS="A" TO NPERA
SELE 6

LOCATE FOR NPERA=NPER
MAV21=AVZ21

[ PRODUCCION HAXIWA - 570CK 1°
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MA1@1=A101
MA1@7=A107
MA2X2=A2X2
MANS =ANS
MASL =ASL
MAGOL=AGOL
SELE 5
GO BOTTOM
AFECHA=FECHA
XAV21=AV21
XA101=A101
XA107=A107
XA2X2=A2X2 j
XANS =ANS - 1
XASL =ASL
XAGOL=AGOL ﬂ - 8
IF HAV21=B ,OR. HAL1Ri=B .OR. HBLE7= @t;ﬁR. HA2X2=@ .BR,-ﬁhﬁ5=ﬁ .0R. HASL=R gﬁﬁ. HAGDL=8
@ 08,42 TO 14,80 |
@ 09,43 SAY " NO PUEDE DETERMINAR LA PRODUCCION *
@ 10,43 SAY " OPTIMA ,:SI AON NQ HA DETERMINADO"
@ 11,43 SAY " LA ,PRODUCCION MAXIMA PARA CADA"
@ 12,43 SAY " ARTICULO.SI DESEA, REVISE EL STOCK"
@ 13,43 SAY " DE LA ULTIMA FECHA : "+DTOC(AFECHA)

@ 08,13 SAY MIN(XASL ,MASL ) v
@ 09,13 SAY MIN(XANS :,MANS )
@ 19,13 SAY MIN(XAV21,MAV21)
@ 11,13 SAY MIN(XA1Q7,MA107)
@ 12,13 SAY MIN(XA2X2,MA2X2)
@ 13,13 SAY MIN(XAGOL,MAGOL)
@ 14,13 SAY MIN(XA1@1l,MA101)

SELE 8 = K
APPEND BLANK ' s | & |
REPLACE ASL WITH 1, SOLU YWITH HIM{XASL ,HMASL }  BAS WITH g Sl-mml"3 i0 WITH &
AFPERD BLANK ~ g ,
REPLACE AME WITH 1, S0LU WITH RIN(XAHE ,HANS )} , BAS QITH "82" 62 WITH i, i0 WITH 8

AFPERD BLARK
REPLACE AVZ1 WITH 1, BOLU WITH BIN{IAVZ1.HAY2L) . BAS WITH "B3" , 83 leH i, X0 WITH B
APPEKD BLANK
REPLACE A187 WITH 1, SOLU WITH BMIN{XA1G7,HALB7) , BAS WITH "54" . 54 WITH 1, XD BITh @
APPEND BLANK
REFLACE AZEZ WITH 15,SBLU WITH HIN{XA212, HA2X2) , BAS WITH "B3" , R WITH 1, XD HITH B
APPEND BLAMNK . ,
REPLACE ABOL WITH 1, SOLU WITH RIM{ARGOL,.RMABOL} . BAS WITH "5&" , Gb WITH 1, %0 WITH @
APPERD BLAME :
REFLACE AIQY WITH 1, SOLU WITH RIN{XALB1,HA1B1) , BAS WITH “87° , G7 WITH i, %0 WITH &
APFERD BLAKK : >

€@ 15,2 58y °© [ TIEWRQ DE FRODUCCION 1®

%=9

@ 15,66 TO 17,80

@ 16,67 SAY “"PERS.ASIS:"+STR(NPERA,2,0)

TOT=0

Z=16

K=12

@ 16,02 SAY "9)"

SELE 3

GO BOTTOM
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W=3
DO WHILE X<16
STORE FIEL(X) TO ARTI
STORE ARTI TO &ARTI
STORE RIGH(ARTI.,LEN(ARTI)-1) TO A&ARTI
@ Z,K SAY "A+A&ARTI+ "+~
SELE 4
SUM ((CTMI+CTMA)/2)/100 FOR ART=A&ARTI TO X&ARTI
@ Z,K-6 SAY STR(X&ARTI.,H.Z2)
STORE X&ARTI TO TIEMPO
IF K=45
Z=Z+1
K=12
ENDIF
SELE 8 && COLOCANDO LA RESTRICCION DEL TIEMPO
GO BOTTOM
STORE FIEL(W)jTO ART
STORE ART TO &ART
REPLACE &ART WITH TIEMPO
W=W4+1
'SELE 3
X=X+1
, ' K=K+11
ENDDO :
@ 17,49 SAY "<="+STR(NPERA*%540,5,0)
SELE '8 "
GO BOTTOM '
REPLACE SOLU WITH NPERA*54® BAS WITH "&8" , 88 WITH 1 ,XO
WITH © :
@ 18,0 SAY REPL(CHR(220), 8@)
SET MESSAGE TO 23
@ 19,00 TO 21,28
@ 19,51 TO 21,890 Lo
@ 20,01 PROMP " CONTINUAR CON EL ANALISIS “ MESSAGE ;
CONTINUAR CON EL ANALISIS HASTA ENCONTRAR IL.OS DATOS NECESARIOS
@ 20,52 PROMP "SALIR A EJECUTAR EL “LINDO"" MESSAGE; ,
"PRESIONAR <ENTER>, LUEGO DETERMINAR LA SOLUCION ESCRIBIENDO:
"LINDO<OPTIMO""
MENU TO OPCION
DO CASE
CASE OPCION=2

X
#] PROGRAMA QUE ELABORA UN FICHERO PARA SER, LEIDO POR EL PROGRAMA LINDO
*{ PROGRAMA: SIMPLEXZ.PRG

X
SET COLOR TO GR+/GR

@ 23,60 SAY "LINDO<OPTIMO"
SET COLOR TO W+

CLOSE DATA

SELE 8

USE SIMPLEX

SELE 9

USE SIMPL

DELETE ALL

PACK

APPEND BLANK

REPLACE BAS WITH "MAX"
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SELE 8

A=3

¥=a

DO ‘WHIL X<10
STORE FIEL(X) TO XART
STORE XART TO &XART

STORE &XART*(-1) TO R&XART &&PARA REEMPLAZAR‘EN LA BASHEH 9

‘IF R&XART>®
'STORE "+"+STR(R&XART, 6,3 )+XART
ELSE

TO CAMBIO'

.BTORE STR(R&XART,6,3)+XART TO CAMBIO

ENDIF
SELE 9
'STORE FIEL(Y) TO YART
REPLACE &YART WITH CAMBIO

IF Y=6
APPEND BLANK
¥Y=3 ‘
ENDIF
SELE 8 :
Y=Y+1
X=X+1
ENDDO
SELE 8
G0 BOTTOM
2=3
¥Y=3

DO WHIL X<10
STORE FIEL(X) TO XART
STORE XART TO &XART
STORE "+"+STR(&XART,6,3)+XART
SELE 9 ! |
STORE FIEL(Y) TO YART
REPLACE &YART WITH CAMBIO

LE Y=6
APPEND BLANK
¥=8
ENDIF
SELE 8
Y=Y+1
X=X+1
ENDDO
"SELE 8
GO TOP
SKIP 1
=g

DO WHIL X<19
STORE FIEL(X) TO XART
STORE XART TO &XART
SELE 9
GO BOTTOM
REPLACE BAS WITH &XART
REPLACE DIREC WITH '"<="
APPEND BLANK
SELE 8
X=X+1
ENDDO

TG CAMBIO
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SELE 9
GO TOP
SKIP 1

REPLACE SOLUC WITH "ST"

SKIP 2

‘REPLACE DIREC WITH "<="

SELE 8

GO BOTTOM
MSOLU=S0LU
SELE 9

REPLACE SOLUC WITH STR(MSOLU,7,0)

SELE 8
GO TOP
SKIP

STORE RECNO() TO X

DO WHILE X<=

8

MSOLU=50LU

SELE 9
SKIP

REPLACE

SELE 8

SKIP

X=X+1
, . ENDDO
SELE 9
SKIP
REPLACE BAS WITH
APPEND BLANK
‘REPLACE BAS WITH
LA PROG. ENTERA
APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
 APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
"APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
REPLACE Al WITH *“
APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
APPEND BLANK
REPLACE BAS WITH
SELE 9

COPY TO VERITO SD
COPY FILE VERITO.TXT TO C:\LINDO\OPTIMO

CLOSE DATA

“END"
"GIN",A1 WITH "7

IlGOll

" “

“SAVE"
EXITO"

SOLUC WITH STR(MSOLU,7,@)

* &% "GIN“ CORRESPONDE A

"SOLUY  && "SOLU"™ MUESTRA LATSQLUCION

"QUITY

F

DELETE FILE VERITO.TXT

CD\LINDO
QUIT

CASE OPCION=1
DO PANTA

CLOSE DATA

RETURN
ENDCASE
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6.4 BENEFICIOS
La aplicacion del sistema gque se propone en el
presente estudio ofrece los beneficios que se citan

a continuacidn:

* Permite conocer el inventario .del equipo
disponible en la Empresa, con la cantidad de cada.
uno de los tipos existentes, asi como su

situacidn operativa.

¥ Permite agregar magquinas o también modificar la
informacidén sobre descripcidn, cbddigo o estado

operativo.

X Permite visualizar la cantidad de operarios
asistentes y la habilidad de cad uno en el manejo
de algunas méaguinas. S5e puede ingresar personal

adicional o también eliminar.

¥ BSe puede obserﬁar el resumen de las Fichas de
Fabricacién, donde se indica: |
. Cédigo del Articulo
.  Noamero de operaciones
. Tiempo Hstandar en minutos
. CLosto de M.0.D. sin considerar dominical, ni

reservas | |

. Tiempo Maximo »Tiempo Minimo y Tiempo Promedio.
Se puede modificar el.Namero de la Operacién, el
codigo vy la deescripcidn de la operacidn, 1la
categoria, el Tiem@o Estandar, la descripcidn del

Equipo gue se utiliza y su Cédigo.

¥ Se wvisualiza como ingresar o modificar el Stock

de los diferentes articﬁlos.

* Es posible ingresar los siguientes datos del
Presupuesto:

.. Presupuesto de Produccidn/Ventas
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. Presupuesto de Gastos
. Datos adicionales, @ dando ayuda en la
determinacidn del porcentaje de los beneficios

adicionales.

X Permite observar diferentes reportes, como:
. Reporte del Presupuesto de Gastos con el
Andlisis Pareto.
. Escala de Ingreso.
. Reporte de los Articulos, mostrando la
Operacidén, Categoria, Tiempo Estédndar, Tiempo
Minimo y Maximo, etc.

Reporte de los Costos Estandares, indicando los

diferentes componentes como: Produccidn
Presupuestada. Costo de M.0.D., Beneficios
Adicionales, Gastos de aparado v

Administrativo, Reserva. Ademds muestra los
diferentes margenes unitarios v 'éu porcentaje
respecto al Precio de Venta.
. Reporte  del Punto de Eguilibrio,de cada
 articulo rrespuestado, mostrando la informacidn
| procesada y la cantidad de produccidén para

conseguir el equilibrio.

¥ Se Controla la producciodtn, con el ingreso de
datos diarios. L
¥ Permite la actualizacidon de la informacidn cada
* v F '
vez que se modifiquen los datos del Presupuesto y
cuando cambien las eficiencias minimas y méximas

de la Ficha de Fabricaciodn.

¥ Se obtienen los reportes siguientes:
. Diferentes Producciones. ©Se refiere a las
producciones maximas posibles, oontandd con
diferente nﬁmefo de operarios.

. Stock de Materiales para dos fechas distintas.
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* Determina la Produccidn Maxima empleando el
software TTRANSPORTATION ALGORITHM". Después de
la aplioacién se obtiene:

. Produccidon Maxima : Pares/Dia

. Maguinas Totales : Operativas/ No dperativas

. Tiempos Estédndares,Tiempos Promedios

. Namero de Operaciones

. Numero de Personas Asignadas

. Namero de Personas Totales y Asistentes

. Cuello de Botella

. Eficiencia de la Distribucidn

. Equipo faltante con la opcién de asumirla o
modificarla
Personal con eﬁioiencia cero; también con la
alternativa de modificarla o eliminarla.

* Reporte  de la Funcidn Objetivo con las

' | restricciones , indicando el nlimero de personas
f , asistentes. Para determinar la solucién se escoge
la opcidébn de Ejecutar el "LINDO" , luego se
X escribe:  LINDO<OPTIMO <!
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- 7.1. CONCLUSIONES

K

Todo manejo de informacidén en una computadorsa trae
ventajas econdmicas a mediano plazo.

Un Modelo de un Sistema es sueceptible de
modificaciones, va qhe todo sistema es posible ser
modificado: ,puesto que elempre existird -una
solucién mejor.

Un buen manejo de 1la informacidén trae . como conge-—
cuencia el mejor aprovechamiento de los  recursos
disponibles.

La Codificacldn es importante para el manejo de la
informaclidn mediante sistemas computarizados.

La Ficha ' de Fabricaciobén .és un documento muy
importante para la determinacién del Costo de Mano
de Obra Directa.
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El Control de Produccidn es la méjor manera de

mantener actualizadas las' Eficieqoias Minimas vy
|

Méximas en el desarrollo deflas opeﬂaciones.

La distribucidn de los gast&s adminﬂstrativos y de
aparado deben seguir metod@logiaa ﬂés confiables y
con mejor andlisis., para obtener el Costo Estéandar
que refleje la realidad de ;a empresa.

La mejor Eficiencia en cas@s realeé no siempre se
da cuando se asignen mas operarios.
| o
No se debe producir un ar#iculo éuyo margen sea
|
|
1

. |
negativo.

1
I
1

|

i L] L] . . l » ] -~
Los beneficios adicionales se incrementaran cuando
se incremente el Sueldo’ I‘ﬁ:!’.l:lims:},.i si se sigue
formando las provisiones mediante la metodologia

empleada por la empresa.

Los Costos Estandar obtenidos ‘mediante el método
utilizado por la Empresa , ho indican los margenes

reales de cada Articulo. !

i

i

Al personal =se le debe cabaeitar en el manejo de
diferentes maguinas, de @anera que ellos puedan
desempeflarse en cualquier eétacién‘de trabajo .

| |
El Precio de Venta debe éer . "negociado” tomando
como base loe Costos Esténdar determinados por el

Programa.

El porcentaje de Provisibén por concepto de
vacaciones se incrementara é medida que aumente el
Sueldo Minimo y no se conceda vacaciones a los
operarios mediante el cédlculo siguiente:

Numero Total de operarios/l2 meses
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* El software "TRANSPORTATION ALGORITHM" acepta el
ingreso de informacidén mediante un‘archivo de modo

texto, sin extensibén.

% La Produccién Optima es la produccidén que la
empresa pﬁede alcanzar con el equipo, personal'y

stock en un momento determinado.

k El1 porcentaje para determinar los Beneficios
adicionales(i gratificaciones e indemnizaciones)
mediante la férmula sugerida, es valido para todo

tipo de emprésa.

¥ E1 procedimiento para determinar la Produccidn

Maxima puede emplearse en toda empresa de
servicios  ‘que reuna las caracteristicas
siguientes:

- Personal’ Codificado con eficiencias en
diferentes mégquinas. |

- Méquinasi Codificadas, manejadas por una sola
persona.

= Fichés .. de Fabricacidn indicando las
operéoiones vy el tipo de egquipo necesario

pars ejecutarlas.

* Cuando 1a.Empfesa tenga una Produccién Méxima en
un determinado Articulo, mayor que el stock
existente , éste serid la restriccibn para la
produccidén;en caso contrario, es decir cuando la
Produccidén Méxima sea menor que el stock, ella

serd la restriccidn para la produccién.

¥ Cualquier programa desarrollado en FOXBASE, que
tenga necesidad de desarrollar alguna asignaciodn
de personal o minimizar costos, debera emplear el
software "TRANPOR"
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!

% Al software LINDO se puede ingresar mediante un
archivo escrito a modo texto (TEXTO) y resolverlo
escribiendo: LINDOKTEXTO . Si 1la solucidén también
se quiere guardar en otro archivo de modo texto
(SOLUCION), se escribira : LINDO<KTEXTO>SOLUCION

¥ Un sistema por més perfecto que pueda disefilarse,
s6lo podrd Dbrindar ayuda, sin embargo la decisidn
final =serd del profesional que seleccione las
variables vy segin su criterio escoja a la mejor.
Nunca la méquina'~podré reemplazar en todo al

Hombre.

7.2. RECOMENDACIONES

¥ Mantener aotualiZada la  codificacidén de las
operaciénes nuevas, asi como del equipo.
: !
% Preparar y cumplir el rol de vacaciones para el

rersonal mediante la férmula: # de personas/12

¥ Determinar el porcentaje de beneficios adicionales
(gratificaciones e indemnizaciones) mediante la

siguiente férmula:

%Benef.Adic. =3 ({1+1)°.1,
2 (1+i)¢-1

Cuando el incremento del Sueldo Minimo (i)

sea cero, entonces considear: ( 16.67)% 1.8

¥ Llevar diariamente el Control de Produccién para

mantener actualizadas las Fichas de Fabricacidn.
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 Cada vez gque se formule una nueva Ficha de

E S

Fabricaciotn, se debe determinar lo siguiente:

— Secuencia de operaciodn

- (Coédigo de operacidn

— Descripcitn de la operacioén

— Categorizacién de la operacién

- Tiempo estandar B

— Descripcidn del equipo empleado en cada

operaciodn

— (Coédigo del equipo.

Mejorar e implementar el Programa que determine
la Produccidén Optima, empleando:
. TRANPOR Para resolver el problema de
asignacidn. ‘
.LI&DO Pgra resolver la formulacidén
| planteada.
El Sistema débené incluir claves o ‘“password"
para diferenﬁes usuarios, cuando estos deban
actualizar ihformﬁcién, como por ejemplo, la
asistencia del personal, el stock existente, los
tiempos estén&ares v el control ae producciodn.
También'seré necesaria la c¢reacidén de formatos
para el procesamiento de la informacidén y disefio

de Reportes para la toma de decisiones.

Opcionalmente se incluird un nuevo programa gque
calcule un FACTOR DE CORRECCION el cusl se

explica someramente a continuaciodn:
7.2.1 FACTOR DE CORRECCION

El Factor esta fuera de lo que podria
considerarse '"'margenes o tolerancias’ ., pues este
factor deéepende de la distribucidn §ue se haga
con el personal y también de las distancias

minimas y maximas que existe entre magquinas
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igualeeg, dentro de una distribucién en "U" o
Lineal. Este factor sera por consiguiente
diferente para cada articulo y aparece cuando se
‘relaciona el nUmero de operaciones que se deben
ejecutar con un tipo de magquina con el ﬁﬁmero de
personas asignadas a emplear en ese ~tipo de

magquina.

Verbigracia, si en el Articulo "X" existen tres
ope%aciones ,:que emplean la %MCRI' (Magquina
Ribeteadora)lly golamente  hay e ‘personas
asiénadas, entonces con seguridéd que por lo
menos un operario debe caminar:o desplazarse
para' ejecutar dos operaciones. 'El FACTOR : DE
CORRECCION determina el tiempo promedio que se

demoraria en el desplazamiento.

Otro ejemplo podria ser cuando existan seis
operarios y sélo cinco Qperaciones. En este caso
indudablemenﬁe que dos operarios realizaran la
misma operacidbn sin desplazamientb alguno. En
este caso el FACTOR seria igual 'a uno.
l A

El Gltimo caso es cuando existe igual nutmero de
operaciones e igual nimero de operarios, lo que

significa que tampoco existird desplazamiento.
El FACTOR también serd uno.

Por consiguiente, el Factor se empleara
solamente cuando  haya MAS OPERACIONES QUE
PERSONAL ASIGNADO y para determinar el FACTOR se

realiza el ingreso de los siguientes datos:

1. Determinar el tipo de distribucidn

1.1 Caso A : Distribucioén Lineal [ L ]

1.2 Caso B : Distribuciébn en " U " [ U ]
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. o <-INICIO -> TERMINO
N ~ : _.;

<-TERMINO

CASO A CASO B

s Determinér las distancias
2.1 Distancia entre Maquinas [ DM J
- 'Ee la distancia entre dos maguinas,
determinado por el Dpto. de Ingenieria
Industrial. Para este caso en particular, la
distancia es igual entre dos maquinas o)
puestos de trabajo, 8i no fuera igual se

podria tomar la distancia promedio.

DM

2.2 Distancia del Operario a la Linea de
transporte [ DOJ.

Es la distancia que debe recorrer el
operario para dejar el Puesto de Trabajo. La
Linea de Transporte es la linea imaginaria
ror donde se desplaza hacia otro puesto de
trabajo. La distancia también Bera
determinada por el Dpto. de . Ingenieria

Industrial.
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Conjugéndose las distancias anteriores se
puede determinar el espacio recorrido por un
operario para trasladarse al siguiente puesto
de trabajo.

La distancia queda determinada por :

DM + 2 DO

Cuando se requiera trasladarse hasta el
puesto subsiguiente, la ‘'distancia se
determina : |

2 DM + 2 DO

En general ouandp se necesite trasladar
hacia la méaquina "N" la distancia queda
determinada por :

N x DM+ 2 DO

PROCEDIMIENTO CASO A:
DISTRIBUCION LINEAL [ L ]

Esta distribucidn supone el
ordenamiento de los puestos de trabajo
uno a continuacién de otro . Este
ordenamiento corresponde al andlisis
efectuado por el Dpto. de Ingenieria
Industrial y es el ‘ﬁismo que se observa
en la FICHA DE FABRICACION, bajo el
simbolo " OP " . En algunos casos puede
ser igual a la secuencia del Diagrama de

Operagiones (SO ).

Supbtngase la siguiente distribucidn:
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1 MC1A
2  MC2A
3 MAOP
4 MC1A
5. ~ MAOP
6 MC2A
i MCZZ
8 MAOP

Se debe determinar las Distancias
Minimas (DMIN) y las Distanqias Méximas
(DMAX) que existen entre losipuestos de
trabajo que emplean el mis&q tipo de
- médguina o si se trata de Operaciones
Manuales (MAOP). Este calculo se realiza
para todos los articulos -en forma
independiente. | |

El procedimiento para lograr esto es
el siguiente: |
. Escoger el articulo. Supéniendo que

el articulo és "Y" v que tiéene ocho

operéciones , €1l modo de escoger el
articulo es mediante los datos de
ingreso del. Méterial. en Stock, es
decir, si solamente existen dos
articulos, se determinarédn los fac-
tores de correccidn de los dos, sin
necegidad de eﬁcontrar de los deméas
de la base de datos:; en cambio si
existen més se encontraran de todos

los que tengan Material en Stock.
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2.

Para los calculos 'se QPabajaré con
los cbédigos de las mégquinas o el
equipo (CODE) 'y el, 4ﬁmero de la
operacién (OP). : |

Se inicia el Anélisi%,icomparando el
Cédigo del Equipo de, la Operacidn #
1 con el Coédigo ﬁei‘ﬁquipo de la
Operacién # 2; si 'no son iguales se
contintGa comparando el CODE de la OP
# 1 con el CODE de-1la|OP # 3 y asi
sucesivamente. Teﬁmina: el ecalculo
cuando se encuqﬁtra Ldos codigos
iguales, anotando . ﬂa distancia
existente entre las, estaciones de
trabajo en el nuevo ﬁcampo “ DIST ".
Si no ese encontraré al terminar de
comparar el CODE déllé QP # 1 con el
CODE de la ﬁitimg operacién,
entonces la DIST séﬁé igualla "oe
lo aque significa que ﬁo existe otra
estacidén de trabajo 5&? continuacidn
de la operaciédn anaiizada-. '
Se contindan los célculos comparando
el CODE de la OP # 2 con el CODE de
la QP ¥ 3 v ng repite. el
procedimiento del paso anterior.
Cuando se 1leéa a la Gltima
operaciodn va no sera necesario
realizar comparaciones, simplemente
se coloca a la distancia (DIST ) el
valor de CERO pues a continuacidtn de
esa operacidn va no habra mas

operaciones.

La informacidén obtenida se guardara
en un archivo temporal, el cual en

el caso del ejemplo sera:
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CODE OP DIST
MC1A 14 3
MC2A 2 4
MAQOP 3 2
MC1lA 4 7]
MAQP B a5
MC2A 6 2
MCZZ T )
MAQOP 8 -
7. Las distancias que son iguales a
cero se eliminan, pués como se
explic6é anteriormente no existen o
va han sido determinadas. Un caso
aque no existe la distancia eg el de
la Estacidén de trabajo que emplea
la mégquina de Coser Zig Zag (OP# 7)),
pués es la Unica Maquina de ese
tipo; en cambio las distancias de
‘las estaciones de: trabajo donde
emplean la MClA, la MCZ2A o 50N
Operaciones Manuales ya han sido
determinadas . La lista depurada se
reordena en base al CODE , quedando
de la siguiente manera:
CODE DIST ’
MAOP 2
MAOP 3
MC1A 3
MCZA 4
8. Con el resumen del cuadro anterior
se elabora un nuevo cuadro;
CODE DIST.MIN DIST.MAX DIST.PROM FACTOR
MAQOP 2 3 2 (2.5xDM+2xD0 IxT
MC1A 3 . 3 3.0 (3.0xDM+2xD0 )xT
MC2A 4 4 4.9 (4.0xDM+2XD0)xT

T ES EL TIEKPD GUE SE DEHORA UNA PERSONA EN RECORRER UM HETRO DE LONGITUD.
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PROCEDIMIENTO CASO B
DISTRIBUCION EN "U" |

Esta distribucibn también es en
cadena y las operaciones ésﬁan ordenadas
de tal manera gue se pﬁedq éejecutar una
operacidn inmediatamente :déspués de la
anterior. b

Esta distribucidn esiplaneada por el
Dpto. de Ingenieria Industrial, la cual
se muestra en las Fichas dé Fabricacion.

oupdngase la siguien§e~ distribucidn

de 25 Operaciones:

INICIO o

1 MAOP ;TERMINO
2 MAOP 25 ' MAOP

3 MCZZ 24 fMAOP |
4 MCE® 23 {MQRM
5 MC2A 22 ﬁ ?ﬁélA
5 " [Tacia 21 | ;MCRI
7 MAOP | 20 |  MAOP
8 MCE6 | 19 .| MARE
9 MAOP | . 18 'IMAPE
10 MCRI 1% MCZA
1o  MC1A 16 MCRI
12 - MAOP 15 | MC1A
13 MC1A 14 MAOP
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/

Para este caso al iéual que en la

Distribucidn Lineal, se deberan

determinar las distancias Minimas v

Maximas.

Por tratarse de una distribucién en
"U", s8e deben resolver algunos casos
particulares, los gue no se pregentan en

una distribucidn Lineal.

DO
f = T ] A 1
11 MC1A | MCRI | 16
DM
12 MAOP MC1A 15
DM . DO
13 MC1A MAOP | 14

Distancia total: 2(D0O) + 2(DM)

DO

12 MZbP | MC1A [. 15
DM ' DO

13 MC1A | MAOP 14

- Distancia Total: 2(D0O) + DM

12 MAOP Do MC1A } 15
. DO 1/2 DM
WERSSEE o - ™

13 MC1A MAQP 14

Distancia Total : 2(DO) + 1/2(DM)

Todos los casos se resuelven mediante un
procedimiento parecido al anterior.
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‘CAP . VIIX
APENDICE

MANUAL DEL STANDAR DATA

'
1 |

El Manual comprende las siguientes secciones:

TRANSPORTE

1.- MOVIMIENTOS MANUALES 1.1
1.2 MANIPULEO
1.3 'CORTADO
1.4 CAMBIO DE BOBINA
1.5 'MISCELANIAS EXTRAS
2.- TIEMPO MAQUINA 2.1 TIEMPO MAQUINA
3.— REUBICACIONES ‘3.1 GIROS
' " 3.2 RE-ALINEAMIENTOS
3.3 RECOLOCACIONES
4.~ ABONOS O CONCESIONES 4.1 ABONOS
5.~ MINUTOS ESTANDARES SPM°S

Solamente se describen los puntos 1. v 2, por
considerar que son los méds importantes.
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1.
1.1

T

Cuando se considere un Aparado en pafticular, debe
examinarse cada seccion para determinar- si. se aplica en
una operacion determinada. Muchas secciones! se aplicarén
en cada operacion. Puede parecer trabajoso pasar a través
de la lista cada vez que se considere una Operacidn, sin
embargo, como sSe gana experiencia usando ell Manual y las

- Tablas, el +trabajo de establecer estandares (SPM°5)

llegard a ser mas facil y mads répido. Finalmente, después
que se haya adguirido suficiente experiencia, el O0ficial
de Eficiencia o Analista podra determinar SMP " S
unicamente con la Tabla.

STANDAR DATA

MOVIMIENTOS MANUALES
TRANSPORTE

1.1.1 DEFINICION

Tomar piezas desde cajona, desatar vy volver a
atar cuando es necesario y volver piezas a
cajona.

1.3.2. FACTORES QUE INFLUYEN SOBRE EL- TIEMPO DE
TRANSPORTE Lo

Los factores que influyen son los sigﬁientes:
A. Tipo de Conveyor o Transportador

Para transportador tipo ADLER(incluido SECARQO)
el tiempo incluye el manipuleo de 1las cajonas ,
es decir, colocar las ' cajonas en el
transportador y traer la siguiente hacia el
drea de trabajo.Para correderas estandar las
cajonas permanecen en el transportador y los
tiempos incluyen empujar la cajona en la

corredera.
B. Piezas abiertas o cerradas
1. Cerradas

Las piezas se toman desde la cajona v se
devuelven una vez cosidas. El atar puede
ser simplemente recolocar el elastico en
el montdén de piezas, las que son
sostenidas en la mano izgquierda después
del cortado, o puede requerir ordenar el
montén de piezas antes de atar. "
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2. Abiertas :

Tomar de cajona en monton de
piezas,desatar, escoger izquierda N4
derecha o exterior e interior, ademds si
es necesario, volver a: atar las piezas y
retornarla a la cajona. .

C. Pares por cajona |

Esto depende de la politica de cada
empresa, pudiendo ser de:, 5, 10, 20, 30,
409 o bQ pares por cajona.

D. Pares por monton o atado

En lo posible se debe atar grupos de 10
pares.

E. Piezas del primer montéﬁ

Ocurre siempre que se transporta el mismo
tipo de piezas. Ejemplo aquellas cortadas
con una sola matriz.

j Piezas de cada atado subsiguiente

Se aplica sélo al segundo montdén, a partir
del segundo tipo de piezas diferentes.
Para piezas mayores de 25 = 15 om.
agregar 48 WTU. Cuando el eldstico no se
sostiene en la mano agregar:

5 pares atados 31 WTU

19 pares atados 16 WTU
Cuando se coloca la cajona en corredera y
toma la proxima , agregar:

b pares = 42 WTU

10 "pares = . 21 WTU

15 pares = ., 14 WTU

20 pares e - 11 WIU

25 pares = 9 WTU

39 pares = 7 WTU

1.1.3 METODO DE TRABAJO PARA EL' TRANSPORTE:

A. Los operarios deben enfrentar el sentido
del transportador.

B. El operario debe sentarse con su lado
izguierdo Jjunto al conveyor. ‘

s La luz natural y/o artificial debe siempre
llegar, cuando sea posible, por el lado
izguierdo del operario.

D. La altura correcta del conveyor debe ser
de bbems., lo gquer unido a la altura
estdndar de la cajona, proporcionan la
altura correcta para que el operario

sentado alcance las piezas.
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1.2 MANIPULEO
1.24.1

l.2.2

B. El elastico que ee retira de los atadoes
debe dejarse en las manos y no colocarlo
sobre la maquina , esto hace mas facil
volver a atar las piezas al final de la
operacidn. .

F. Los talones simétricos eliminan en ciertos
casos, la necesidad de separarlos en
interior y exterior.

DEFINICION

Ee coger wuna pieza y colocarla bajo una aguja o
coger piezas, ensamblarlas y colocarlas bajo la
aguja.

FACTORES QUE INFLUYEN EN EL TIEMPO DE MAQUINA

Maquina plana o de poste
Costura con o sin guia

Obicacidon de la‘ aguja |

Se define como la localizacidén de la aguja
en una combinacidén de COMENZAR y TERMINAR
la costura tal como  se muestra a
continuacidén: -

. Comenzar en el canto
Comenzar en el interior

. Terminar en el canto
Terminar en el interior

Grosor del hilo

Cuatro factores influyen' o afectan el
tiempo de manipuleo v " se relacionan con
el grosor del hilo vy el tamafioc de las
riezas manipuladas ellas: son:

- Hilo delgado ' v 'mediano, dgue se
utiliza para la’ mayoria de
operaciones. ' .

7, Hilo grueso( cero v cuatro) se

reconoce cuando es necesario tirar el
hilo a través de la maquina, antesg de
sacar la pieza.

3. Manipuleo fécil, se reconoce cuando
las piliezas pueden retirarse con una
mano de la aguja. :

4. Manipuleo dificil, cuando se usan dos
manos para manipular las pilezas o
pieza. ‘
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1.2.3

E. Proximidad de la pieza al comenzar la
costura. '

Depende de la ubicacidétn de la aguja al
comenzar y terminar. Si las piezas se
cosen de canto a canto vy la forma 1lo
permite, la pieza gque se va a coser, debe
ponerse contra la pieza que estd en la
magquina. La forma de la pieza sin embargo
puede requerir un egspacio entre las
piezas, antes de comenzar la costura.

F. Tipo de posicionado
1. Extremo zig zag
2. Extremos sobrepuestos
3. Una pieza completamente sobre la otra
4. Una pieza parcialmente sobre la otra

METODOS DE MANIPULEO

Se pueden definir tres métodos y se aplica una

Tabla diferente en cada caso:

A. Coser y posicionar una pieza bajo aguja.-—
Esto es cuando se hacen decorados a una
pieza. ‘

Para encontrar el tiempo de manipuleo, se
deben considerar los siguientes factores:
magquina, guia, ubicaciodtn de la aguja al
comenzar y terminar la costura, grosor del
hilo. .

En aquellas costuras .con ,guia y canto a
canto cuyo tiempo de maquina es . Ssuperior a
220 WTU en MC Plana y mayor de 234 en MC
Poste siempre que la costura sea en linea
recta o lineas curvas de  radio mayor o
igual a 7 , el tiempo de manipuleo seréd 22
WIU en Plana y 23 WIU en MC Poste. Esto
significa que mientras la mano izquierda
sostiene y guia la pileza para efectuar la
costura, la mano derecha realiza el
manipuleo como movimiento interno.

B. Coger, Doblar y Posicionar una pieza. bajo
aguja.— Este método estd de acuerdo a los
siguientes tipos de posicionado:

1. Extremo Zig Zag
El método es aqui: coger, doblar y
posicionar una prieza bajo aguja,
colocando un extremo contra el otro
para coser zig zag.

B Extremos sobrepuestos ~
Aqui el método es: coger, doblar vy
"posicionar una pieza bajo aguja,

haciendo una union sobrepuesta.
Cuando la sobreposicidtn excede 2Zcms,
debe considerarse como un lado -

rarcialmente sobre el otro.



CAPITULG VIII

! APENDICE : b 1569

.I'
S Un lado completamente sobre el otro
El método es: coger, doblar v
posicionar una pieza Haao la aguja,
de tal forma que ‘un lado cubra
completamente al otro.::

4. Un lado par01almente sobre el otro
El método es coger, doblar v
posicionar una pieza.f,bajo aguja de
tal forma que un lado . cubra
parcialmente el ' otro, . la

sobreposicion es mayorzde 2 cms.

Los tiempos para. este método esta
influido por el tiempo  -de maguina y
la posicidn de la aguja al comenzar y
terminar la ‘costura.  Cuando ge
realiza costura con hilo grueso, al
tiempo otorgado por la Tabla hay que
agregarle 151 WTU. |

c. Coger y posicionar dos piezas bajo aguja.
oe aplican los mismos tipos de posicionado
gque para el segundo . método, pero se

consideran dos piezas, ergo quedarian
como sigue:
i I Extremos Zig Zag.

Se posiciona un borde contra el
otro, para unir 'dos riezas zig
zZag

B Extremos Sobrepuestos_
Si la sobrep051c;on de las dos
piezas es mayor de 2 cme debe

considerarse 1una pieza
parcialmente sobre- 'la otra.

3. Una pieza completamente sobre la
otra.
Ambas piezas. " Be sobreponen
igual que en el método dos.

4. Una pieza. parcialmente sobre la
otra.

La sobreposicién s méds de 2
cms., la cubre totalmeéente.
. ' b

1.2.4 COGER PIEZAS EXTRAS

La Tabla proporciona tiempos para realizar una
operacién donde es necesario retener la magquina,
coger otra pileza., ensamblarla con la pieza de la
maquina , luego mover ambas para posicionarlas bajo
la aguja. E1 tiempo para esta pieza extra es el
mismo que para ensamblar dos piezas separadas Yy
colocarlas bajo la aguja.

La Tabla también da tiempos para una operacidn
en la cual es necesario detener la magquina, coger y
posicionar otra pieza en la pieza que ya estd en la
madguina y luego continuar la costura.
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También se considera pileza extra, doblar un
extremo de la pieza que ya estd en la mégina y
continuar cosiendo. _

El valor del manipuleo de piezas extras varia
con el tipo de mégquinas y debe ser multiplicado por
el ntmero de piezas que lleve cada aparado.

1.2.5 CASOS ESPECIALES
1. RIBETEADO .
Se consideran tres tipos de Ribetes:
a. Plastico
b Francés (envivado)
¢. Tira de Cuero
[ Cada tipo tiene valores de manipuleo
v de cortado al mismo tiempo, de acuerdo a
si es aparado abierto o cerrado y si el
pistdédn trabaja con cuchillo o sin él.

El manipuleo de las tiras de cuero,
considera 769 WTU hasta cinco .tiras unidas
vy 1145 WTU, si las tiras estan separadas,
valores que se debe agregar al tiempo
conseguido en el manipuleo del ribeteado
plastico. El tiempo de cortado permanece

igual.

2 . Al ensamblar talones y puntillas forradas
es necesario considerar . 1493 WTU por
aparado, lo que incluye posicionar la
puntilla entre el aparado y forro, antes

de posicionar ambas piezas bajo la aguja.
Al hacer una comparacidén con un manipuleo
normal ( talones sin forro) el tiempo
otorgado por la Tabla es 638 x 2 = 12786
WTU

3 Coger taldn y tira trasera, y posicionar
tira en pistdén, se utiliza cuando las
tiras traseras han sido cortadas en forma
individual y se van colocando una a una en
el pistén. Al momento de coger el talon,
los valores son los siguientes:

MC Plana 552 WTU
MC Poste 603 WTU

4 - Costura Automética. El tiempo de manipuleo
estd separado de acuerdo a si la maguina
tiene cortador automatico o no j;considera
ademds tres casos de posicionado;

8. Pieza y hebilla
b. Dos piezas.
¢. Una pieza.
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1.3

CORTADO
1.3.1

1.8.2

Si la maguina tiene cortador automdtico es
necesario considerar 96 WTU por colocar la
pieza a un lado. Se considera también el
valor de tiempo por recolocacidén cuando se
efecthan costuras automaticas en un mismo
aparado. . ' '

Si 1la maguina no | tiene cortador
automatico el tiempo por cortar los hilos
se analiza desde la Tabla de Cortado.

DEFINICION

Consiste en cortar todos los hilos. Comienza al
separar una pieza de otra, o de la médgquina ¥y
termina cuando se han cortado todos los hilos y
la pieza es soltada.

El cortado- debe ser examlnado cuidadosamente
para determinar el método que se ‘puede aplicar.

METODOS

A. CORTAR DE MAQUINA Y COLOCAR EN MESA
Incluye separar la pieza' cosida de 1la
rieza que permanece en la maguina. Un
corte separa ambas riezas y la pieza
cosida ese coloca sobre la mesa.

B. CORTAR DE MAQUINA, CORTAR HILO, COLOCAR EN
MESA
Este corte separa la pieza que permanece
en la maguina. Debido al largo del hilo
entre las dos piezas, es también necesario
cortar los hilos al borde de la pieza, en
la cual los hilos 'permanecen atn sin
separar.

C. CORTAR EN CADENA COLOCAR EN MESA
Considera cortar una cadena de 5 pares
desde la pieza en la mdguina, separar cada.
pieza de la cadena y colocarla en la mesa
una a una.

B CORTAR EN CADENA, SOSTENER EN MANO
Este cortado separa una cadena de cinco
pares desde la pieza en la mdguina , cada
pieza separada y sostenida en la mano
izquierda hasta completar la cadena de
cinco pares y dejarlas listas para ser
atadas. '
Los tiempos de cortado estan especificados
para dos casos:

a. Lado armado, borde oculto o lado
interior.
En este caso se considera todas
- las costuras que una vez

finalizadas quedarén ocultas.
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1.3.3

1.3.4

b. Otros
Incluye todas las costuras
terminadas con borde a la vista.
El corte de los hilos sobrantes
mientras la pieza es sostenida
en la mano izquierda, depende de
las posibilidades siguientes:

1. Nimero de hilos en la

.superficie.

2. Volver piezas v cortar
hilos en el lado interior.

3. Lo mismo que ax rero

tirando el hilo con la mano
0o con la punta de la tijera
antes de cortar. :
4. Lo mismo que 2 y 3, excepto
que el hilo se tira con
ambas manos vy la punta de
la tijera.
Cuando el cortado del hilec es
realizado ror otro operario,
agregar en el andlisis 148 WTU
al tiempo de manipuleo. '
Cuando la distancia entre el
cortado de un hilo v el
siguiente en la misma
superficie es mas de 15 cms,
se debe agregar 111 WTU.

CORTAR PIEZAS DE APARADO O FORRO CON TIJERAS

Por tomar vy dejar tijeras: 203 WTU por
ocurrencia. Este debe ser eliminado mediante el
uso de tijeras de resorte. . |
Hacer un  primer corte en aparados O
forros:178WTU; por cada corte subsiguiente sin
cambiar de posicidn la tijera: 148 WTU.

Por cada corte subsiguiente, moviendo 1la tijera
hasta otra posicién: 187 WTU. ‘

METODOS DE CORTADO

A. Las tijeras deben ser sostenidas en la
mano durante la operacidn siempre que sea
posible. Se recomienda el wuso de tijeras
de resorte.

B. La prieza sostenida en la mano izguierda,
que ya ha sido separada de la siguiente o
desde la maguina, debe cortarse
inmediatamente todos los hilos antes de
soltarlos (en algunos casos no es
necesario por la existencia de
rematadoras)

C. Cuando se corta una cadena de cinco pares
desde la' mdgquina, los cuales pueden ser
sostenidos por la mano izguierda, las
primeras cinco pueden ser sostenidas y
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cogidas una a una por la mano ilzguierda,
mientras que las cinco restantes,pueden
ser puestas en la mano izguierda
individualmente con la mano derecha, hasta
aque la mano izquierda sostenga los cinco
pares completos. '

D. Cuando se separa una pieza de otra o se le
estdn cortando los hilos, un corte es
suficiente para separar el hilo. Se

considera el tiempo suficiente para hacer
esto en forma apropiada, y al operario que
haga varios cortes para el mismo hilo, hay
aue convencerlo de gue esté-empleando el
método incorrecto.

K. Se recomienda siempre gque sea poalble, la
mdquina de poste con cuchillo fijo detras
del poste. El hilo jamés debe ser separado
a tirones.

g En general deben usarsee cuchillos fijos,
siempre que sea posible, para eliminar el
cortado con tijeras.

1 4 CAMBIO DE BOBINA

1.5

El cambio de bobina incluye sacar el carretel wacio,
reemplazarlo con uno lleno y se procede a colocarlo en el
rebobinador o devanador. Incluye también reparar la pieza
que queda bajo la aguja , tal como separar las piezas,
sacar los hilos sobrantes y volver a coser ambas piezas o
bien simplemente recolocar una pieza en la posicidn
correcta y volver a coser.
Para calcular el tiempo necesario para el cambio de
bobina se necesitan los siguientes. datos:

a. Espesor del material.

b. Magquina de una o dos agujas

c. Puntadas por .centimetro.

d. Contenido en los carreteles

e. Si es necesario tirar-hilos.

FORMULA:
LARGO DE COSTURA x FACTOR TABLA x FACTOR CONTENIDO DEL CARRETEL

Cambio de rollos de ribetes
Se distinguen dos Ccasos:

a. Portarrollos abierto (Rlbetear)
b. Portarrollos cerrados(Coser Tira Trasera)

MISCELANEAS EXTRAS

Se refiere al tiempo que se asigna por pegar bonos en los
planilleros., de acuerdo a los pares por cajona.

La finalidad de los bonos son las siguientes:

1. Mantener control del salario.
2. Guia de Control de produccién horaria.
Se considera 68WTU por par.
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2.

241

TIEMPO MAQUINA
TiEMPo MAQUINA

Se define como el tiempo en que la aguaa esta oscilando.

Para calcularlo se requieren conocer los siguientes
factores: ' '
2.:1.1 RPM o Puntadas por Minuto

Consiste en encontrar el mdximo de revoluciones
de wuna miagquina usando un tacémetro ( Se usa en
el volante de la magquina ). Cuando existen
varias maguinas del mismo tipo  hay dque
encontrar las que tienen lasg, mas altas RPM,

debiendo las restanteg tratar de ajustarse a la
misma velocidad.

Las RPM no deben ser nunca menores gue las
| recomendadas en los catdlogos de las maguinas.

] : Para costuras en linea recta y una vez
| conocidas las RPM se utiliza la Tabla de Tiempo
Maquina para conseguir las WIU por puntada.

Para costuras en linea curva las WTU por
puntada se obtiene;desde la columna Radios de
i Curva. . ‘

: Nota. Siempre es necesario comparar el valor de
| tiempo para una costura en linea curva, con el
‘ valor - de tiempo correspondiente a las RPM de
esa magquina para costura recta, debiendo usar
el tiempo mayor.

2:1.2 Radios de la costura en linea curva.
Se usa el medidor de:curvas transparente para
. encontrar el radio de la curva. El comienzo vy
f final de cada curva se encuentra en agquella
parte en que el medidor transparente corta la
curva en cada extremo. 51 la curva continta
después de estos puntos S trata COomo una curva
separada.

2.1.3 NGmero de Puntadas-
Se toman desde el catalogo de especificaciones

2.1.4 * Valores de tiempo adicional
Férmula para calcular el tiempo de mdgquina

A. Cosbtura en linea curva.
B. Costura en linea recta.
C. Valores de tiempos adicionales:
1. Tolerancias
2. Paralelas
3. Ocurrencia
FORMULA
CENTIMETROS COSTURA x PUNTADAS x FACTOR o FACTOR RPM
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3. Tolerancias

Se refiere a la exactitud requerida para
terminar una costura  y que puede ser * 2,
+ 1 6 cero puntadas de tolerancia. Cuando
la costura es de canto de tal forma qgue
pase de una pieza a otra debe considerarse
+ 2 puntadas de tolerancia. En otros casos
es necesario determinar la exactitud que
se precise. '

El tiempo para estas tolerancias depende
también del ntGmero de puntadas de 1la
costura.

2. Paralela

Se considera un tiempo adicional cuando la
costura se realiza paralela a una linea
real o© imaginaria y 1la distamcia entre
ambas lineas es igual o0 menor que 3
milimetros.

< Ocurrencia

Cuando el largo de la costura es menor de
7.5 cms, se considera una pararlela
completa. Si la costura es mayor de 7.5
cms se considera una paralela cada 7.5
cms. Para calcular la ocurrencia se divide
el largo de 1la costura por 7.5 y se
redondea al resultado més proximo .
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x am_con - 12b 166 110 176 184 60 100 ‘104 110 118

W/C Plana sin guia ! ) s '. 29 . 115 143
W/E Pasts con guli 151 191 195 201 209 85 125 129
M/C Poste sin guia 22 242 26 252 260 136 176 180 186 197
> sMaym yue N' - Husero . A . Radio
2  Mayorigual que A.H - Mang derecha Pts+ Pares
< WYenot que L. - Mano lzqulerda Pcs, Plezas )
< Wenor 1gual que FOO -Despachador -operarlo-aperario Re-Al-Realineamientos
/€ $Suim FOF - Despachador - operaghy - despachador RL - Saltar
N Paralela RPM - Revoluciones pormlnulo Cni - ‘Centimetro '

WTU. Tiempo en unidades de Work-Factor ]
E4TR DACUMENTO E3 PROPIEDAD D& BATA LIMITADA $U AEPRODUCCION O COMUNICAQION A TERCERAS PARTES DF CUALQUIGRA PORMA ESTA PROHIBIDA SIN CONIENTMIESTO ESCRITO.
SOLAMENTR AQUELLAS PERIONAS QUE TIEMNEN A SU DisPOSICION ** EL IIANUAL BATA- BTANDARD DATA DE COSTURA" ¥ QUE roscm BUENOS COMOCIMIENTOS O COSTURA. ESTA-

RAN CAPACITADAS PARA USAR ESTAS TABLAS cuu EX{v0.

P/ - Coger

)

TIEMPO EN UNADADEN ROZK-FACTOR

VV - Viceversa

Revisedo Marzo/i971
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;E | . :.. il
Formato # 1, FICHA DE COSTOS -f

MODEL?. ?s‘;’ TALLER: SERIE: TALLA PROMEDIO
¥ i ‘ ' \|| . ,

Pl LI . i J
e e e — = -

DEPARTAMENTO \MES

EMODELO Lig . | i |
| No DE: PARES . - I ||
r——-— - 3

AT E T L A —— ‘ T '
1MATEBIALES'{ | 1 ap L

ot P F PR 3 &
No: ¢uero ' ) L

P g™

A ,

Suelas | |-, :
s 8 & % ks ; e ' '

- Divérsos:: I

Suelas 

Aparado.

Armado Rem

e e P e e P 142 17 e e e e e e e P

‘TOTAE MATERjALEs

IMm . 0. D ..

i Salario Cuero

‘Sueia

Apafado

Arm.Rem

Beneficios '« | E .
LAdlqiggales _ . L LR _

| TOTAL M.0.D. - B SRR A
l Gastos Cuero ' '

| Aparado

Arm-Rem

Logistica

Adm y F

_=_=q=
TOTAL DE GASTOS - [
RESERVA

S At e g e g —

cosro mermwar | | | -J--t-

f
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FORMATO # 2
: DESTAJOS
( CONTROL DIARIO )
FECHA : / / HOJA.__DE__
SEMANA:
I N |APELLIDO OPERACIONES | ART | CANT C/T | . {IMP. | IMP

PAR E |PARC TOT
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FORMATO # 3

EVALUACION Y CATEGORIZACION DE OPERACIONES |

1.  HABILIDAD [66% 1.

Educaciodn

FACTORES ”fmmms
' |
|
|
i

Avprendizaje | e .". ‘ N

Control al inicio de la operacidn ' B il

Velocidad de magquina

Pre-montaje

Numero de pilezas

Conocimiento mecanico : L

Control en la operacidn

. Nimero de herramientas y controles | .
2.  RESPONSABILIDAD [ 14 % 3 A
2.1. |Por el material | ﬂ
2.2. |Por riesgo de dafio | .&
3.  ESFUERZO [12% 3
13.1. |Fisico | ]
3.2 |Mental | L
'F 4. CONDICIONES DE TRABAJO [ B % ]. _ﬁ
4.1 Lugar | | w
4.2 Accidentes 3
OBSERVACIONES |

TOTAL PUNTOS

CATEGORIA

ANALISTA Vo Bo
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E

TABLA DE PUNTUACION

CATEGORIA RANGO DE.PUNTUACION
Q1 Hasta 200
02 de 201 a 310
03 311 a 420
04 o 421 a 530
05 531 a méas

TABLA DE EVALUACION Y CATEGORIZACION DE dPERACIONES

1. HABILIDAD
1.1 EBducaciodn

a) Solamente cumple instrucciones orales ﬁ s
b) Requiere Educacidén elemental ' :
1@

1.2 Aprendizaje y experiencia anterior

Tiempo de | . EXPERIENCIA ANTERIOR

Entrenamien . —
to después|NingunalExperi.|Conocim. | Cohocim.| Conocim.
de iniciar- Indust.|Bésico |Bésico |Manual
ce en el W|Experi.|len Grall{del  ~ |del ' ' |del
KoK Producto| Producto| Producto
Aprendizaje o v Proces
o - 2 1@ 25 . 5@ 75 190 -
3 -5 1515 50 15 190 1256
B - 8 - T5 75 10 125 15@
g -12 - 1009 169 125 . 1 1B 175
13-17 125 1256 150 ¢ 175 200
18-24 1159 152 176 - 200 225
mas de 25 MTH 1756 200 225 250

*¥ Tiempo en semanas

1.3 Control al inicio de la operacidn

TIPO DE CONTROL : GRAN POCA
' ; TOLERANCIA TOLERANCIA
a) Control mecanico o sin control 1@ 10
b) Control manual segin guias o pistones 15 20
¢) Control manual parcialmente por guias
Y por marcas 20 3@

1.4 Velocidad dé maquina
a) Fijo ° 5
b) Mévil | 10
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1.5

1.6

1.7

1.8

1.8

Pre montaje
a) No requiere nada 10
b) Montaje simple o segin esp801f10aolon 20
c) Montaje dificil 30
d) Muy dificil 40
Nﬁmero.de piezas
Trabajo con una pieza o unidad en combinacién
aleatoria. ' 5
Trabajo en combinacidétn de dos o0 méas piezas con
gran, K tolerancia. 10
Trabajo en combinacidén de dos o méds piezas con
poca tolerancia. 15
Trabajo en combinacidon de dos o mds piezas con
ninguna tolerancia. - 20
doh .
Con001m1ento mecanico
a) No requerldo. 20
b) Requerido, pocas veoes usado. 40
c):Requerido, usado con frecuencia. 60
Control en la operacidn
Pboo'o ningin control de movimientos 30
Control de movimientos para fijar la p03101on
o redu01do control. 60
I i
Control de mov1mlent0° CcOon poca toleran01a o
un poco més de control. Q8
Control de movimientos eseglin criterio del
operario. 120
Ntmero de herramientas y controles
a) ® — 1  herramientas y controles B
b) 2 - 3 herramientas y controles 10
c) 4 - 6 herramientas y controles 15
d) 7 -12 herramientas y controles 20
e)mds de 12 herramientas y controles 25
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, 2. RESPONSABILIDAD
I
2.1 Por el tipo de material
b GRADO DE RESPONSABILIDAD POCQ'VADOR GRAN VALOR
y Ninguna responsabilidad 5 -
{ Cuidado normal del operario pa- -
levitar desperdicio. 6 9
2 -
i | Cuidado regular y continuo para
operario. 7 18
h Criterio marcado y continuo pa-
ra evitar desperdicio i 8 36
2.2 Por riesgo de dafo
a) Pequefiisimo 15
b) Muy pequefio 30
9) Peqgquefio 45
d) Moderado 60
é) Considerable K ia
f) Grande 8 1%]
3. ESFUERZO
3.1 Fisico |
~a) Muy poco esfuerzo 4
b) Esfuerzo fisico continuo : 12
c) Esfuerzo fisico continuo incluyendo’
factores de presidn y peso 18

% de ciclo

2.3 - 4.5 kg |4.55 — 9.9 Kg

g - 18
11—~ 30
.31 - 5@
5l - 7@

18
24
. 48
16

24
30
60
120

* Se dobla el
manos.
X Considerar la

reso 81 se emplean ambas

mitad del peso

de personal femenino.

si se trata
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3.2 Mental

1 Atencidén mental minima o nula , operacidn
automatica. 14

1'Atencién mental normal , trabajo generalmente
| gran tolerancia. 30

|
?Considerable atencidén mental indispensable para

i efectuar el trabajo. " g 45
l

Considerable atencidédn mental y concentraciodn A
indispensable. 60

4. CONDICIONES DE TRABAJO

;; CONDICIONES IRREGULAR CONTINUO
EiNormal sin elementos desagradab 6 ' o
1Algo desagradable . 8 12
§:Muj desagradable | 10 | 24
| Extremadamente desagradable 12 36

4.2 Accidentes .

1 Posible corteé pequefios,magulladuras,golpes leve 6

Posibles cortes graves , lesiones , heridas 12

Accidentes que ocasionan tiempo perdido 18

Posible invalidez permanente 36

r
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