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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal la optimizacion de los
procesos de produccion de pantalones jeans en la empresa “Con Detalles y Colores” de
la ciudad de Pelileo para tener mayor cobertura en el mercado de la industria jean y ser
mas competitiva, con la finalidad de estandarizar y definir los procesos de produccion,
reducir los tiempos, mejorar la distribucion de planta, y evitar la contaminacion del
medio ambiente. Se efectla un diagnostico de la situacién actual a través del estudio de
los diferentes diagramas de proceso, diagrama de flujo de proceso y el diagrama de
Ishikawa. La poblacion de estudio de este presente proyecto fueron los catorce
trabajadores del area de operaciones, que facilitaron la obtencion de los tiempos de cada
proceso de fabricacion de la produccion diaria de pantalones jeans para su respectivo
analisis, posteriormente se procede a la elaboracion de la propuesta del estudio en base a
la optimizacién de cada uno de los procesos de produccién. Se utiliza el ciclo de
Deming, obteniendo asi, en los diagramas de proceso, mejoras de los tiempos en cada
una de las actividades y tareas que se realizan dentro de cada operacion, llegando de esta

forma a cumplir con el plan de produccién diaria de la empresa.

Palabras clave: Optimizacion, produccion, competitividad, procesos, andlisis,

mejora, cumplimiento.



ABSTRACT

This research project is aiming to optimize the production processes of jeans in the
company "Con Detalles y Colores" in Pelileo city, to expand the market within the jeans
industry and become more competitive. The purpose of this project is to standardize and
define the production process, reducing downtimes, improving physical layout and
avoiding the pollution of the environment. A diagnosis of the current situation is applied
by using different process diagrams, process flow diagram and the Ishikawa diagram.
The studied populations of this project were fourteen employees from the operations
area, who provided the timing of each manufacturing process of daily jeans production
to analyze, and therefore, proposing a study based on production processes optimization.
The Deming Cycle was applied obtaining process diagram, improvements within the
timing of each activity and the tasks performed in each operation, and finally meet the

daily production plan of the company.

Key Words: Optimization, production, competitiveness, process, analysis,

improvement, compliance.
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CAPITULO |

1. Problema de la Investigacion

1.1 Tema:

Optimizacion de los procesos de produccion de jeans en la empresa “Con Detalles y

Colores” de la ciudad de Pelileo para incrementar la competitividad.

1.2 Planteamiento del problema

La empresa “Con Detalles y Colores” esta ubicada en el canton Pelileo, en la provincia
del Tungurahua, esta dedicada a la confeccién de pantalones jeans, para su venta y
distribucion en diferentes ciudades del pais como: Quito, Guayaquil, Cuenca, Santo

Domingo y Ambato.

Tomando en cuenta que los recursos son limitados y la demanda es cada vez mas
exigente, las empresas enfrentan dia a dia a un mercado cambiante y competitivo dentro
del rubro de confeccidon de pantalones jeans. Actualmente las empresas que producen
bienes y servicios, aprovechan la tecnologia y optan por tener nuevas formas de
produccién con una definicion y estructuracion de procesos, a través del manejo

eficiente de sus recursos disponibles en su produccién, hoy en dia la organizacién



cuenta con los recursos necesarios como: infraestructura, materia prima, mano de obra y
tecnologia para la elaboracion del producto, pero se requiere de un disefio vy
reestructuracion de los procesos de produccidn para que la organizacion sea competitiva
y tenga mayor cobertura en el mercado, por lo que el presente trabajo de investigacion

tiene por objeto optimizar los procesos en el &rea de produccion.

1.2.1 Contextualizacién

1.2.1.1 Contexto macro

La principal problematica que atraviesan las empresas es la falta de una herramienta
adecuada para la optimizacion de los recursos en el area de produccion para asi lograr
una gestion eficiente, parametrizando y monitoreando convenientemente los aspectos
criticos del proceso, sin olvidar el equipo humano implicado que se tiene que

desarrollar, motivar e implicar convenientemente.

Las organizaciones estdn compuestas por un conjunto de procesos orientados a alcanzar
un objetivo determinado, para este fin se cuenta con una serie de recursos que facilitaran
o dificultardn la consecucion del mismo. Por lo tanto, como es de suponer, la clave

reside en optimizar tanto los procesos realizados como los recursos utilizados.

Las empresas y organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos, la mayoria
de éstas, que han tomado conciencia de lo anteriormente planteado, han reaccionado

ante la ineficiencia que representan las organizaciones departamentales, con sus nichos



de poder y su inercia excesiva ante los cambios, potenciando el concepto del proceso,

con un foco comun y trabajando con una vision de objetivo en el cliente.

De esta manera se exige a las empresas configurar la cadena de valor de tal manera que
cada proceso produzca solamente lo que necesita el proceso cliente, cuando lo necesita,
desde el usuario final hasta la materia prima, a lo largo de un flujo uniforme, rapido y

flexible que favorezca plazos de entrega mas cortos, mejor calidad y costo minimo.

1.2.1.2 Contexto mezo

Las microempresas en la provincia de Tungurahua, principalmente en el cantén Pelileo
en su mayoria se dedican a la misma actividad comercial, siendo esta una de sus
potencialidades, y ademas es con la que se identifica y reconoce a la ciudad, como lo es
la confeccion de pantalones jeans, por lo que se requiere de una constante innovacion
principalmente en el area de produccion, por otro lado la falta de uso de herramientas de
mejora continua de procesos y debido al escaso conocimiento de los multiples beneficios
que trae consigo estas herramientas administrativas.

La problematica de las pequefias y medianas empresas radica en la falta de conocimiento
de las metodologias de mejora continua que determinan para las organizaciones el
impulso de la actividad de innovacion, que incluye un cambio sistematico y estructurado
que repercute tanto en los procesos de servicio y apoyo como en los de produccion, a
través de la implantacion de un sistema como el aprendizaje continuo de la empresa, el

seguimiento de una filosofia de gestion, y la participacion activa del personal.



1.2.1.3 Contexto micro

La empresa “Con Detalles y Colores” fue fundada en el afio de 1999, esta ubicada en el
canton Pelileo, en el sector EI Tambo conocido a nivel nacional por su alto nivel de
competitividad en la industria del jean, en la provincia del Tungurahua, esta dedicada a
la confeccion de pantalones jeans, para su venta y distribucion en las principales

ciudades del pais como: Quito, Guayaquil, Cuenca, Santo Domingo y Ambato.

La carencia de una herramienta de mejora continua en el area de produccion causa que
no se pueda maximizar el desempefio y la contribucion de los activos operacionales en
los resultados finales, la organizacion necesita moverse méas alld de los enfoques
operativos tradicionales y adoptar nuevos métodos y tecnologias que permitan obtener el
mas alto rendimiento de produccion al mas bajo costo, mientras se realicen las

operaciones de una forma segura y consciente de no causar dafio al medio ambiente.

Un enfoque puede ser la gestién por procesos, conceptualizada como la forma de
gestionar toda la organizacion basandose en los procesos, siendo definidos estos como
una secuencia de operaciones orientadas a generar un valor afiadido sobre una entrada
para conseguir un resultado, y una salida que a su vez satisfaga los requerimientos del

cliente.

Para la elaboracion de los productos, en este caso los pantalones jeans, se tomara en
cuenta el aspecto de la optimizacion de los procesos, con el fin de mejorar la produccion,
se ha planteado el presente tema, que permitira realizar un analisis de los procesos de
produccion de la empresa “Con Detalles y Colores”, y a su vez proponer mejoras en

cuanto a los procesos.



1.3 Analisis critico

Para tener un mejor contexto, es primordial utilizar uno de los recursos que conlleva al

analisis basico y entendimiento del problema, siendo esta herramienta “el arbol del

problema” que se presenta en el siguiente diagrama:

EFECTOS

Cuadro 1.1 Arbol del problema

Procesos de
produccion
ineficientes

Demoraen la Pérdida de Contaminacion del
entrega del utilidades medio ambiente
producto

y

T y A

PROBLEMA | Falta de definicion y estructuracion de los procesos de confeccion

de pantalones jeans en la empresa “Con Detalles y Colores”

CAUSAS £ 7y yy A
Persor_1a| no Congestionamiento, Uso inefectivo de Inexistencia de
capacitado, cuellos de botella en los espacios de la espacio para
desconoce produccion lavanderia desechos

funcionamiento

Fuente: Investigacion Propia
Elaborado por: Llerena, Gabriel



1.4 Prognosis

La definicion y estructuracion de los procesos de produccion es de suma importancia
para todo tipo de organizaciones, puesto que da como resultado el agregar valor, reducir
los tiempos y la complejidad del proceso y evitar los cuellos de botella en la produccion
para prevenir la demora en la entrega del producto por lo tanto también es de gran
importancia para la empresa “Con Detalles y Colores” para que pueda cumplir con el
objetivo principal que es, el ser mas competitiva en la industria de la confeccion de los
pantalones jeans y el de maximizar la eficiencia y la eficacia de la gestién en el area de

produccion de la organizacion.

La fabricacion moderna no se puede concebir como la exclusiva manufacturacion
técnica de un producto cualquiera, la organizacién y elaboracion de una planificacion de
produccion meditada y estudiada se presenta esencial en un sector como en la industria

del jean, méas aun en la coyuntura del mercado actual.

Por lo tanto al no contar la empresa “Con Detalles y Colores” con un sistema de mejora
continua de los procesos productivos y un sistema de control de los recursos,
principalmente del tiempo que se utiliza para la elaboracion de un pantaldn jean,
carecera de una correcta y efectiva metodologia para direccionar todos sus esfuerzos a la
consecucion de una gestién administrativa basada en procesos que asegure el éxito de la

empresa.



1.5 Formulacion del problema

¢La falta de una herramienta de mejora continua para la optimizacion de los procesos de
produccion de jeans en la empresa “Con Detalles y Colores” de la ciudad de Pelileo

como afecta en la competitividad?

Variable Independiente: Optimizacion de los procesos de produccion de pantalones

jeans en la empresa “Con Detalles y Colores”.

Variable Dependiente: Incrementar la competitividad

La empresa “Con Detalles y Colores” actualmente no cuenta con un Sistema de
mejoramiento adecuado para la optimizacion de los procesos y el uso de los recursos en
el area de produccion, para que guie a la empresa en la consecucién de las metas claves
para el éxito empresarial, puesto que la competitividad en el mercado no depende de la
productividad de la empresa, y este debe ser el objetivo principal a conseguir, para ello
es necesario el control y la consideracion de aspectos clave que permitan alcanzar una

produccion de acuerdo a una planificacion.

La produccion de acuerdo a una planificacion se refiere a la utilizacion eficiente de los
recursos, teniendo una correcta distribucion de los espacios, reduciendo tiempos de
preparacion, minimizando errores, eliminando periodos de espera, logrando un flujo
continuo en la linea, minimizando los transportes internos y evitando retrasos, es decir,
elaborando una definicion y reestructuracion de las operaciones para la produccion de

los pantalones jeans.



1.5.1 Preguntas directrices

Con esta sintesis descrita anteriormente se puede plantear las siguientes preguntas para
tener en claro la principal problematica dentro de la organizacion y encontrar la solucién

a dicho problema:

a) ¢Qué herramientas de gestion podrian ser utilizadas en los procesos de

mejora continua para la resolucion de problemas?

A continuacion se describen algunas herramientas que facilitan el analisis y mejora de

procesos:
» Diagrama de Procesos
» Diagrama de Flujo
» Diagrama de Ishikawa
» Ciclo Deming o Ciclo PHVA(Planear-Hacer-Verificar-Actuar)

b) ¢Como una herramienta de mejora continua ayudaria a organizar y
analizar los datos con un enfoque sistematico basado en optimizacion de

procesos?

Se presentan entonces diversas alternativas que podrian ayudar a esta optimizacion,
como pueden ser: uso adecuado de los recursos y materiales, la reingenieria de procesos,

el aumentar o disminuir operarios, aumentar o cambiar equipos, redistribucion de planta,



reprogramar horarios. Por tanto, cuanto mas eficientes sean las operaciones, mayor

rendimiento se obtendra de la linea de produccion.

c) ¢Cuando es necesario el uso y manejo de una herramienta de mejora
continua?

Es necesaria la aplicacion de una herramienta de mejora continua cuando la empresa esta

mostrando ineficiencia en las operaciones y éstas afecten a su vez en el rendimiento de

cualquier linea de produccion, debido al mal manejo de los recursos (tiempo, dinero,

maquinaria, personal, etc.), es entonces que se hace imperativo la utilizacion de una

herramienta de gestion basada en procesos para que toda el area de produccion esté

compuesta por operaciones eficientes y obtener una alta productividad.

d) ¢Por qué es indispensable actualmente el uso de una herramienta de mejora

continua?

Porque en la actualidad existe un gran desarrollo tecnoldgico e industrial, puesto que el
centro de atencién es lograr los mayores niveles de competitividad, a través de una
planificacion estratégica y el uso de herramientas de mejora continua, para contar con
practicas administrativas que daran buenos resultados al ser implantadas en busca de un
mejor desempefio corporativo para alcanzar altos niveles de productividad y

competitividad, y consecuentemente por la consolidacion de la administracion.
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1.6 Delimitacion del problema

1.6.1 Delimitacion del contenido
Campo: Administracion y Gestion de Empresas

Area: Gestion Empresarial

Aspecto: Optimizacion de Procesos y Uso de Recursos en el Area de Produccion

1.6.2 Delimitacién espacial

El presente tema de disertacion se lo realizara en:
Provincia: Tungurahua

Ciudad: Pelileo

Empresa: “Con Detalles y Colores”
Direccién:  Via Panamericana y El Tambo

Teléfono: 0995084075 — (03) 2830914

1.6.3 Delimitacion temporal

La Disertacion sera desarrollada para el periodo comprendido entre el mes de Abril del

2013 al mes de Mayo del 2014.
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1.7 Justificacion

El presente estudio, contribuirda con la empresa “Con Detalles y Colores” a la
optimizacion de los procesos de produccion de pantalones jeans, conociendo las

diferentes actividades y tareas que estan inmersas en cada uno de las operaciones.

Con la utilizacién de la maquinaria se optimizan los procesos de produccion, pero la
falta de una definicion y estructuracion de procesos de produccion obliga a tener
pérdidas o demoras en la produccion, por esta razon es necesario buscar alternativas con
las cuales se pueda aprovechar al maximo la capacidad de los recursos
humanos/materiales de la empresa, mejorando la productividad a traves de la gestion por
procesos. La orientacion al cliente, es entregar un producto de calidad y en el tiempo
indicado, para de esta manera cumplir con un determinado nivel de satisfaccion de las
necesidades y requerimientos de los compradores, puesto que, esto representa el medidor
fundamental de los resultados de las empresas, lo cual se obtiene con una eficiente

gestion de procesos Y el uso adecuado de los recursos de manufactura.

La empresa, en este caso de confeccion de pantalones jeans para ser competitiva debe
producir con eficiencia para alcanzar los resultados deseados, de tal forma que se
consiga mejorar la productividad, realizando un monitoreo de los diferentes procesos

para conseguir mejorar la calidad del producto y tener mayor cobertura en el mercado.
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1.8 Objetivos

1.8.1 General

> Optimizar los procesos de produccion de pantalones jeans en la empresa “Con
Detalles y Colores” de la ciudad de Pelileo, mediante un plan de mejora continua

para incrementar la competitividad.

1.8.2 Especificos

» Diagnosticar la situacion actual de cada uno de los procesos de produccion de
pantalones jeans de la empresa.

» Levantar informacion sobre los procesos de produccion de pantalones jeans de la
empresa.

» Proponer un plan de mejoramiento de los procesos de produccion de pantalones

jeans de la empresa y evitar la contaminacion del medio ambiente



CAPITULO II

2. Marco Teoérico

2.1 Producto
Existen autores que se refieren al producto de la siguiente manera:

Bonta, Patricio & Farber Mario, (2002) indican que: “el producto es aquel que posee un
conjunto de atributos que el consumidor considera que tiene un determinado valor para

satisfacer sus necesidades o deseos” (p.37).

Romero, Ricardo, (2005) menciona que el producto es: "todo bien o servicio, que sea
capaz de ser vendido. El producto depende de algunos de los siguientes factores: la linea
(por ejemplo, zapatos de hombre), la marca (el nombre comercial) y por obviamente, la

calidad" (p.156).

De la publicacion de La American Marketing Asociation (A.M.A.) (2009) Marketing,

recuperado de http://www.marketingpower.com define al producto, como:

Un conjunto de atributos con ciertas caracteristicas, funciones, beneficios y usos

que le otorgan la capacidad para ser comercializado, cambiado o usado.

13
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Usualmente, es una combinacion de aspectos palpables o invisibles. Asi, un
producto puede ser una idea, un bien o un servicio o cualquier combinacién de los
tres. El producto existe para fines de intercambio y para la satisfaccion de

objetivos individuales y de la organizacion.

Para Stanton William, Etzel Michael & Bruce William (2007) el producto es: “La union
de varios atributos fundamentales de una forma identificable. Cada Producto se lo
reconoce por un nombre descriptivo (0 genérico) que normalmente la gente entiende,

como hierro, seguros, raquetas de tenis o entretenimiento” (p.220).

En conclusion, y en base a las anteriores definiciones, se formula la siguiente definicion

de producto:

Es un bien o un servicio con caracteristicas Unicas y exclusivas que ofrece el mercado o

las empresas a los consumidores, con el fin de satisfacer sus necesidades y deseos.

2.2 Clasificacion de los productos de consumo

Ferré, José (2008) clasifica a los productos de la siguiente manera:
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2.2.1 Segun su tangibilidad

2.2.1.1 Bienes de consumo no duraderos:

“Son los bienes palpables que se consumen en forma inmediata y por una sola ocasion
en el momento que surge la necesidad. Como por ejemplo: comida, gasolina, etc.”

(p.234).

2.2.1.2 Bienes de consumo duraderos:

“Son bienes palpables que se pueden utilizar por varias ocasiones; por ejemplo:

productos de linea blanca, prendas de vestir, un vehiculo, etc.” (p.234).

2.2.1.3 Servicios:

“Son las acciones, es decir el trabajo o la gestion que se realiza, por ejemplo,

reparaciones de productos de linea blanca, hacerse un corte de cabello, etc.” (p.234).

2.2.2 Segun su finalidad (habitos de compra)

Los productos segun su finalidad se clasifican en:

2.2.2.1 Bienes de conveniencia:

“Son aquellos que se los compra periédicamente de manera rapida y sin realizar tanto
esfuerzo, por lo general tienen un precio bajo; por ejemplo, tabacos, dulces, chocolates,

etc.” (p.234).
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2.2.2.2 Bienes rutinarios:

“Son los que se compran cotidianamente, pueden generar algo de esfuerzo en la compra
al no estar disponible en cualquier tienda, una marca exclusiva no siempre se encuentra

disponible en un mercado de cdmodo acceso” (p.235).

2.2.2.3 Bienes de compra impulsiva:

“Se los adquiere sin mayor planificacion o busqueda, simplemente por el impulso y
urgencia de comprar en ese instante que se perciben, se compran inmediatamente y sin

ningun esfuerzo. Estan disponibles en varios puntos de ventas de facil acceso” (p.235).

2.2.2.4 Bienes de emergencia:

“Se adquieren cuando surge una necesidad inmediata; por ejemplo, una venda cuando se
lastima alguna parte del cuerpo, sombrilla para proteccion del sol o la lluvia, etc.” (p.

235).

Se concluye que:

La clasificacion de los productos de consumo no Gnicamente tiene que ser porque sean
visibles o perceptibles para los consumidores, éstos también pueden ser palpables al
brindar un servicio en el momento requerido y que cumpla siempre con el objetivo que
es el de proporcionar la satisfaccion de los deseos y necesidades a todos los compradores

o clientes.
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2.3 Atributos del producto

Ferré, José (2008) afirma que: “son aquellos detalles que requiere el producto para poder
estar terminado. Estos son los puntos maés relevantes: Calidad, Disefio, Precio, Envase,

Marca, Servicio, Imagen” (p.235).

2.4 Produccion
Gonzélez, Monserrat (2010) define a la produccion como:

El término produccion puede ser empleado con diferentes significados. Si se
refiere a la produccion de bienes materiales demandados por la sociedad, es decir,
bienes de consumo (como alimentos, automoviles, etc.), o de inversion (como
maquinas, herramientas, etc.), estamos excluyendo la produccion de servicios
(como la educacidn, el comercio, etc.), que también es objeto de produccién. Asi
el término produccion en su sentido mas amplio engloba una serie de funciones
necesarias para que una empresa u organizacion realice una actividad econdmica-
social, independientemente de que estemos hablando de una empresa de
produccion o de servicios, transformando materiales y/o recursos en

productos/servicios. (p.4)

Refiriéndose al mismo tema para David, Mufioz (2009), la produccion es: “toda
actividad econdémica que al crear bienes o servicios aporta con un valor agregado, es

decir, la diferenciacion del producto de los demas de la misma rama del mercado” (p.1).

Como aporte se menciona que la produccion es el proceso de transformacion de la

materia prima y todos los recursos que intervienen en la fabricacion, en el producto
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final, de forma artesanal o utilizando maquinaria en un determinado tiempo, dando

siempre un valor agregado y diferenciarlos de otros productos, para de esta forma poder

Ilegar al consumidor.

2.5 Las funciones principales en la empresa

Hay autores que se refieren a las funciones principales de la empresa de la siguiente

manera, como lo hace Gonzalez, Monserrat (2010) que sefiala:

De entre las funciones de una empresa la funcion de produccién es una de las

principales, entre las que también se encuentran la funcion econémico-financiera

y la funcion comercial. La funcion comercial se orienta a conseguir al mercado

(clientes) para los productos/servicios producidos por la empresa. A veces esta

funcién puede no existir, cuando la institucion es no mercantil (como puede ser

en organismos publico como ayuntamientos). Por su parte la funcién econémica-

financiera se encarga de prever los recursos econdémicos 0 necesidades

financieras para llevar a cabo el proceso productivo (mano de obra directa,

materia prima y costes indirectos). Si ademas proporciona el soporte operativo,

se denomina funcion administrativo financiera. (p. 4-5)

Cuadro 2.1 Funciones Principales de la Empresa

Funcién

Econdmica-financiera

Funcién de Funcién

Produccién Comercial

Fuente: Gonzalez, M. Gestion de la Produccién. 2010

Elaborado por: Llerena, Gabriel
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2.6 Los sistemas de produccion

Segun Murioz, D. (2009), Administracion de Operaciones, enfoque de administracion de
procesos de negocios. Recuperado de:

http://books.google.es/books?id=edZx 26yf64C&printsec=frontcover&hl=es&sou

rce=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&qg&f=rfalse

Las empresas productoras de manufacturas o servicios desarrollan procesos de
negocios con la finalidad de operar con eficiencia y satisfacer a sus clientes. Estos
procesos tienen la finalidad de producir bienes (manufacturas y/o servicios) que
atienden a las necesidades de los clientes y generan un beneficio (econdmico) para
la empresa, de este modo, la eficiencia de los procesos productivos se relaciona
tanto con la calidad de los bienes producidos, como con el costo de produccion en
que se incurre. Debido a que la eficiencia de los procesos productivos es el objeto
de la administracion de operaciones, ésta debe estudiar el proceso de produccion
desde el punto de vista de su desempefio, para lo cual es conveniente concebir a
dicho proceso como uno de transformacion, por medio del cual, ya sea el cliente o
un conjunto de insumos (materia prima) se transforman para generar productos
(manufactura y/o servicios), concepto que resulta adecuado para definir medidas
de desempefio relacionada con la rapidez, el costo y la congestion, entre otras

caracteristicas de eficiencia del proceso de transformacion. (p. 1)
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Gonzalez, Monserrat (2010) menciona que: “la gestion de la produccion esta relacionada

con la gestion de los distintos departamentos de la empresa. La podemos representar de

forma esquematica de la siguiente manera:” (p. 26)

Cuadro 2.2 Gestion de la Produccion

Ingenieria —

Definicion del Producto

Ventas - Demanda

4 D
Logistica
- Capacidad L
Inventario
Direccion Retorno de _ - /

la Inversién

Compras Eficiencia de los

Proveedores

RRHH
Planificacion de la mano

de obra

Plan de

Produccién

%

Plan de

Produccién

v

f

Plan de

Produccion

*

Finanzas

Flujos de caja

Plan de

Produccién

Fuente: Gonzalez, M. Gestion de la Produccion. 2010

Elaborado por: Llerena, Gabriel
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2.7 Capacidad de Produccion

Para Chase Richard, Jacobs Robert & Aquilano, Nicholas (2009) definen a la capacidad

de produccion con el siguiente concepto:

Es ofrecer un enfoque para determinar el nivel general de la capacidad de los
recursos de capital intensivo (el tamafio de las instalaciones, el equipamiento y la
fuerza de trabajo completa) que apoye mejor la estrategia competitiva de la
compafiia a largo plazo. EIl nivel de capacidad que se elija tiene repercusiones
criticas en el indice de respuesta de la empresa, la estructura de sus costos, sus
politicas de inventario y los administradores y personal de apoyo que requiere.
Si la capacidad no es adecuada, la compafiia podria perder clientes en razén de
un servicio lento o de que permite que los competidores entren al mercado. Si la
capacidad es excesiva, la compafiia tal vez se veria obligada a bajar los precios
para estimular la demanda, a subutilizar su fuerza de trabajo, a llevar un
inventario excesivo 0 a buscar productos adicionales, menos rentables, para

permanecer en los negocios. (p. 123)

Por lo tanto, se resume que la capacidad de produccion es el nivel mas alto de unidades
producidas que se logra con una estructura productiva dada, también se determina el uso
de factores fundamentales como: el tiempo, materia prima y recursos que son utilizados
en el proceso de transformacion en un periodo de tiempo determinado, tomando siempre

en cuenta la demanda del mercado y la disponibilidad de recursos de la empresa.
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2.8 Procesos de Produccién

En cuanto se refiere a los procesos de produccion Chase Richard et al. (2009) sefialan

que:

Un proceso de transformacion utiliza recursos para convertir los insumos en un
producto deseado. Los insumos pueden ser una materia prima, un cliente o un
producto terminado de otro sistema. En general los procesos de transformacion

se pueden clasificar de la siguiente manera:

» Fisicos (como la manufactura)

» De ubicacion (como el transporte)

» De intercambio (como las ventas al detalle)
>

De almacenaje (como en los almacenes). ( pag. 8)

Para Sergio Herndndez & Rodriguez (2009) en cuanto a los procedimientos o procesos
manifiesta que: “las organizaciones tiene necesidad de definir sus procesos productivos
en todas las areas: comercializacién, compras, produccion, almacenaje, contabilizacion,
contratacion, capacitacion, etc. Estos procesos son repetitivos, son operaciones continuas

0 periddica y siguen una secuencia preestablecida” (p. 151).

En conclusion se define a un proceso de produccion es un conjunto de actividades y

tareas que se encuentran interrelacionadas de una manera dinamica para cumplir con la
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transformacion de ciertos componentes en el producto terminado. En este proceso
intervienen los elementos de entrada, conocidos como factores de produccion o recursos,
los cuales pasan a ser elementos de salida, es decir, el producto final, en un proceso que
incrementa su valor. Cabe sefialar que los factores son la materia prima que se usa con

fines productivos, mientras que los productos se orientan a la venta a los clientes.

2.9 Productividad
En cuanto se refiere a la productividad Chase Richard et al. (2009) sefialan lo siguiente:

La productividad es una medida que suele emplearse para conocer que tan bien
estan utilizando sus recursos (o factores de produccion) un pais, una industria o
una unidad de negocios. Dado que la administracion de operaciones y
suministro se concentra en hacer el mejor uso posible de los recursos que estan a
disposicién de una empresa, resulta fundamental medir la productividad para
conocer el desempefio de las operaciones. En esta seccion se definen varias

medidas de la productividad.

En este sentido amplio la productividad se define como:

ENTRADAS
SALIDAS

Productividad=

Para incrementar la productividad, se tratara que la razon de salida a entrada sea

lo méas grande posible.



24

La optimizacion de la productividad es lo que se conoce como una medida
relativa: es decir, para que tenga significado se debe comparar con otra cosa.
Por ejemplo ¢(Qué diria el hecho de que la semana pasada al operar un
restaurante su productividad fue de 8.4 clientes por hora hombre?

iAbsolutamente nada!

La productividad se puede comparar en dos sentidos. En primer término, una
compafiia se puede comparar con operaciones similares de su mismo sector o, si
existen, pueden utilizar datos del sector (por ejemplo comparar la productividad
de diferentes establecimientos de una misma franquicia). Otro enfoque seria
medir la productividad de una misma operacién a lo largo del tiempo. En este
caso se compararia la productividad registrada en un periodo determinado con

la registrada en otro. (p. 28)

Para Sumanth, David (2001) la productividad es:

El cociente que se obtiene de dividir el monto de lo producido entre alguno de
los factores de la produccion. Asi es posible hablar de la productividad del
capital, de la inversion o de las materias primas en funcion de que el monto de lo
producido se considera en relacion con el capital, la inversion en las materias

primas, etc. (p. 4)
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En sintesis se concluye que la productividad consta de dos elementos los cuales son la
eficacia y eficiencia, la primera es el grado en que se realizan las actividades y se logran
los resultados planificados, y la eficiencia es sencillamente la relacion entre el resultado
logrado y los recursos empleados. Para alcanzar un alto nivel de productividad se aplica

la regla bésica que es producir méas con menos recursos que la competencia.

2.9.1 Productividad parcial

Sumanth, David (2001) menciona que la productividad parcial es:

La proporcion que viene de un resultado a una clase de insumo. Por ejemplo, el
resultado por hora-hombre (medida de la productividad de la mano de obra) es
un concepto parcial de productividad, también lo es por tonelada de material
(proporcion de productividad de los materiales), por el interés generado por

dolar de capital (proporcion de productividad del capital), etc. (p. 5)

2.9.2 Productividad total

De la misma manera Sumanth, David (2001) sefiala que la productividad total es:

La proporcion entre el resultado total y la suma de todos los factores de insumos.
Es una medida holistica que considera el impacto asociado y simultaneo de
todos los recursos de los insumos en la produccién como fuerza de trabajo,
materiales, maquinas, capital, energia, etc. Esta medicion ha merecido mucha
atencion durante los ultimos diez afios, lo cual se evidencia a través de

innumerables monografias y estudios de caso. Otro término utilizado en los
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altimos afios es el de productividad multifactorial, mismo que considera mas de
un factor de insumos en el denominador de la proporcién de productividad, pero

gue no necesariamente es un factor total o una medida de la productividad total.

(p. 5)

2.10 Los 7 Pasos para la mejora continua

Segln Goldratt, Eliyahu (2005) “El mejoramiento continuo son las acciones a seguir
para mejorar los diferentes procesos en lo que respecta a la calidad y productividad, y se

los resume en los siguientes pasos:” (p. 37).

2.10.1 Seleccion de oportunidades

“Este paso tiene como meta la identificacion y la seleccion de los problemas que tienen
que ver con calidad y productividad del departamento que se va analizar, buscando la

coherencia y rigurosidad en la definicion y escogencia de los problemas” (p. 37).

2.10.2 Cuantificacién y subdivision

“El objetivo de este paso es precisar mejor la definicion del problema, su cuantificacion

y la posible subdivision en sub-problemas o causas sintomas” (p. 37).
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2.10.3 Andlisis de las causas

“Este paso tiene como objetivo identificar y verificar las causas raices netamente del
problema, las mismas que cuando sean eliminadas garantizaran la no recurrencia del

mismo; esto dependera de lo bien que se haya realizado el paso anterior” (p. 37).

2.10.4 Nivel de desempefio requerido

“El objetivo de este paso es establecer el nivel de desempefio exigido al sistema o unidad

y las metas a alcanzar paulatinamente” (p. 37).

2.10.5 Definicién y programacion de soluciones

“Aqui se identifican y programan las soluciones que originaran significativamente la
eliminacion de las causas raices, esto depende del nivel de complejidad, y de un enfoque

creativo en su diseno” (p. 38).

2.10.6 Implantacion y evaluacion de las soluciones

“Se encuentran dos objetivos, el primero es comprobar la efectividad de las soluciones y
realizar los cambios necesarios para llegar a una definitiva, y segundo estar seguro de

que las soluciones sean comprendidas e implementadas correctamente por la empresa”

(p. 38).
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2.10.7 Acciones de garantia

“Se debe asegurar la permanencia del nuevo nivel de desempefio alcanzado, este es un
paso fundamental, puesto que de aqui dependera la estabilidad en los resultados logrados

y la acumulacion de aprendizaje para profundizar el proceso” (p. 38).

Se concluye que para ejecutar los siete pasos de mejora continua dentro de cualquier
area en la empresa, es necesario crear equipos de trabajo que se concentren
exclusivamente en los problemas referentes a calidad y productividad con el objeto de
encontrar soluciones efectivas, a las cuales se les hard un constante monitoreo para

reforzarlas e implantar un nuevo ciclo de mejoramiento

2.11 Optimizacion de procesos de produccién

De la publicacion de Infor: Business Solutions (2012), La optimizacion de los procesos

de produccidn, una prioridad para una de cada dos pymes, recuperado de:

http://2012.interempresas.net/MetalMecanica/Articulos/7496-La-optimizacion-de-

los-procesos-de-produccion-una-prioridad-para-una-de-cada-dos-pymes.html

Segun un estudio realizado (2012) por Infor: Business Solutions, multinacional
alemana especializada en soluciones ERP para la pequefia y mediana empresa

industrial, los procesos de produccion de las pymes industriales tienen todavia


http://2012.interempresas.net/MetalMecanica/Articulos/7496-La-optimizacion-de-los-procesos-de-produccion-una-prioridad-para-una-de-cada-dos-pymes.html
http://2012.interempresas.net/MetalMecanica/Articulos/7496-La-optimizacion-de-los-procesos-de-produccion-una-prioridad-para-una-de-cada-dos-pymes.html
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un alto margen de mejora. EI examen, basado en autovaloraciones de las propias
compaiiias, revela que casi dos tercios de las compafiias encuestadas consideran
que utilizan actualmente menos del 85 por ciento de su capacidad productiva
disponible. En una de cada tres compariias esta cuota de eficiencia es incluso
considerablemente menor que esta cifra. Solamente el 17 por ciento de empresas

estiman que sus procesos de produccién se pueden optimizar levemente.

Las principales razones de esta situacion, segin los datos recogidos en mas de
400 compafiias examinadas, son un escaso control de los costes y los retrasos
producidos en los procesos de produccion. Ademas, hay una carencia importante
de integracion entre los procesos de produccién y los procesos del negocio, la
gestion de recursos tiene muchas debilidades y la flexibilidad del control de la
produccion no se adecua a las necesidades reales de las empresas. Sumado a
esto, un alto nivel de errores en la produccidn y una programaciéon imprecisa
contribuyen a la mala utilizacion de los recursos en mas del 50 % de los casos
estudiados. La optimizacion de los procesos de produccién, por lo tanto, ha
pasado a ocupar las prioridades “Alta” o "Muy alta" en los actuales planes de

negocio del 53% de las compafiias consultadas.

La causa principal de utilizar insuficientemente la capacidad productiva es la
carencia de integracién de los procesos del negocio y los procesos de
produccién”, comenta el profesor Joachim Hertel, Presidente del Consejo de
Infor: AG. "Como consecuencia de que el control de fabricacion no puede tener

acceso a datos actualizados y cambios de Gltima hora de la planificacion se
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produce toda una serie de interrupciones en la produccion, paradas, problemas
en la planificacion, producto defectuoso, defectos de calidad y un alto consumo
de material. En definitiva, la transferencia de los datos, esencialmente realizada
de manera manual debido a la carencia de la integracion entre los distintos

sistemas de la empresa, reduce la capacidad de generacion de riqueza.

Se puede resumir que la optimizacion de procesos de produccion es el eficiente manejo
de recursos del area por parte de un profesional técnico-humano en cuanto se refiere a la
administracion de operaciones, para lo cual se requiere de una programacion y
organizacion industrial para el manejo operacional y control de todos los sistemas
productivos utilizando procedimientos técnicos, cientificos y humanos para el desarrollo

de la empresa y el pais.

2.12 Diagrama de procesos
Para Garcia, Roberto (2005) manifiesta que esta herramienta de analisis es:

Una representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia de
actividades que constituyen un proceso o procedimiento, identificandolos
mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, incluye toda la
informacion que se considera necesaria para el andlisis, tal como distancias

recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es

conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en
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cinco categorias, conocidas bajo los términos de operaciones, transportes,
inspecciones, retrasos 0 demoras y almacenajes, como se muestra en el siguiente
grafico: (pag. 42).

Cuadro 2.3 Diagrama de Procesos

Simbologia ASME (American Society of Mechanicals Engineers)

RESULTADO
ACTIVIDAD SIMBOLO PREDOMINANTE
Q Se produce o se realiza algo
Operacion

Se cambia de lugar o0 se mueve un

Transporte II: objeto

Se verifica la calidad del producto

Inspeccion

Se interfiere o se retrasa el paso

Demora > siguiente

Se guarda o se protege el

. ; ; producto o los materiales
Almacenaje

Fuente: Garcia, R. Estudio del Trabajo. 2005

Elaborado por: Llerena, Gabriel



32

2.12.1 Elaboracion del diagrama

Garcia, Roberto (2005) describe que:

La elaboracion del diagrama de flujo es sumamente facil e interesante. Se trata
de unir con lineas todos los puntos en donde se efectia una operacion, un
almacenaje, una inspeccién o alguna demora, de acuerdo con el orden natural del

proceso.

Una operacion ocurre cuando una pieza en estudio se transforma
intencionalmente, o bien, cuando se estudia o se planea antes de realizar algin

trabajo de produccion en ella.

La inspeccion tiene lugar cuando la parte se somete a examen para determinar su

conformidad con una norma o estandar.

Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso general del proceso a
medida que se realiza el trabajo y se utilizan lineas horizontales que entroncan
con las lineas de flujo verticales para indicar material, ya sea proveniente de

compras 0 en el que se ah hecho algun trabajo durante el proceso.

Los materiales que se desensamblan o extraen, se representan con lineas
horizontales de material trazadas a la derecha de la linea de flujo vertical, en
tanto que los materiales de ensamble se muestran como lineas de flujo

horizontales trazadas a la izquierda de la linea de flujo vertical.

Los valores de tiempo deben ser asignados a cada operacion e inspeccion,

frecuentemente estos valores nos estdn disponibles (regularmente en las
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inspecciones), por lo que los analistas deben hacer estimaciones de los tiempos

necesarios para ejecutar diversas acciones. (p. 54)

2.13 Competitividad
Para Porter, Michael (2003) la competitividad se define como:

La capacidad de generar la mayor satisfaccion de los consumidores fijado un
precio o la capacidad de poder ofrecer un menor precio fijada una cierta calidad,

0 sea, la optimizacion de la satisfaccion o el precio fijados algunos factores.

Frecuentemente se usa la expresion pérdida de competitividad para describir una
situacion de aumento de los costes de produccion, ya que eso afectard
negativamente al precio o al margen de beneficio, sin aportar mejoras a la

calidad del producto. (pag. 25)

Mientras que Sciarroni Roberto, Ruben Rico & Jorge Stern (2009), sefialan que:

El término competitividad es muy utilizado en los medios empresariales,
politicos y socioecondémicos en general. La competitividad tiene incidencia en
la forma de plantear y desarrollar cualquier iniciativa de negocios lo que

provoca, obviamente, una evolucion en el modelo de empresa y empresario.

La ventaja comparativa de una empresa estaria en su habilidad, recursos,

conocimientos, atributos, etc. El uso de estos conceptos supone una continua
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orientacion hacia el entorno y una actitud estratégica de las empresas. Por otra
parte, el concepto de competitividad nos hace pensar en la idea de excelencia, o
sea, en caracteristicas de eficiencia y eficacia y de productividad de la

organizacion.

Una empresa es competitiva cuando puede producir productos y servicios de
calidad superior y a costos inferiores que sus competidores nacionales e
internacionales. La competitividad tiene una relacion directa con el desempefio
de rentabilidad de una empresa en el largo plazo y de su capacidad para
remunerar a sus empleados y generar un mayor rendimiento para sus

propietarios

Competitividad es la capacidad que tienen las empresas de aprovechar en forma
efectiva sus ventajas distintivas para ser mejores que sus competidores. Hablar
de competitividad es hablar de aquellos factores que nos hacen diferentes de los
demas y que nos permitiran ganarles negocios a nuestros competidores, aun

cuando imiten nuestros productos o servicios.

Competitividad es lo que hace a mi empresa diferente de las demas. (p. 166)

En resumen se define a la competitividad como la capacidad que tiene una organizacion
para conseguir mayor rentabilidad en el mercado en comparacion con los competidores
dentro de la misma actividad econdmica, es decir, una empresa es mas competitiva al

obtener una mayor rentabilidad, ya que utiliza métodos de produccion mucho maés
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eficientes, que le dan la posibilidad de producir mas cantidad o calidad de productos o
servicios, y a su vez gozar de costos de produccion inferiores por cada unidad de

producto, en comparacion a sus competidores de la similar industria.

2.14 Factores que influyen en la competitividad

Segun el autor Porter, Michael (2003) manifiesta que:

La competitividad depende especialmente de la calidad del producto y del nivel
de precios. Estos dos factores en principio estaran relacionados con la
productividad, la innovacion y la inflacion diferencial entre paises. Existen otros
factores que se supone tienen un efecto indirecto sobre la competitividad como
la cualidad innovadora del mismo, la calidad del servicio o la imagen

corporativa del productor. (p. 26)
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Cuadro 2.4 Fuerzas que regulan la competencia de un sector

Poder de
negociacion de los
competidores

Amenaza de entrada de
nuevos competidores

2.15 Calidad

> Ehl Sectorl Poder de
Luc.;\ entre 10s | negociacion de los
competidores actuales clientes

Amenaza de productos o
servicios sustitutos

Fuente: Porter, M. Ser Competitivo. 2003

Elaborado por: Llerena, Gabriel

Segun Gutiérrez, Humberto (2010) la calidad de producto es:

La capacidad de elaborar bienes y servicios para satisfacer las expectativas y

necesidades de los clientes. De otra manera, también significa ejecutar

correctamente cada uno de los pasos dentro del proceso de produccion para

satisfacer a los clientes internos de la empresa y evitar demanda insatisfecha. Un

punto clave de la calidad se basa en que la satisfaccion del cliente aumenta su

fidelidad al producto en las organizaciones mercantiles. (p. 21)
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Para Alcade, Pablo (2007) define a la calidad de la siguiente manera:

La calidad es lo adecuado que es el producto o servicio para el uso que se le
pretende dar. Es decir que la calidad es la que desea el cliente. Asi por ejemplo
un automavil de la marca Cadillac podria tener una calidad similar a la de uno de
la marca Susuki, siempre y cuando se use para lo que ha sido fabricado. La
diferencia entre uno y otro estriba en que el primero posee accesorios de lujo y
realza la imagen del que lo conduce, mientras que el otro, si es un todo terreno,

serd mucho méas adecuado si se usa para ir al campo.

Se podria decir que la calidad es satisfacer las necesidades de los clientes e
incluso superar las expectativas que estos tienen puestas sobre el producto o

servicio. (p. 6)

Se concluye que la calidad es el conjunto de caracteristicas, es decir, rasgos
diferenciadores que cumplen con ciertos requisitos que deben tener el producto o

servicio para satisfacer las necesidades o expectativas establecidas por los consumidores
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2.15.1 Elcliente y la calidad

Alcade, Pablo (2007) se refiere al cliente y la calidad sefialando lo siguiente:

Es un sistema de produccién y distribucion el cliente es el elemento clave. Los
productos y servicios deben satisfacer las necesidades del cliente, ya que de ello

depende la supervivencia de las organizaciones empresariales.

Los fabricantes o suministradores de servicios tienen que ser capaces de
desarrollar productos y servicios que cumplan con las especificaciones que los

clientes demandan. (p.7)

2.15.2 Calidad del servicio

Segun Hartle Kerin & Rudelius (2008) menciona que: “la calidad del servicio esta
relacionada con la capacidad de satisfacer a clientes o consumidores de una manera
digna, justa, con calidez, amabilidad y a tiempo, logrando asi altos grados de

satisfaccion de la organizacion proveedora del servicio” (p. 10).

2.15.3 Calidad de Imagen

De la misma manera Hartle Kerin & Rudelius (2008) define a la imagen como: “la
capacidad de la empresa para promover en la mente de los compradores la idea de que es
la mejor opcidn para la obtencion de los bienes o servicios que dejaran satisfechas sus

deseos o necesidades” (p. 11).
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2.15.4 Calidad de Disefo

Sumanth, David (2001) manifiesta que: “la calidad en el disefio se refiere al nivel en que
las especificaciones técnicas “se fijan” al disefio del producto o servicio durante la

fabricacion” (p. 2).

2.16 Recursos de una empresa

Para los autores Hernandez Sergio & Rodriguez (2008) en cuanto a los recursos de una
organizacion manifiestan que: “Los recursos o elementos bésicos de una organizacion
que tienen en cuenta a su objetivo son: Talento Humano, Materiales, Técnicos y

Financieros” (pag. 338).

2.16.1 Recursos humanos

Los autores Hernandez Sergio & Rodriguez (2008) manifiestan que: “de todos los
recursos dentro de una organizacion, éste es el mas esencial, porque es el que trabaja con
la materia prima y sigue progresivamente los procedimientos y también opera la

maquinaria y equipo” (p. 338).
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2.16.1.1 Funcion central del area de recursos humanos

De la misma forma los autores Hernandez Sergio & Rodriguez (2008) manifiestan que:

La principal funcion de Recurso Humano radica en encontrar, mantener y
desarrollar al capital humano de la empresa, motivarlo e integrado por valores
morales hacia la misidn y visidn estratégica de la misma a través de sistemas
competitivos de remuneracion economica y de reconocimiento a su desempefio,
con calidad de vida y dentro del marco legal, vinculando los planes y programas
de desarrollo con los de los individuos, de tal forma que se obtengan los

maximos resultados para ambas partes. (p. 339)

2.16.2 Recursos materiales

Hernandez Sergio & Rodriguez (2008) sefialan que los recursos materiales son: “los
suministros que se utilizan para procesar o fabricar, es decir, todo lo que interviene en la

transformacion dentro del proceso productivo de un producto o servicio” (p. 339).

2.16.3 Recursos técnicos

Hernandez Sergio & Rodriguez (2008) mencionan que los recursos técnicos son: “todos
los procedimientos y herramientas de apoyo para la coordinacion, es decir, todo aquello

que permitira al recurso humano desarrollar de un modo correcto sus labores” (p. 340).
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2.16.4 Recursos financieros

Para Salvador, Oliva (2008) menciona sobre los recursos financieros lo siguiente:

La estructura financiera o pasivo empresarial recoge los distintos recursos
financieros que en un momento determinado estan siendo utilizados por la
unidad econémica. La clasificacion de estos recursos pueden hacerse atendiendo
a su origen, es decir, en funcion de su procedencia (pasivos propios y pasivos
ajenos o exigibles), entendiendo al tiempo durante los cuales estaran disponibles,
distinguiéndose entre pasivos a corto o largo plazo; o bien, y sin ser exhaustivos,
atendiendo a su naturaleza (capital social, reservas, subvenciones, prestamos,

proveedores, etc.). (p. 5)

2.17 Distribucion del espacio en las areas de trabajo

Benjamin Enrique & Finkowsky Franklin (2009) manifiestan lo siguiente acerca de la

distribucion de espacio en las &reas de trabajo:

En el ambito de la practica administrativa, el analisis de la distribucion de las
areas de trabajo de cualquier organizacion constituye un aspecto relevante en el
estudio de las condiciones en que ésta se realiza. La estrecha relacion que existe
entre las condiciones fisicas que conforman el medio en el que el personal lleva
a cabo sus tareas, permite afirmar que para lograr un alto grado de eficiencia no
basta con armonicas estructuras de organizacion, ni con idoneos sistemas y

procedimientos de trabajo: es necesario integrar los elementos materiales para
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crear un ambiente favorable a la naturaleza del trabajo para convertirlo en un

factor de productividad.

Como concepto la expresion distribucion del espacio se refiere a la disposicion
fisica de los puestos de trabajo, de sus componentes materiales y a la ubicacion
de las instalaciones para la atencion y servicios al personal y a los clientes. (p.

196)

2.18 Técnicas auxiliares para estudiar la distribucion del espacio

Benjamin Enrique & Finkowsky Franklin (2009) informan los siguientes puntos a

considerar al momento de realizar un estudio acerca de la distribucion del espacio:

2.18.1 Principios

Para Benjamin Enrique & Finkowsky Franklin (2009) los principios de una distribucion
del espacio sirven para: “Orientar las acciones en términos de homogeneidad y
congruencia, la disposicion del espacio requiere de criterios rectores como los

siguientes” (p. 199)

2.18.1.1 Integracion total

“Es la distribucién que integra y coordina personas, equipos, maquinas y materiales para

para que funcionen como una unidad total” (p.199).
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2.18.1.2 Minima distancia recorrida

“Es la distribucion de Objetos, documentos, formas, materiales y piezas para que
circulen lo menos posible, reduciendo la distancia que las personas transitan para
realizar una actividad, contactar con otras personas o utilizar servicios o equipos” (p.
200).

2.18.1.3 Circulacion

“Es la distribucion de las areas y unidades en el mismo orden o secuencia que en el

proceso de trabajo” (p. 200).

2.18.1.4 Flexibilidad

“Es la distribucion que permite que los ajustes y las readaptaciones se realicen con un

costo y molestia minimos” (p. 200).

Para Garcia, Roberto (2005) existen dos principios mas para la distribucion de planta

que son los siguientes:

2.18.1.5 Principio de espacio

“Se debe usar el espacio de la forma mas eficiente posible, tanto en lo horizontal como

en lo vertical para evitar todos los movimientos innecesarios” (p. 144).

2.18.1.6 Principio de satisfaccion y seguridad

“La distribucion debe satisfacer y ofrecer seguridad al trabajador” (p. 145).



CAPITULO III

3. Metodologia

3.1 Enfoque de la investigacion

En esta investigacion se utilizan los dos enfoques (cuantitativo y cualitativo) que son
paradigmas de la investigacion cientifica, pues ambos emplean procesos cuidadosos,

sistematicos y empiricos en su esfuerzo por generar informacion y conocimiento.

3.1.1 Enfoque mixto (cualitativo- cuantitativo)

El enfoque mixto es un proceso que recolecta, analiza y vincula datos cuantitativos y
cualitativos en un mismo estudio o una serie de investigaciones para responder a

un planteamiento.

Para desarrollar el presente trabajo se emplea el enfoque mixto, en virtud de que ambos
estan ligados en la mayoria de sus etapas, por lo que es conveniente combinarlos para
obtener informacion que permita triangularla con la finalidad de tener la posibilidad de
encontrar diferentes caminos para conducirlo a una comprension e interpretacion lo mas
amplia acerca de los diferentes procesos de produccion de pantalones jeans en la
organizacion con el propdsito de cumplir con el objetivo principal de la investigacion,

que es, el de optimizar las operaciones utilizando o asignando todos los recursos que

44
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intervienen de la manera méas excelente posible, con el fin de maximizar ganancias y

minimizar costos.

En esta investigacion el enfoque cuantitativo se aplica al determinar resultados
numericos utilizando la técnica de la encuesta puesto que se requiere de la colaboracion
y apoyo de toda la organizacién para explicar, describir y encontrar inconvenientes
dentro del &rea de operaciones para determinar la elaboracion un plan de mejora

continua dentro de los procesos de produccion.

3.2 Modalidades de la investigacion

Las modalidades que se utilizan para el desarrollo de la investigacion son las siguientes:

3.2.1 Investigacion de campo

Constituye un proceso sistematico, riguroso y racional de recoleccion, tratamiento,
analisis y presentacion de datos, basado en una estrategia de recoleccion directa de la
realidad de las informaciones necesarias para la investigacion, siendo ésta confiable del

propio lugar donde se genera las acciones, lo que permitira visualizar de mejor manera.

En la investigacién actual, este método permite observar con claridad todos los procesos
para la elaboracion de un pantalon jean desde la obtencion de la materia prima hasta la
transformacion en el producto terminado, para posteriormente poder determinar si

existen operaciones con cuellos de botella, actividades que consumen mucho tiempo,
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trabajos repetitivos (pueden ser estos manuales o automaticos), asi como también tareas
que requieren largos recorridos, Yy si existe un adecuado aprovechamiento del espacio en

el &rea de produccion, principalmente en la lavanderia.

3.2.2 Investigacion bibliografica

Tiene el propdsito de detectar, ampliar, y profundizar diferentes enfoques, teorias y

criterios de diversos autores sobre el tema establecido.

Esta metodologia es esencial para la elaboracion del marco tedrico y tener el
conocimiento referente a la optimizacion de procesos de produccion a traves de la

aplicacion de una herramienta de mejora continua, para poder utilizar en la empresa.

De la misma manera, es de gran utilidad al realizar un analisis riguroso de la
informacion como son revistas especializadas, libros, internet y articulos, con el fin de

proponer una posible solucion al problema planteado.

3.3 Niveles de la investigacion

De acuerdo a la naturaleza del estudio de la investigacion, retne por su nivel las

caracteristicas de un estudio exploratorio, descriptivo y explicativo.
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3.3.1 Nivel exploratorio

Es considerada como el primer acercamiento cientifico a un problema. Se utiliza cuando
éste aun no ha sido abordado o no ha sido suficientemente estudiado y las condiciones

existentes no son aln determinantes.

Se utiliza este nivel de investigacion ya que permite obtener datos y elementos de juicio
en base a la optimizacion de procesos de produccion mediante el uso de una herramienta
de gestion y de mejora continua, para poder aplicarla en la empresa de una manera
correcta, puesto que los estudios efectuados anteriormente acerca de los procesos de
produccion se los realizaba en otra planta donde se localizaba anteriormente la

lavanderia de la empresa.

3.3.2 Nivel descriptivo

Se utiliza ya que se recolecta, compara y analiza los datos obtenidos sujetandose a la
teoria estadistica, puesto que a través de este método el propdsito es estimar parametros
gue un proceso requiera para evitar retrasos en la produccion de pantalones jeans y en
primer lugar poseer el conocimiento total del mismo, es decir, se necesita tener toda la
informacion relativa de las operaciones realizadas en forma sistematica para determinar

las posibles causas que origina el problema planteado.
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3.3.3 Nivel explicativo

Es aquel que tiene relacion causal; no sélo persigue describir o acercarse a un problema,
sino que intenta encontrar las causas del mismo, en este caso determina las causas y
efectos de la falta de un sistema de mejoramiento continuo de los procesos de

confeccion de pantalones jeans en la empresa.

3.4 Fuentes de la investigacion

Se distinguen dos tipos fundamentales de fuentes de informacion:

3.4.1 Fuentes primarias

Para el desarrollo de la investigacion se utiliza las fuentes de informacion primaria las
cuales permiten la recopilacion de datos e informacion suficiente y competente que

fundamentan lo expuesto a lo largo del trabajo.

Para la recoleccion de la informacion, se obtiene mediante las técnicas de la
investigacion que son la observacion directa en el area de produccion, la encuesta a los
trabajadores y operarios y la entrevista al gerente-propietario de la empresa “Con

Detalles y Colores”, quien proporciona informacion relevante para su analisis.
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3.4.2 Fuentes secundarias

Consisten en resumenes, compilaciones o listados de referencias, preparados en base a
fuentes primarias, es informacion ya procesada de gran relevancia para el sustento

cientifico de la investigacion.

Esta informacidon se obtiene a traves de libros, internet y revistas relacionadas con
optimizacion de procesos de produccion, herramientas de mejora continua basadas en

procesos y todo lo que se refiere a competitividad.

3.5 Técnicas de la investigacion

Las técnicas para este trabajo que se utilizan son las siguientes:

3.5.1 Entrevista

La entrevista es la conversacién directa entre el entrevistador y el entrevistado con el fin
de obtener informacion vinculada al objeto de estudio. La entrevista que se recurre es de

tipo parcialmente estructurada.

Para esta investigacion se utiliza como técnica la entrevista; puesto que, mediante la
misma se obtiene informacion directa del gerente general y propietario de la empresa
“Con Detalles y Colores”, acerca de la problematica de la investigacion, ya que por los
afios de experiencia que posee en este campo de la industria es de gran ayuda para la
elaboracion de la propuesta, para asi llegar a la consecucion de los objetivos de esta

investigacion.
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3.5.2 Encuesta

La encuesta es una técnica de adquisicion de informacién por la cual los informantes o
encuestados responden por escrito y de forma directa a ciertas interrogantes las mismas
que sirven de apoyo para la elaboracién de la propuesta y para cumplir con los objetivos
establecidos previamente, en la actual investigacion este metodo estd dirigido a los

trabajadores y operarios del area de produccion de la organizacion.

3.5.3 Observacion

En esta investigacion se usa la observacion cientifica que consiste en la percepcion
sistematica y dirigida a captar los aspectos mas significativos de los objetos, hechos,
realidades sociales y personas en el contexto donde se desarrollan normalmente las
actividades, en este caso se para coadyuvar con la propuesta se realiza una observacién
directa en la empresa y en la lavanderia, de cada uno de los procesos de produccion de
pantalones jeans en la empresa con la finalidad de identificar posibles causas del por qué

no se trabaja en esta area de una manera eficiente.

3.6 Instrumentos de la investigacion

Los instrumentos que se usan para la obtencion de la informacion, necesaria para el

desarrollo de la investigacion son:
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3.6.1 Cuestionario parcialmente estructurado

El cuestionario parcialmente estructurado es un instrumento basico de la entrevista y
cuenta con una serie de preguntas dentro de topicos establecidos por el entrevistador,

que permiten medir una 0 mas variables.

Para la investigacion de desarrolla un cuestionario que consta de 16 preguntas bésicas
basadas en cuatro pilares fundamentales para el cumplimiento del objetivo de la
investigacion que son: Produccion, Procesos, Competitividad y Mejora Continua, esta
reunion con el gerente brinda como resultado para el proyecto determinar el nivel de
desempefio de los principales procesos de produccién de la empresa y los problemas que

estan obstaculizando el desarrollo de la misma.

3.6.2 Cuestionario estructurado de preguntas cerradas

El cuestionario estructurado de preguntas cerradas es un instrumento basico de la
encuesta, éste cuenta con una serie de preguntas objetivas establecidas previamente por
el encuestador, estas preguntas son cerradas y tienen como Unicas alternativas de

respuestas las establecidas anteriormente por el encuestador.

El cuestionario consta de diez preguntas basicas dirigidas a los trabajadores y operarios
en el area de produccion de la empresa, para estar al tanto del grado de conocimiento
que poseen acerca de los procesos que intervienen en la elaboracion de un pantalon jean,
para medir la productividad y basicamente para determinar si existe 0 no un plan de
mejora continua esencialmente en el area de produccion y si estarian dispuestos a

colaborar en la ejecucion de uno, ya que la optimizacion de los procesos es una tarea
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dificil pero realizable, el cual requiere de la colaboracion y apoyo de todo el personal de

la organizacion, es decir , el trabajo en equipo.

3.6.3 Hoja de observacion

Consiste en la elaboracion de una hoja o ficha de observacion debidamente estructurada
y ordenada para registrar los datos y la informacion que se van obteniendo de la

observacion, para luego ser recopilada y analizada.

En la presente investigacion se realiza una ficha de observacion sistematica y planificada
cuidadosamente acerca del funcionamiento de los procesos de produccién de pantalones
jeans tanto en la empresa como en la lavanderia, puesto que solamente conociendo el
proceso en su totalidad se puede proceder al anlisis del mismo y de las operaciones para

su mejoramiento.

3.7 Poblacion

Se entiende por poblacion el conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas
comunes, para los cuales serdn extensivas las conclusiones de la investigacion, ésta
gueda limitada por el problema y por los objetivos del estudio, es decir, se utilizara un

conjunto de personas con caracteristicas comunes gue seran objeto de estudio.

La poblacion para la investigacion actual consta de catorce personas que son las que

laboran dentro del area de producciodn, de tal manera como la poblacién es reducida se
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trabajara con todos los elementos para asi proceder al analisis de las operaciones para su

mejoramiento.

3.8 Recoleccion de la informacién

El trabajo de campo se realiza a 14 personas de la empresa que laboran tanto en la
fabrica como en la lavanderia, aplicando la encuesta, a través del cuestionario
estructurado de preguntas cerradas (Ver Anexo N°1), el mismo que tuvo una duracion de
2 a 4 minutos, ya que las preguntas fueron concretas, también se emplea la entrevista al
gerente-propietario, mediante el uso del cuestionario parcialmente estructurado (Ver
Anexo N°2), en una conversacion que tuvo una duracion de 15 minutos
aproximadamente, y finalmente se ejecuta la observacion, utilizando la hoja de
observacion elaborada previamente, donde se mird y se tomo apuntes de cada uno de los
procesos de produccién con sus respectivas observaciones de los problemas

identificados.



CAPITULO IV

4. Analisis e Interpretacion de Resultados

Para este trabajo se presentan los siguientes resultados obtenidos a través de la
utilizacion de cada una de las técnicas de la investigacion, las cuales son la entrevista,
encuesta y la observacion la méas esencial, luego del debido procesamiento y el

respectivo analisis de la informacion, se la detalla a continuacion.

4.1 Analisis e interpretacion de datos de encuestas realizadas a

empleados de la empresa “Con Detalles y Colores”

De la encuesta realizada exclusivamente a los operarios del area de produccion de la

empresa se reflejan los siguientes resultados:
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Pregunta N°1.- Existen planes de produccion diarios para la elaboracion de los

pantalones jean

Tabla 4.1 Planes de produccion diario

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%)
Si 12 86%
No 2 14%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Grafico 4.1 Planes de produccion diario

B Si

H No

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Analisis: De la encuesta llevada a cabo a los 14 trabajadores se tiene como resultado,
que el 86% sefialan que si se elaboran planes de produccién diarios de pantalones jeans,

mientras que el 14% restante, indican lo contrario o no tienen conocimiento.

Interpretacion: Este inconveniente se presenta por la falta de difusion de dicho plan por

lo que seria de gran ayuda contar con un plan de produccion que sea difundido
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correctamente y que lo integren todos los trabajadores tanto de la lavanderia como en la

fabrica, para un efectivo cumplimiento del mismo.

Pregunta N°2.- Cumplen con el plan de produccién diario de la elaboracion de los

pantalones jeans.

Tabla 4.2 Cumplimiento del plan diario de produccién

Resultado Encuestados | Porcentaje (%)
Siempre 8 57%
Ocasionalmente 4 29%
Nunca 2 14%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréfico 4.2 Cumplimiento del plan diario de produccién

14%

M Siempre
B Ocasionalmente

Nunca

Fuente: Investigacién de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Analisis: De la encuesta se obtiene que el 57% de los empleados manifiestan que si se
cumple con el objetivo diario de produccion, el 29% indican que ocasionalmente, y un

porcentaje menor del 14% sefialan que nunca se alcanza dicho objetivo.

Interpretacion: El problema se registra porque los empleados que trabajan en la planta
de produccion en la fabrica no tienen conocimiento si el personal administrativo realiza
planes de produccion diaria 0 semanal, ya que dicho plan es elaborado por la

administracion de la lavanderia.
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Pregunta N°3.- Tiene el conocimiento total del proceso que realiza para alcanzar

una operacion optima del mismo.

Tabla 4.3 Conocimiento total del proceso

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%0)
Si 11 79%
No 3 21%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Grafico 4.3 Conocimiento total del proceso

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Analisis: De todos los encuestados el 79% indica que si poseen el conocimiento total del
proceso para asi llegar a una operaciéon optima del mismo, por el contrario un 21%

expresa que no tiene el conocimiento absoluto del proceso
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Interpretacion: Los operarios que mencionan que no tienen el conocimiento absoluto
del proceso, se debe a, que segin observaciones hechas, ellos realizan su trabajo
Unicamente por cumplir con su labor diaria, ya que no existe una evaluacién permanente
del desempefio que muestran en los procesos y que determine el grado de conocimiento

que poseen.

Pregunta N°4.- Se asighan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada

uno de los procesos de produccién de un pantalén jean

Tabla 4.4 Asignacion eficiente de recursos

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%)
Si 10 71%
No 4 29%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Grafico 4.4 Asignacion eficiente de recursos

| Si

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Analisis: En la encuesta efectuada a los trabajadores del area de produccion de la
empresa el 71% sefiala que si se utilizan eficientemente todos los recursos que
intervienen en cada uno de los procesos para fabricar un pantalon jean, mientras que el
29% indica lo contrario, es decir, que no se emplean los recursos de una manera

correcta.

Interpretacion: El desperdicio de los recursos se debe a que no existe una comprension
del uso de los mismos por parte de los empleados que no utilizan eficientemente los
materiales e insumos para la fabricacion de los pantalones, ya que hay desperdicios de
los retazos en el corte de la tela, y con ellos se podrian elaborar otro tipo de productos
como por ejemplo monederos para no desecharlos, y también reciclar ciertos insumos

que se botan.
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Pregunta N°5.- Existe una comunicacion rapida entre las distintas zonas de

trabajo, es decir de los procesos, en el area de produccion.

Tabla 4.5 Comunicacion entre zonas de trabajo

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%)
Si 8 57%
No 6 43%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréfico 4.5 Comunicacion entre zonas de trabajo

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Analisis: En la encuesta realizada el 57% expresa que si existe una comunicacion rapida

entre los distintos procesos en el area de produccion, es decir para ellos hay una correcta

distribucion de maquinaria y espacios dentro de la planta de produccidn, sin embargo un

porcentaje considerable, el 43% manifiestan lo opuesto, es decir, que no se aprovechan

al maximo los espacios dentro de la planta.
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Interpretacion: Este problema se da porque obligadamente se tiene que demorar la
produccion, por el hecho inevitable de los viajes de ida y retorno de la fabrica a la

lavanderia y viceversa, causando asi retrasos en la produccion y consecuentemente en la

entrega del producto.

Pregunta N°6.- Los materiales llegan en el tiempo y cantidad requerida en las

diferentes etapas del proceso de fabricacién

Tabla 4.6 Materiales a tiempo y en cantidad requerida

Resultado Encuestados | Porcentaje (%0)
Siempre 9 64%
Ocasionalmente 4 29%
Nunca 1 7%

Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréfico 4.6 Materiales a tiempo y en cantidad requerida

7%

H Siempre
H Ocasionalmente

Nunca

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Analisis: En la encuesta generada, se determina que el 64% de los trabajadores indican
que siempre llegan a tiempo los materiales y en la cantidad requerida para cada una de
las fases del proceso de fabricacion, mientras que el 29 % sefialan que ocasionalmente
cuentan con todos los insumos para la elaboracién de un jean, y finalmente el porcentaje
restante, es decir, apenas un 7% revelan que nunca se tiene la cantidad requerida de

materia prima.

Interpretacion: Esta dificultad se presenta porque los trabajadores que indican no tener
los materiales a tiempo, es porque ellos laboran operando las maquinas de la lavanderia
y solo ejecutan el proceso del cual son responsables y no manipulan ningun tipo de

material.
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Pregunta N°7.- Existe un lugar adecuado donde se dejen los desperdicios de los
materiales que se utilizan para la elaboracién de un jean y evitar la contaminacion

ambiental

Tabla 4.7 Lugar adecuado para desperdicios

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%)
Si 8 57%
No 6 43%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréafico 4.7 Lugar adecuado para desperdicios

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Anélisis: De todos los encuestados, el 57% considera que si existe un lugar adecuado
para dejar los residuos o desperdicios de los materiales que son utilizados en cada
proceso al momento de fabricar un pantal6n jean para no contaminar, por otra parte, el

43% piensa que se carece de una zona.
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Interpretacion: La mayoria del personal considera que no existe un sitio especifico para
dejar los desechos o residuos de los materiales, por lo que se puede decir que la empresa
no cumple con los estandares requeridos para el cuidado del medio ambiente, con esto se
concluye que se requiere de un lugar para colocar los quimicos que son utilizados en el

proceso de lavado de los pantalones jeans.

Pregunta N°8.- Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requiere

para el desempefio en su lugar de trabajo

Tabla 4.8 Implementos de seguridad industrial requeridos

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%0)
Si 13 93%

No 1 7%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréfico 4.8 Implementos de seguridad industrial requeridos

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Analisis: De la encuesta realizada a los 14 empleados se tuvo como resultado que el
93% estan de acuerdo en que tienen todos los implementos de seguridad industrial
requeridos en cada uno de sus puestos de trabajo, mientras que el 7% considera que no

poseen los equipos de seguridad industrial.

Interpretacion: Este minimo porcentaje de trabajadores que manifiestan no tener todos
los implementos de seguridad industrial, lo hacen por desconocimiento del tema, por lo
que seria de gran importancia capacitar por parte de la empresa a los trabajadores acerca

de lo que es la seguridad industrial para una mejor comprension.



67

Pregunta N°9.- Considera que se podria mejorar el nivel de competitividad del area

de produccién a través de un plan de mejora continua

Tabla 4.9 Incremento de competitividad con plan de mejora continua

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%0)
Si 12 86%
No 2 14%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Grafico 4.9 Incremento de competitividad con plan de mejora continua

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Anélisis: De la encuesta llevada a cabo se obtuvo que un 86% manifiestan que si se
puede mejorar el grado de competitividad del area de produccion mediante un plan de
mejora continua, por otro lado, sélo el 14% dicen lo opuesto, es decir, que la empresa no

puede ser mas competitiva implementando un plan de mejora continua.
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Interpretacion: Este problema se presenta, ya que los trabajadores que sefialan que no
se puede incrementar la competitividad, es por la falta de conocimiento que poseen en

cuanto se refiere a lo que son las herramientas de gestion basadas en procesos.

Pregunta N°10.- Estaria dispuesto a colaborar y participar en la implementacion de

un plan de mejora continua

Tabla 4.10 Participacion en plan de mejora continua

Resultado | Encuestados | Porcentaje (%)
Si 12 86%

No 2 14%
Total 14 100%

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Grafico 4.10 Participacién en plan de mejora continua

mSi

H No

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Analisis: De todos los encuestados dentro del area de produccion, el 86% estan

dispuestos a colaborar en la implementacion de un plan de mejora continua, por el
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contrario el 14% expresa sus deseos negativos de no aportar para desarrollar un plan de

mejora continua en el area de produccidn.

Interpretacion: Este minimo porcentaje de trabajadores que expresan que no quieren
integrarse a un plan de mejora continuo, es por la simple razén al igual que en
interpretaciones anteriores, es porque carecen del conocimiento de lo que es un plan de

mejoramiento continuo basado en procesos.



70

4.2 Analisis e interpretacién de datos de la entrevista realizada al

gerente-propietario de la empresa “Con Detalles y Colores”
La entrevista realizada al gerente-propietario esta estructurada y conformada por cuatro
pilares fundamentales que son: Produccién, Procesos, Competitividad y Mejora

Continua, los mismos que son los temas principales de la investigacion, que permiten

Ilegar al cumplimiento del objetivo, para lo cual, presenta los siguientes resultados:

PRODUCCION

En cuanto se refiere a la produccion mensual que realiza la empresa el gerente

manifiesta que depende de tres factores:

» De los pedidos de los clientes
» De la capacidad de produccién

» De Prestacion de servicios a otras empresas

De la misma manera indica que la capacidad mensual de produccion de la empresa

segun su criterio y conocimiento depende de tres elementos:

» La demanda de los clientes
» La situacién econdmica del pais

» La capacidad real de la empresa
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En cuanto a la cantidad sefiala que si se produce en su totalidad los pantalones jeans
necesarios para satisfacer la demanda y por ende cumplir con los requerimientos de los
compradores en el tiempo y cantidad acordada, ya que la programacion de las
recepciones de materiales e insumos se las hace con su debida anticipacion, de esta
manera se cuenta con todo lo necesario para la fabricacion de los pantalones y no causa

retrasos en la produccién ni demora en la respectiva entrega.

PROCESQOS

Refiriéndose a este punto, manifiesta que si se tiene estandarizado el proceso de
produccién para elaborar un jean, de tal forma que siempre se fabrica de la misma
manera sin descuidar la calidad del producto, pero existe el inconveniente de que los
recursos utilizados para la produccion no se aprovechan adecuadamente y se generan
desperdicios de materia prima o tiempos de ocios, ya que en la empresa no se trabaja
eficientemente en el &rea de produccidn, en ciertos procesos, para de esta forma evitar la

generacion de pérdidas y/o desperdicios.

Una de las causas para tener este inconveniente dentro de esta area es que no se
monitorea cada cierto periodo de tiempo el sistema de produccion, para asi lograr tener

un mejor control de los tiempos y procesos.
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COMPETITIVIDAD

En cuanto al factor de la competitividad el gerente considera como prioridades
competitivas que posee la organizacion, considerando los siguientes, con este orden

jerarquico:

1. Costos

2. Innovacion

3. Calidad

4. Entregas

5. Servicio

6. Responsabilidad

7. Flexibilidad

Mientras que refiriéndose a los subsistemas de fabricacién de mayor importancia dentro

de la empresa sefiala los siguientes:

» Recurso Humano
» Control de la Produccion

» Tecnologia de los Procesos

Una de las fortalezas de la empresa es que hace un afio adquirid nueva tecnologia con lo
que cambi0 sustancialmente la forma de producir los pantalones jeans, para asi

fabricarlos de una manera mas rapida y eficaz, llegando a satisfacer el mercado local,
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regional y nacional donde estan dirigidos a entregar los productos, pero se encontrd con
el inconveniente de los retrasos en el plan de produccién diaria por pérdidas de tiempo o

demoras innecesarias en las actividades y tareas dentro de cada operacion.

MEJORA CONTINUA

Finalmente el gerente afirma que otro de los elementos de gran importancia es el de la
mejora continua, puesto que de este factor depende la evolucién, crecimiento y
rentabilidad de la empresa, principalmente en el area de produccidn, por esta razon el
gerente indica que siempre se busca mejorar la productividad y la calidad del producto,

por consiguiente, satisfacer constantemente las necesidades del cliente

Refiriéndose a los procesos con los que cuenta la organizacion para la elaboracion del
producto, indica que son seguros evitando con ello que no ocurran accidentes en la
empresa, ya que siempre se realiza un mantenimiento preventivo, permanente y
oportuno a toda la maquinaria evitando asi desperfectos o fallas y por ende accidentes

laborales.

En lo que respecta al cuidado del medio ambiente, manifiesta que si existe un lugar para
poner los desechos, pero no cumple con estandares requeridos para la proteccion del
medio ambiente, por lo que se requiere de una zona exclusiva dentro de la lavanderia
para colocar principalmente los desechos de los productos quimicos que son utilizados

en el proceso de lavado y tinturado de los pantalones jeans.
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4.3 Analisis e interpretacion de datos de la hoja de observacién para
control de tiempos y distancia de los procesos de produccion de

pantalones jeans de la empresa “Con Detalles y Colores”

De la hoja de observacién disefiada exclusivamente para control de tiempos y distancia
recorrida de un proceso a otro para esta investigacion, primeramente se realiza un
analisis de cada uno de los procesos de produccién para su comprension y

entendimiento, como se presenta a continuacion:

4.3.1 Andlisis de procesos de produccion de pantalones jeans de la empresa

“Con Detalles y Colores”

Para elaborar un diagrama de flujo o diagrama de procesos para control a traves de un
sistema de mejora continua en la empresa “Con Detalles y Colores” es necesario conocer
cada una de las operaciones tanto en la planta produccion de la empresa como de la
lavanderia, y dentro de las mismas las actividades y tareas que se ejecutan en el area de
produccion de la organizacion, la cual consta de varios procesos para la elaboracion de

un pantalon jean, los mismos que seran detallados en el siguiente cuadro:

Cuadro 4.1 Procesos de fabricacion de pantalones jean en la empresa “Con Detalles y Colores”



Proceso de Elaboracion de Pantalones Jean

A 4

\4

1.- Recepcién de tela

Importada (Colombia,

2.- Mesa de Cortado

de las prendas

A 4

A 4

75

3.- Enumeracién

de las prendas

4.- Lavanderia

Pert y EEUU)
A\ 4
¥ v Y Esponjado
Rigida Stretch Trazos Cortes Evitar confusion Lijado y
Arrugado
\ 4
5.-Acabados
v A\ 4
Etiquetas Cierres Botones Remaches

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”

Elaborado por: Llerena, Gabriel

Para una mejor comprension se explica cada uno de los procesos de produccion para la

elaboracion de los pantalones jean, de la siguiente manera:
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4.3.1.1 Cortado

Primeramente se recibe la tela importada de Colombia, Perd, Estados Unidos y se

clasifica segun su textura, estas pueden ser: rigida y strech. (Ver Anexo 4)

A continuacién se tiende la tela sobre la mesa de cortado, son tres personas, de las cinco
que se encargan tanto de desenvolver como de realizar el tendido de la tela, debido a que
los pantalones jeans se producen por lotes en su mayoria de 100 unidades y en grandes
volimenes se debe tender varios rollos de tela dependiendo de la cantidad de prendas que se

desea producir. (Ver Anexo 4).

Después de haber concluido con el tendido de la tela, se procede a colocar las plantillas
sobre la tela doblada, donde se realizan los trazos y subsiguientemente el corte, el cual se
lo hace con una maquina cortadora de uso manual la misma que tiene la capacidad de

realizar 500 cortes al mismo tiempo. (Ver Anexo 4).

4.3.1.2 Armado

Se procede a enumerar las prendas para asi evitar las pérdidas y confusién de las
mismas, las que posteriormente se las llevara al segundo piso al cuarto de armado para
coserlas, esto representa la parte intensiva del proceso de fabricacion de los pantalones
jeans. Aqui se unen todas las piezas cortadas anteriormente obteniendo como resultado
el ensamblaje del pantaldn jean. La costura de los pantalones se la realiza por medio de
la utilizacion de maquinas de coser recta, overlock, pretineras, ojaladoras, entre otras; las

mismas que son operadas manualmente por cinco personas. (Ver Anexo 5)
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4.3.1.3 Lavado

Una vez concluido la unién de las piezas se realiza el siguiente proceso que es el de
enviar las prendas a la lavanderia especializada en ropas de tela jean ubicada en el
canton Patate, donde se realiza el proceso de lavado o tinturado de acuerdo al requerimiento

del producto, adquiriendo el color, textura y el modelo deseado.

En este mismo proceso se desarrollan distintas manualidades, las cuales se dividen en:

Esponjado: se lo realiza con permanganato y agua
Lijado: para dar la textura de las telas
Arrugado: se utiliza una toxina con la que se humecta la prenda y se traslada a la

maquina de arrugas.

Finalmente se procede al lavado (Stone wash), centrifugado y secado de la prenda, todos
estos procedimientos se los hace con quimicos especiales no toxicos, con los que se

obtiene el acabado requerido, y se regresa a la planta de produccién. (Ver Anexo 6)

4.3.1.4 Terminados

Para concluir con el proceso de fabricacion, los pantalones jeans son llevados al cuarto
de terminados o acabados, donde los cierres son colocados por medio de maquinas de
costura recta que cuentan con un pie especial para coser cierres, luego se fabrican los
ojales mediante la maquina ojaladora, para luego colocar los botones y remaches
utilizando la maquina atracadora, y finalmente se colocan las etiquetas con las marcas,

para que de esta manera la prenda esté lista para su venta y distribucion.(Ver Anexo 7).



ENTRADA

Gréfico 4.11 Cadena de valor de los procesos de fabricacion de pantalones jeans en la empresa “Con Detalles y Colores”

PROCESO

PROCESO DE APOYO

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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4.3.2 Elaboracion del diagrama de flujo de procesos de producciéon de

pantalones jeans de la empresa "Con Detalles y Colores”

Flujograma 4.1 Diagrama de flujo del proceso de cortado

INICIO

1. Cortado

v
1.1Recepcidon
de tela

v

1.2 Inspeccionar
estado detela

v

NO

SI

1.3 Extendertela
sobremesa

¥
1.4 Trazartela
conlosmoldes

¥

1.5 Cortar tela

v

1.6 Enumerar
prendas

¥
1.7 Trasladar
prendas a cuarto
de armado

v
1.8 Almacenaje Temporal

1.9 Inspeccionar |
prendas

v

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel



Flujograma 4.2 Diagrama de flujo del proceso de armado

| INICIO |

¥
2. Armado

v
2 1Recepcion
piezas
semielaboradas

v

2.2 Unir piezas

2.3 Almacenaje Temporal

2 4 Inspeccionar
prendas

51

NO

2_5 Transportar al
camidn las
prendas

2.6 Viaje a Lavanderia

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Flujograma 4.3 Diagrama de flujo del proceso de lavado

INICIO
¥

3. Lavado

¥

3. 1Tinturado

¥
3.2 Esponjado

v
3.3 Lijado

L
3.4 Arrugado

L
3.5 Centrifugado

¥
3.6 Secado

3.7 Almacenaje Temporal

3.8 Inspeccionar
prendas

NO

51

3.9 Transportaral
camionlas prendas

v

3.10 Retomo Viaje a Fabrica

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Flujograma 4.4 Diagrama de flujo del proceso de terminados

INICIO
¥

4. Terminados

v
4 1Recepcionde
prendas en
fabrica
v
4.2 Colocar
remaches

¥
4.3 Colocar
cierres
|
4.4 Colocar

etiquetas

v

4.5 Trasladar
jean terminado a
bodega

4.6 Almacenaje en Bodega

4.7 Inspeccionar
las prendas

4 8 Trasladar

pantalones jeansa
almacén

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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4.3.3 Elaboracion del diagrama de procesos de produccion de pantalones

jeans del método actual de la empresa "Con Detalles y Colores”

Concluido el anélisis de los procesos de produccion en la empresa “Con Detalles y
Colores” es necesario tomar en cuenta que para mejorar un trabajo se debe saber
exactamente en que consiste, y a su vez tener la certeza de conocer todos los detalles de
las tareas y actividades inmersas en cada proceso. Por lo tanto, se deben observar todos
los detalles y registrarlos. De esta forma se inicia el estudio de las diferentes técnicas

que sirven para registrar y analizar cada uno de los niveles del trabajo mencionados.

El andlisis de los procesos trata de eliminar las principales deficiencias existentes en
ellos, y lograr la mejor distribucién posible de la maquinaria, equipo y area de trabajo
dentro de la planta de produccién. Para lograr estos propdsitos en este proyecto de
investigacién, es decir la simplificacién del trabajo, se apoya en el diagrama de

procesos.

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos que se siguen en
una secuencia de actividades que constituyen un proceso 0 procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, incluye toda
la informacion que se considera necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas,

cantidad considerada y tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en cinco
categorias, conocidas bajo los términos de operaciones, transportes, inspecciones,

retrasos o demoras y almacenajes.
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Grafico 4.12 Diagrama de procesos de produccion de pantalones jeans con el método actual de la
empresa “Con Detalles y Colores”

Descripcién del

) Operacién | Inspeccion | Transporte | Demora | Almacenaje | Cantidad T(ifnTnF;o
Método Actual
1.- CORTADO
1.1Recepcion de la tela O\ 1 4
1.2Inspeccionar el estado de la tela Z 1 3
1.3Extender la tela sobre la mesa O 2 3
1.4Realizar los trazos con los moldes O" 3 3
1.5Realizar el corte Q 4 3
1.6Enumerar las prendas Q \ 5 3
1.7Transportar al cuarto de armado \Ij} 1 4
1.8Almacenaje temporal jean /W 1 2
1.9Inspeccionar estado de las piezas | /l‘ 2 4
2.- ARMADO
2.1Recepcidn piezas semi-elaborado U 6 3
2.2Unir todas las piezas O[\ 7 2
2.3Almacenaje temporal de piezas /ﬁ?/ 2 5
2.4Inspeccionar piezas Ij . 3 4
2.5Transportar al camidn las prendas \Lk 2 5
2.6Demora viaje a lavanderia /\E) 1 14
3.- LAVADO
3.1 Tinturado U 8 2
3.2 Esponjado O 9 2
3.3Lijado | 10 2
3.4Arrugado Oﬂ 11 2
3.5Centrifugado Oﬂ 12 2
3.6Secado O*'\ 13 2
3.7Almacenaje temporal jean —;W 3 4
3.8 Inspeccionar piezas W 4 4
3.9Transportar al camion las prendas lit> 3 5
3.10Demora viaje regreso fabrica /12) 2 14
4.- TERMINADOS
4.1Recepcion de prendas en fabrica O ‘, 14 4
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4.2Colocar remaches O “ 15 2
4.3Colocar cierres Q H 16 1
4.4Colocar etiquetas O k R 17 1
4.5Transportar jean terminado a bodega "j}\ 4 4
4.6Almacenaje jean en bodega /W 4 4
4.7Inspeccion final de los jeans 5 5
4.8Traslado jean a almacén para venta |l> 5 2

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Tabla 4.11Conteo del diagrama de procesos del método actual de elaboracion de 100 unidades de
pantalones jean

Descripcion NUmero Minutos
Operaciones 17 40
Inspecciones 5 21
Transportes 5 20
Demoras 2 28
Almacenajes 4 15
Total tareas y actividades 33 124

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Con este diagrama de los procesos de elaboracion de los pantalones jean se pueden

observar detalladamente cuantas operaciones, inspecciones, transportes, demoras y

almacenajes que se realizan para producir un pantalon jean, lo que permitiria a la

empresa “Con Detalles y Colores” analizar en qué actividades estan siendo mas

eficientes, si hay demasiadas, y en cuales estan fallando para tomar las respectivas

acciones correctivas para beneficio de la organizacion y por ende de los clientes.
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4.3.4 Diagnostico de los procesos de producciéon de pantalones jeans en la

empresa “Con Detalles y Colores”

Para realizar el diagndstico de la empresa “Con Detalles y Colores” se toma como base
el Gréafico 4.12 y la Tabla 4.11 que corresponden al Diagrama de Procesos del Método
Actual, y se utiliza como herramienta el Diagrama de Ishikawa (conocido también
como Diagrama Causa y Efecto o Diagrama de Espina de Pescado), que es una
herramienta grafica, que ayuda a identificar, ordenar y mostrar las posibles causas de un
problema, es decir muestra la relacion entre una caracteristica de calidad y los efectos,
para este caso a través de la espina de pescado se determinaran las causas mas probables
que generan las demoras en los diferentes tipos de actividades del proceso para la
fabricacion de un pantalon jean, y los efectos, para de esta manera posteriormente

establecer las areas de oportunidad de mejora.

Se puede observar en la Tabla 4.11 que el tiempo del ciclo del proceso es muy elevado,
ya que para la elaboracion de 100 pantalones jeans, el area de produccién ejecuta un
total de 33 actividades que se realizan en un tiempo de 124 minutos (2,06 horas), y para

fabricar una unidad se requieren de 1,24 minutos.

Las actividades que generan un valor agregado en el proceso, es decir, que transforman
un insumo para la obtencion del producto final, dentro de lo que son los procesos de
produccién de pantalones jeans como: cortado, armado, lavado y terminados, son 17 y el

tiempo destinado para efectuarlas es de 40 minutos.

Se puede calcular la eficiencia de los procesos, dividiendo el tiempo que se dedica a las

actividades, entre el tiempo total del proceso.
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Por lo que la eficiencia de las operaciones es igual a:

Ef == x100=32,25%
124

Esto quiere decir que el 32.35% de los recursos se estan utilizando en actividades
relacionadas con la manufactura, el resto es consumido por las inspecciones,

transportes, demoras y almacenajes.

La eficiencia de las Inspecciones es igual a:
21
Ef =— x100=16,94 %
124

Esto quiere decir que el 16,94% del tiempo se estan utilizando en inspecciones, el resto

es consumido por los transportes, demoras y almacenajes.

La eficiencia de los Transportes es igual a:
20
Ef =— x100=16,13%
124

Esto indica que el 16,13% del tiempo total se estan utilizando en transportes, el resto es

consumido por las demoras y almacenajes.

La eficiencia de las Demoras es igual a:

Ef =22 x100=2258%
124
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Se establece que el 22,58% del tiempo total se esta utilizando en demoras obligadas a
causa de los viajes de ida y retorno de la fabrica a la lavanderia y viceversa, el resto es

consumido por los almacenajes.

La eficiencia de los Almacenajes es igual a:
15
Ef = — x 100 =12,10 %
124
Se indica que el 12,10% del tiempo total se esta utilizando en almacenajes.

Para una mejor comprension de lo analizado, y como resumen se puede observar la
siguiente tabla donde se relaciona el porcentaje de eficiencia de los recursos, en este

caso el tiempo empleado en cada una de las actividades ejecutadas.

Tabla 4.12 Tiempo y eficiencia de los procesos de produccién del método actual en la empresa “Con

Detalles y Colores”

Causas Minutos Eficiencia %
Operaciones 40 32,25
Inspecciones 21 16,94
Transportes 20 16,13

Demoras 28 22,58
Almacenaje 15 12,10

Total 124 100

bl

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores’
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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4.3.4.1 Diagrama de Ishikawa del Método Actual de la empresa

“Con Detalles y Colores”

Luego de obtener la tabla de tiempo y eficiencia de los procesos de produccion con su
analisis respectivo de cada una de las actividades y tareas que intervienen, se procede a
la elaboracion del Diagrama de Ishikawa para determinar las principales causas de esta

problemética:
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Gréfico 4.13 Diagrama de Ishikawa de los procesos de produccion con el método actual de la empresa “Con Detalles y Colores”

1. CORTADO 2. ARMADO

Solo intervienen 3 personas en

. . Becepcion en 2do piso de piezas
ecepeion v extendido de la tela P P P
Pl

Poca cantidad demoldes

Demasiado tiempo en almacenaje

Mucha distancia recomida a 2do piso \Mesa conpoca longitud para corte

al cuarto de anmado

" Exceso de tiempo en mspeccion
Se almacena demasiade tiempo =\‘ Wiaje obligado a lavanderia

) ) B Demasiado tiempo en cargar canion
Exceso de tiempo en nspeccion
»

'\ \ Retraso en plan de

_ _ > produccion de
_ - Lenutud_ Operanos enprocesos de pantalones jeans
Mucho tiempo en descargar camion manualidades

»
w7
Deficiencia de operario en ) ) ) Acesn de tiempo en nspeccion
P Demasiade tiempo en alimacenaje

colocar remaches >
».
| 74
Demasiadoe tiempo en cargar camion
Demasiado tiempo en nspeccion final Wiaje de retomo a fabrica
> >
L7

Exceso de tiempo en traslado de
jean alocal de venta

7
N

4. TERMINADOS 3. LAVADO

Fuente: Empresa “Con Detalles v Colores™
Elaborade por: Llerena, Gabriel
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Como se puede observar en el Grafico 4.13, existen varias causas por las cuales no se
logra cumplir con el plan de produccion diario, que se las explica detalladamente de

cada proceso a continuacion:

4.3.4.1.1 Proceso de cortado

Dentro del proceso de cortado, las principales causas para el retraso en las distintas
tareas y actividades son que al momento de receptar la tela, Unicamente lo realizan tres
trabajadores, en lugar de los cinco de esta area, ademas de que existen poca cantidad de
moldes de pantalones con sus respectivas tallas para realizar los cortes, la mesa de corte
no tiene una mayor longitud para extender mas metros de tela y poder producir mas, y
finalmente se utiliza demasiado tiempo en lo que respecta a la inspeccion y al

almacenaje temporal de las prendas para su siguiente proceso de confeccion.

4.3.4.1.2 Proceso de armado

En este proceso se encuentran otras de las causas por las cuales no se cumple con la
produccion, siendo la mas influyente que el cuarto de armado esté situado en el segundo
piso de la fabrica y se desperdicia mucho tiempo en lo que son traslados, inspecciones y
almacenajes de las piezas semi-elaboradas, y adicionalmente se presenta una demora

inevitable que es la transportacion de las piezas a la lavanderia.
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4.3.4.1.3 Proceso de lavado

Asimismo en este proceso, que es uno de los mas importantes y extensos se presentan
varias causas gque ocasionan demoras en la elaboracion de un pantalén jean, ya que
primeramente existe lentitud por parte de los trabajadores encargados de los subprocesos
que se los hace manualmente dentro del lavado, los cuales son: el esponjado, el arrugado
y el lijado, esto genera retraso en las operaciones siguientes, y también se observa un
problema permanente que es, el de emplear demasiado tiempo en las inspecciones y
almacenajes, y por ultimo algo inevitable nuevamente como es el viaje de retorno a la

fabrica para poder continuar con el proceso final de la fabricacion de los pantalones.

4.3.4.1.4 Proceso de terminados

Finalmente en este proceso se tiene las ultimas causas por las cuales no se cumple con la
produccién destinada para el dia, puesto que los empleados se demoran en descargar el
camion con los pantalones casi terminados, ya que lo realizan solo las tres personas
mencionadas anteriormente en lugar de todos, ademas de que el encargado de colocar
los remaches en los pantalones, no opera de la forma correcta la maquina para esta
funcién y pierde tiempo; para concluir se ocupa mucho tiempo en la inspeccion final y

en trasladar el jean terminado al almacén para su respectiva venta



CAPITULO V

5. Propuesta

5.1 Disefi6 del plan de mejora continua basado en procesos

La gestion por procesos es el pilar fundamental para un Modelo de Excelencia, su
implantacion facilita alcanzar una mejora significativa en todos los &mbitos de gestion

de las organizaciones.

Para la empresa “Con Detalles y Colores” se propone elaborar el ciclo de Deming o
conocido también como ciclo PHVA (planificar hacer, verificar y actuar), que tiene
como objetivo primordial establecer los principios y las directrices para adoptar de una
forma efectiva un enfoque basado en procesos para la gestion de sus actividades y
recursos, para cumplir con este propésito se desarrolla esta propuesta dotando de un
documento agil y operativo que facilite un correcto y adecuado entendimiento de este

enfoque para la gestion.

5.2 Antecedentes

La empresa “Con Detalles y Colores”, viene realizando una ligera labor de los principios
basicos de los modelos de gestion basado en procesos que permiten a la organizacion

identificar ciertos indicadores para poder evaluar el rendimiento de las distintas

53
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actividades que se llevan a cabo, no solamente de una manera aislada, sino formando

parte de un conjunto estrechamente interrelacionado

Para lo cual ya se realiz6 en investigaciones operativas anteriores diagramas de procesos
y de distribucion de planta, exclusivamente para conocimiento de como se fabrica un
pantalon jean, pero sin elaborar un plan de mejora o alguna propuesta clara, ya que
anteriormente la planta de lavanderia era rentada y estaba situada en el parque industrial
de la ciudad de Ambato, y recientemente se construyd una nueva infraestructura para la
lavanderia, que es de propiedad de la empresa y se encuentra ubicada cercanamente en el
cantén Patate, por lo que los tiempos de las operaciones y actividades han variado
notablemente, por la misma razén hoy en dia existe la necesidad imperativa de actualizar
y profundizar esta informacion, a través de la presente propuesta, que es, sin duda
alguna, el primer paso obligado hacia la mejora continua que requiere la adaptacion
permanente para poder satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes, Unica

garantia de éxito y permanencia en los mercados actuales,

Para el desarrollo de la propuesta se requiere de unificar esfuerzos en esta tarea comun
de favorecer los procesos de mejora en la empresa lo que hace especialmente interesante

y Util para la organizacion, ya que pretende avanzar hacia la excelencia.

5.3 Institucion ejecutora

La empresa “Con Detalles y Colores” fue fundada a partir del afio de 1999, iniciandose

como un pequefio taller hasta convertirse en la actualidad en una empresa conocida a
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nivel nacional, esta ubicada en la provincia del Tungurahua, en el canton Pelileo en la
via Panamericana y El Tambo, este canton es conocido a nivel nacional como la ciudad
azul, por su alto nivel de competitividad de la industria jean, la organizacion esta
dedicada a la confeccion de pantalones jean, para su venta y distribucion en locales
comerciales y malles de las principales ciudades del pais como: Quito, Guayaquil,
Cuenca, Santo Domingo y Ambato, es una de las fabricas que cuenta con marcas

registradas, las mismas que son: ICEBERG, CALE y K2. (Ver Anexo 10).

Ademés como actividad comercial adicional importa prendas de vestir que son
complementarias con los pantalones jeans desde Panama, Colombia y Perd, como:
camisas, camisetas, blusas, chompas, sacos, capuchas tanto de hombre como para mujer,
productos que son comercializados al igual que los pantalones jeans en el local de venta

ubicado en el mismo lugar donde se encuentra la fabrica

5.3.1 Misidn

Somos una empresa dedicada a la confeccion de un producto jean de alta calidad,
utilizando materia prima y tecnologia de primera, con marcas registradas, cumpliendo
con estrictas normas y especificaciones con el objetivo de brindar al cliente moda,

comodidad y durabilidad.

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Gerente-propietario
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5.3.2 Vision

Ser la empresa lider en la confeccion de jeans y expandirse en el mercado nacional e
internacional, utilizando la creatividad y el conocimiento de mejoramiento continuo e

innovacion de procesos, con un trabajo realizado a base de esfuerzo y compromiso.

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores™
Elaborado por: Gerente-propietario

5.3.3 Beneficiarios

5.3.3.1 Beneficiarios directos

Como beneficiarios directos de la presente propuesta son las personas que laboran
principalmente en el area de produccidn, ya que colaboraron y fueron participes de la
implementacién del plan de mejora continua y se les entrega una herramienta de gestion
util y esencial para la optimizacién de los procesos, explicada graficamente a base de
diagramas de flujo utilizando una simbologia universal para su correcto entendimiento y
comprension, en donde tienen muy en claro su responsabilidad en cada una de las
actividades y tareas que se efectlan en cada operacién, de esta manera colaboran con la
empresa la cual también se beneficia en el aumento de la produccion, para incrementar
sus ganancias y su rentabilidad, siendo méas competitiva en un mercado de confeccion de
pantalones jeans que varia constantemente, diferenciandose asi de otras organizaciones

gue no hacen uso herramientas de gestion basadas en procesos.
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5.3.3.2 Beneficiarios indirectos

Como beneficiarios indirectos se puede mencionar a los estudiantes universitarios que
hayan egresado de la misma carrera, sirviéndoles como un manual de apoyo, 0 como una
guia para la elaboracién de la tesis de grado, siempre y cuando se haga el uso ético
adecuado del proyecto y se trate de un tema concretamente de mejora continua de

procesos dentro del area de produccion de una empresa de manufactura.

5.4 Justificacion

La propuesta tiene por objeto establecer los principios y las directrices que le permitan a
la organizacién incorporar de una forma efectiva un enfoque basado en procesos para la
adecuada gestion de las actividades y uso de los recursos, y de manera particular ir

mejorando dicho enfoque dentro del marco de un modelo de excelencia empresarial.

En la actualidad no se puede negar el hecho de que las empresas se encuentran inmersas
en entornos y mercados altamente competitivos y globalizados, en los que toda
organizacion que quiera alcanzar el éxito, tiene la necesidad de obtener buenos

resultados empresariales.

Para llegar a tener estos buenos resultados dentro de la empresa es necesario gestionar
sus actividades y recursos con la finalidad de orientarlos hacia la consecucion de los
objetivos, lo que ha derivado en la imperiosa necesidad de adoptar herramientas y

metodologias, para cumplir con este objetivo se ha elaborado el plan de mejora continua
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basado en procesos, el mismo que consta con una documentacion agil y operativa, que

facilite un adecuado entendimiento de este enfoque para la gestion.

5.5 Objetivos

5.5.1 Objetivo general

» Disefiar un plan de mejora continua basado en procesos en la empresa “Con
Detalles y Colores” de la ciudad de Pelileo para optimizar los procesos de

produccion de pantalones jeans e incrementar la competitividad.

5.5.2 Objetivos Especificos

» Elaborar el Ciclo de Deming PHVA (Planificar - Hacer- Verificar - Actuar).

» Realizar un diagnostico de los procesos de produccion de pantalones jeans con el
método actual

» Desarrollar los diagramas de flujo de procesos de produccion de pantalones jeans
con el método propuesto y comparar con el método actual.

» Definir un lugar adecuado para los desechos de materia prima y quimicos en la

lavanderia.
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5.6 Fundamentacioén

Para incrementar la competitividad en relacién a los competidores del mercado de
confeccion de pantalones jeans en la empresa “Con Detalles y Colores”, depende de la
analogia entre el valor y la cantidad del producto ofrecido y los insumos necesarios para
obtenerlo, esto depende de la forma de plantear y desarrollar cualquier iniciativa de
negocios, lo que genera una evolucion en el modelo de empresa , esto depende de la
habilidad del empresario para desarrollar ideas, de los recursos, conocimiento y atributos

que dispone la organizacion, lo que hace factible obtener rendimientos superiores.

Con la investigacion se desea plantear nuevas metodologias como el uso de flujogramas
de procesos, realizando un control de tiempos de cada una de las operaciones y
actividades que se llevan a cabo, asignando responsables a cada proceso, esto permitira
elevar la produccion y la competitividad de la empresa “Con Detalles y Colores” para

incrementar la demanda de clientes.

5.7 Metodologia

Para la elaboracion de la presente propuesta se desarrolla el ciclo Deming PHVA
(Planificar — Hacer- Verificar - Actuar), que es un enfoque basado en procesos o gestion
por procesos en las organizaciones, es la herramienta mas eficaz para desarrollar
acciones que satisfagan las necesidades de los usuarios internos y externos con
informacidn relevante, oportuna y precisa que facilite la toma de decisiones estratégicas

y operativas.
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A través de enfoque de gestion de procesos se logran identificar y gestionar varios
procesos interrelacionados en la fabricacion de un pantalon jean, para hacer un analisis
y seguir sistematicamente el desarrollo de los procesos en su conjunto, de esta manera es
de gran utilidad para alcanzar una mejora continua de los resultados y de la eliminacién
de errores y procesos redundantes en el area de produccion de la empresa “Con Detalles

y Colores”.

Esto significard un cambio de paradigma dentro de la organizacién, puesto que los
procesos se identifican por medio de su funcionamiento, objetivos y responsable, algo

que no se lo hacia anteriormente.

5.7.1 EI ciclo PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) para la empresa

“Con Detalles y Colores”

Los datos recopilados del seguimiento y la medicidn de las operaciones y actividades de
produccion de jeans de la empresa “Con Detalles y Colores” a través de los diagramas
de procesos tienen que ser analizados con la finalidad de conocer las caracteristicas y
evolucion de los procesos, una vez analizado se debe obtener la informacion mas

relevante para determinar:

1. Qué Proceso no alcanzan los resultados planificados

2. Donde existen oportunidades para mejorar

Cuando un proceso no llega a cumplir con los objetivos, se debe establecer las acciones

correctivas para que dicho proceso alcance los resultados planificados, a través del
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aumento de capacidad del proceso, es decir, aumentar la eficacia y/o eficiencia del

mismo.

A continuacion se presenta el ciclo Deming que sera desarrollado para la presente

propuesta:

Gréafico 5.1 Ciclo Deming de actividades en la empresa “Con Detalles y Colores”

~

- Implantacion de las acciones
planificadas segun la etapa anterior

-

- Identificacion y andlisis de los procesos

- Establecimiento de las mejoras a

alcanzar en los procesos - Definir un lugar adecuado para los

-ldentificacién, seleccién y programacion desechos de materia prima y quimicos

kde las acciones

Planear

Actuar Verificar

~N

- Comprobar la implantacion de las
acciones y la efectividad de las
mismas para alcanzar las mejoras
planificadas

-

-Realizar las acciones correctivas en
los procesos

. .

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”

Elaborado por: Llerena, Gabriel
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5.7.2 Planear

5.7.2.1 ldentificacion y analisis de los procesos de produccion de

pantalones jeans

Tomando como base el conocimiento del proceso de elaboracion de un pantalon jean
expuesto en el presente trabajo de investigacion se procedié en primera instancia a
elaborar el diagrama de flujo del proceso de fabricacién desde la adquisicion de la
materia prima e insumos y de todos los recursos necesarios como la maquinaria y la
mano de obra, ademas se detalla todos los procesos que intervienen en la confeccién de
los pantalones jeans, los cuales son: cortado, armado, lavado y los acabados o
terminados, hasta que son almacenados en el local de venta, que se encuentra en las

instalaciones de la empresa para que estén a disposicion de los clientes.
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Flujograma 5.1 Diagrama de flujo de la elaboracién de un pantal6n jean hasta su venta
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Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”

Elaborado por: Llerena, Gabriel
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5.7.2.2 Establecimiento de las mejoras a alcanzar en los procesos

Para el establecimiento de las mejoras de los procesos de produccién de pantalones jeans
en la empresa “Con Detalles y Colores”, se realiza el analisis de lo que se estaria
produciendo diariamente en cantidades y en dolares, segun lo propuesto que es alcanzar
las 500 unidades diarias dentro de la jornada laboral de 8 horas, como se muestra en la

siguiente tabla a continuacion:

Tabla 5.1 Produccion diaria propuesta de pantalones jeans de la empresa “Con Detalles y Colores”

PRODUCCION DIARIA PROPUESTA DE PANTALONES JEANS

Minutos | Unidades Costo Costo Precio de |Ganancia por| Ganancia
Unitario ($) | Total ($) | venta($) | unidad ($) Total ($)
124 100 14,5 1450 20 55 550
620 500 14,5 7250 20 55 2750
HOMBRE | 200 unidades
MUJER 300 unidades
TOTAL 500 unidades

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel

La produccién diaria de la propuesta es alcanzar las 500 unidades, las mismas que llevan
en su elaboracion un total de 620 minutos (10,33 horas) elaborar, la cual no se cumple
porgue se trabaja en jornada de 8 horas, lo que indica que se deben establecer mejoras
donde se reduzcan esas 2,33 horas (139,8 minutos) de produccion que se trasladan al dia

siguiente y generan retraso en la produccion y perdida de utilidades para la empresa,
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para de esta forma llegar a cumplir con el plan de produccion propuesto de 500 unidades

diarias, 2500 semanales y 10.000 unidades al mes.

Para hacer mas entendible se lo explica utilizando la siguiente tabla:

Tabla 5.2 Produccion diaria de pantalones jeans comparando el método actual con el propuesto de
la empresa “Con Detalles y Colores”

Método Actual Meétodo Propuesto
Minutos Unidades Minutos Unidades

124 100 96 100

620 500 480 500

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”

Elaborado por: Llerena, Gabriel

Como se puede observar en la Tabla 5.2 con el método actual se produce un lote de 100

pantalones jean en el tiempo de 124 minutos, relacionandolo con la produccion

propuesta diaria que es de 500 unidades, se los fabricaria en 620 minutos (10,33 horas),

excediéndose asi con 2.33 horas de la jornada diaria de trabajo, que son de 8 horas,

tiempo que hay que reducirlo; para ello se propone realizar el lote de 100 unidades en 96

minutos, que si se los relaciona con el plan de produccién diaria de 500, se los fabricaria

en 480 minutos (8horas) que es el tiempo que representa la jornada laboral diaria de 8

horas.
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5.7.2.2.1 Indice de productividad

Para medir el indice de productividad se procede a dividir el nimero de unidades que se
deben elaborar de acuerdo al plan propuesto diario de produccién, es decir 500
pantalones jean, para el nimero de minutos que se emplean para fabricar el plan de

produccion, realizando el calculo con la siguiente formula:

# Unidades producidas

Indice de Productividad = 100

£
# de minutos utilizados

indice de Productividad del Método Actual:

) o 500 unidades
Indice de Productividad = - * 100
620 minutos

Indice de Productividad = 80,65%

indice de Productividad del Método Propuesto:

) o 500 unidades
Indice de Productividad = - x 100
480 minutos

Indice de Productividad = 100%

Como se puede observar en los céalculos realizados, el indice de productividad del
método actual presenta una eficiencia del 80,65%, es decir no se cumple con el plan de
produccion diario porque solo se llegan a elaborar 403 unidades, marcando una

ineficiencia del 19,35%. (97 unidades).

Mientras tanto que con el método propuesto, el indice de productividad muestra una

eficiencia del 100%, es decir se cumple con el plan de produccién diario de 500
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unidades en 480 minutos, los mismos que representan las 8 horas de la jornada de

trabajo diario.

5.7.2.3 ldentificacion, seleccion y programacion de las acciones

Una vez realizado el analisis, en este paso, se concluye que, se debe elaborar un
diagrama de procesos en el cual se mejoren los tiempos en las actividades que se
desarrollan para la confeccion de un pantal6n jean, ya que cada proceso Yy actividad tiene
un responsable (Ver Anexo 3) que puede colaborar y comprometerse al logro de esta
nueva propuesta, se ha detectado por observaciones realizadas, que es posible reducir los
tiempos, ya que existen tiempos de ocio desperdiciados entre cada uno de los procesos
por parte de ciertos trabajadores, puesto que las operaciones no se las puede eliminar
porque estan estandarizadas y se trabaja de esa manera dentro del &rea de produccion, lo
cual si se llegaria a modificarlas generaria mas pérdidas para la empresa, por los costos
de inversion en una nueva distribucion de planta y de espacios dentro de la fabrica y de
la lavanderia principalmente. Esto se lo realiza complementandolo con el nuevo

diagrama de Ishikawa del método propuesto en el diagrama de procesos.
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5.7.3.1 Implantacion de las acciones planificadas segun la etapa

anterior

Como producto de los andlisis de los procesos efectuados en la etapa anterior del ciclo

Deming se procede a la elaboracion del nuevo Diagrama de Procesos y posteriormente

el Diagrama de Ishikawa, en donde se muestra graficamente la relacion de los nuevos

tiempos asignados a los diferentes tipos de actividades del proceso, de esta manera se

prioriza con el objetivo de la investigacion y se alcanza una oportunidad de mejora

dentro del 4rea de produccion de la empresa “Con Detalles y Colores™.

Gréfico 5.2 Diagrama de procesos de produccién de pantalones jeans del método propuesto de la
empresa “Con Detalles y Colores”
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Operacion

Meétodo Propuesto
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Transporte
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1.- CORTADO
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1.3Extender la tela sobre la mesa

1.4Realizar los trazos con los moldes

1.5Realizar el corte
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1.7Transportar al cuarto de armado

1.8Almacenaje temporal jean
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2.- ARMADO
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2.5Transportar al camion las prendas Z& 2 4
2.6Demora viaje a lavanderia /\E) 1 14
3.- LAVADO
3.1Esponjado U 8 1
3.2Lijado O 9 1
3.3Arrugado | 10 1
3.4Lavado Oﬂ 11 2
3.5Centrifugado Oﬂ 12 2
3.6Secado Oﬁ\ 13 2
3.7AlImacenaje temporal jean ;W 3 3
3.8 Inspeccionar piezas W 4 3
3.9Transportar al camidn las prendas E> 3 3
3.10Demora viaje regreso fabrica /l}) 2 14
4.- TERMINADOS
4.1Recepcion de prendas en fabrica O ‘ 14 2
4.2Colocar remaches O y‘ 15 1
4.3Colocar cierres Q u 16 1
4.4Colocar etiquetas O k \ 17 1
4.5Transportar jean terminado a bodega ~§‘>\ 4 3
4.6Almacenaje jean en bodega /W 4 3
4.7Inspeccion final de los jeans 5 3
4.8Traslado jean a almacén para venta |l> 5 2

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel




110

Tabla 5.3 Conteo del diagrama de procesos del método propuesto de elaboracién de 100 unidades de
pantalones jean

Descripcion NUmero Minutos
Operaciones 17 28
Inspecciones 5 13
Transportes 5 15
Demoras 2 28
Almacenajes 4 12
Total tareas y actividades 33 96

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel

5.7.3.2 Diagrama de Ishikawa del método propuesto de la empresa

“Con Detalles y Colores”

Luego de haber elaborado el diagrama de procesos con el método propuesto y
posteriormente obtener la nueva tabla 5.3 de conteo de los minutos de los procesos de
produccién de cada una de las actividades y tareas que intervienen, se continta con la
elaboracion del diagrama positivo de Ishikawa para su respectivo analisis y comparacién

de los métodos actual versus el propuesto.
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Grafico 5.3 Diagrama de Ishikawa de los procesos de produccion del método propuesto de la empresa “Con Detalles y Colores”
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Elaborade por: Llerena, Gabriel
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Como se puede observar en el Gréafico 5.3, existen varias causas por las cuales ahora si
se puede llegar a cumplir el plan diario de produccion (100 unidades), las mismas que se

las explica claramente dentro de cada proceso, a continuacion:

5.7.3.2.1 Proceso de cortado

Dentro del proceso de cortado, la actividad de recepcion de la tela, lo deben realizar las
cinco personas que trabajan en el departamento, ademas del hecho de elaborar mayor
cantidad de moldes de pantalones con sus respectivas tallas para agilitar los cortes, la
mesa de corte debe posee una mayor longitud para extender mas metros de tela y poder
producir mas, aprovechando la maquinaria que dispone la empresa, y finalmente
optimizar el uso del tiempo en lo que respecta a la inspeccién y al almacenaje temporal

de las prendas por parte de los encargados de esta actividad.

5.7.3.2.2 Proceso de armado

En este proceso se encuentran las demés causas que colaboran para cumplir con la
produccion, siendo la mas importante el construir un conducto entre el primer y segundo
piso donde se encuentran los cuartos de cortado y armado respectivamente para no
continuar desperdiciando mucho tiempo en lo que son traslados, inspecciones y
almacenajes de las piezas semi-elaboradas, aqui se presenta también una demora
inevitable que es el viaje de la fabrica a la lavanderia, la cual no se puede minorar en

tiempo porque se podrian causar accidentes en el trayecto y mucho menos suprimirla.
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5.7.3.2.3 Proceso de lavado

Este proceso, es uno de los mas esenciales, aqui se presentan varias de las causas que si
permitirian cumplir con el plan de produccion, eliminando demoras en la elaboracion de
un pantaléon jean, ya que se debe capacitar a los trabajadores encargados de los
subprocesos que se los efectia manualmente dentro del lavado, los cuales son: el
esponjado, el arrugado y el lijado, suprimiendo asi el retraso en las operaciones
siguientes, y también se observa la necesidad de mejorar el tiempo en las inspecciones y
almacenajes, agilitando estas tareas por parte de los empleados, y por ultimo se tiene
algo nuevamente inevitable de eliminar o reducir el tiempo, como es el viaje de retorno a
la fabrica para poder continuar asi con el proceso final de la fabricacion de los

pantalones.

5.7.3.2.4 Proceso de terminados

Finalmente en este proceso se tiene las ultimas causas por las cuales se alcanzaria
fabricar la produccion destinada para el dia, puesto que los empleados tienen que
optimizar el tiempo en descargar del camion a la fabrica los pantalones casi terminados,
ya que esto lo deben hacer las mismas cinco personas que se encargan de la recepcion,
ademas se tiene la necesidad de capacitar al trabajador que coloca los remaches en los
pantalones, para que no pierde tiempo y manipule correctamente la maquina; y para
concluir se tiene que eliminar el tiempo de ocio por parte de los empleados en la

inspeccion final y en ubicar el jean terminado al almacén para su respectiva venta
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5.7.3.3 Definir un lugar adecuado para los desechos de los quimicos

Es muy importante cuidar la integridad de los trabajadores, ademéas de brindarles los
implementos de seguridad industrial en la lavanderia, se tiene que precautelar su
condicion de salud, es por eso la necesidad de destinar un espacio mas grande y
adecuado para colocar los desechos de los productos quimicos que son utilizados en el
proceso de lavado, para que los jeans adquieran su color, modelo y textura deseada, ya
gue estos quimicos son inflamables o tdxicos, y podrian causar dafios en la salud de los

trabajadores

Ademas de esta forma se esta contribuyendo con la responsabilidad social empresarial a
través del cuidado del medio ambiente, que es uno de los factores mas importantes hoy
en la actualidad, a causa del calentamiento global que acecha nuestro planeta hace varios

afos atras.

Para definir un lugar adecuado para los desechos de los quimicos que son utilizados en
el proceso de lavado dentro de la lavanderia, se pueden utilizar ciertos recipientes (Ver
Anexo 7), y ubicarlos en una zona alejada, que no afecten las toxinas como se muestra a

continuacion:
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Grafico 5.4 Distribucién de planta de los procesos de produccion de la empresa “Con Detalles y Colores”
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Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel

Gréfico 5.5 Distribucion de planta de la lavanderia de la empresa “Con Detalles y Colores”
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Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel




116

5.7.4 Verificar

5.7.4.1 Comprobar la implantacion de las acciones y la efectividad

de las mismas para alcanzar las mejoras planificadas

Dentro del penultimo paso del ciclo se procede a comparar las acciones anteriores y la
eficiencia del método propuesto para asi llegar a la mejora planificada y estandarizar

dicho método, para lo cual se usa como herramienta la siguiente tabla:

Tabla 5.4 Cuadro comparativo de tiempo y eficiencia de los procesos de produccion de pantalones
jeans en la empresa “Con Detalles y Colores”

METODO ACTUAL METODO PROPUESTO
EFICIENCIA EFICIENCIA

ACTIVIDAD SIMBOLO | PASOS | MINUTOS % PASOS | MINUTOS %
OPERACIONES Q 17 40 32,25 17 28 29,17
INSPECCIONES D 5 21 16,94 5 13 13,54
TRANSPORTES E> 5 20 16,13 5 15 15,63
DEMORAS D 2 28 22,58 2 28 29,17
ALMACENAJES v 4 15 12,1 4 12 12,5
TOTAL 33 124 100 33 96 100

Fuente: Empresa “Con Detalles y Colores”
Elaborado por: Llerena, Gabriel
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Como se observa en la Tabla 5.4, con la propuesta del nuevo flujo, se reducen los
tiempos antes se tardaban 124 minutos en producir 100 pantalones jeans, con el nuevo
método se requieren solo de 96 minutos, es decir hay una eficiencia de produccion de un
22,58% en relacion al método anterior, a pesar de que el nimero de actividades se

mantienen.

En cuanto se refiere a las operaciones, de la misma manera se redujo en 12 minutos el
tiempo de 40 minutos a 28 Unicamente, y se obtiene una eficiencia del 29,17% de los 96

minutos empleados.

Las inspecciones presentan un descenso de 8 minutos, de un tiempo anterior de 21 a 13

minutos, alcanzando una eficiencia del 13,54% del total de minutos del nuevo método.

Los transportes registran un ahorro de 5 minutos, antes mostraba una duracion de 20
minutos, y ahora son de 15, de esta forma se logra una eficiencia del 15,63% de los 96

minutos totales

Las demoras es imposible reducir o eliminar ya que son inevitables los viajes que se
llevan a cabo dentro del proceso productivo de un pantalén jean, tanto de ida como de
regreso de la fabrica a la lavanderia y viceversa, si se llegaran a reducir los tiempos, se
podria originar algun tipo de accidente por exceder la velocidad a la permitida
legalmente, por lo que la efectividad es del 29,17% del tiempo total que se requiere, pero

se evidencia una mejora puesto que el tiempo total ahora es de 96 minutos.
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Finalmente los almacenajes temporales se han reducido en 3 minutos, lo que implica que
antes era de 15 minutos, y ahora se requiere de 12, mostrando asi claramente una

eficiencia del 12,5% del tiempo total de 96 minutos

5.7.5 Actuar

5.7.5.1 Realizar las acciones correctivas en los procesos

Como acciones correctivas se observa que se redujo el tiempo de elaboracion de 100
unidades de pantalones jeans de 124 minutos a 96 minutos, mientras que el nimero de
tareas y actividades se mantiene en 33, por la razén mencionada anteriormente, de que
los procesos se encuentran estandarizados y se los realiza de una forma mecanica, en
otras palabras de memoria, por parte de cada uno de los operarios en el area de

produccion.

Se puede observar que el tiempo del ciclo del proceso ha mejorado notablemente, puesto
que se ha reducido el tiempo pero se mantiene el nimero de actividades y tareas porque
estan estandarizadas, asi se obtiene que para la elaboracion de 100 pantalones jeans, el
area de produccion ejecuta un total de 33 actividades que se realizan en un tiempo de 96

minutos (1,6 horas).

Con este método propuesto aplicado a la empresa “Con Detalles y Colores”, con el cual
se reducen los minutos en las actividades, se puede alcanzar a cumplir los planes diarios
de produccion que son de 100 unidades, resolviendo asi el inconveniente en el area de

produccion donde no llegaba a lograr esta meta.



CAPITULO VI

6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

» En la empresa existe la falta de conocimiento en ciertos procesos de produccion,
ya que algunos trabajadores especificamente en la fabrica lo hacen Gnicamente
con el objetivo de cumplir con su labor, ademas de presentarse una ineficiente
comunicacion entre las operaciones que se efectlian tanto en la fabrica como en

la lavanderia.

» Dentro de la organizacion no se cumple totalmente con el plan de produccién
diaria que se elabora en el area administrativa de produccion, pero existe el
inconveniente que ciertos empleados manifiestan que nunca se alcanza dicho
objetivo no porque no se lo cumpla, sino porque carecen de conocimiento si es
que el personal administrativo realiza planes de produccion diaria, semanal o

mensual ya que ellos laboran en la fabrica.

» En la empresa se tienen estandarizados los procesos de produccion para fabricar
un pantalon jean, de tal forma que constantemente se confecciona de la misma

manera, pero existe el inconveniente que se presentan tiempos de ocios en ciertas
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actividades y tareas, y uno de los factores para tener esta problematica dentro de
esta area es que no se monitorea continuamente el sistema de produccion, para

asi lograr tener un mejor control de los tiempos y procesos.

En la organizacién no se utilizan de manera 6ptima todos los recursos que se
emplean para fabricar un pantalon jean, trayendo como consecuencia un bajo
grado de contaminacion ambiental, ya que no existe un lugar adecuado para
depositar los desechos y residuos de los materiales, asi como también de los

quimicos que se usan especificamente en el proceso de lavado.
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6.2 Recomendaciones

» La empresa debe capacitar a los trabajadores de una forma en que sepan
correctamente todo en cuanto se refiere al proceso y al trabajo que estan
efectuando y siendo responsables, mas no con el objetivo de cumplir Gnicamente
con su tarea, sino con el afan de aportar a la organizacion, para asi establecer una
Optima comunicacion entre las distintas zonas de trabajo como son la fabrica y la
lavanderia, que todos los trabajadores apunten hacia un objetivo conjunto y no

individual.

» Para una mayor efectividad en el cumplimiento del plan de produccion diaria de
la empresa se tiene que difundir correctamente el plan tanto a los trabajadores de
la fabrica como a los operarios de la maquinaria en la lavanderia, para que tengan
el conocimiento y llevar a cabo la ejecucion de dicho plan por parte de todo el

personal que conforman el area de produccion.

» En la organizacion ademéas de estandarizar los procesos de produccion para
facilitar la tarea a los trabajadores y no variar el método de trabajo seria de gran
aporte eliminar si es factible o no ciertas actividades y tareas que causen tiempos
de ocio, o estén demas, realizando un analisis profundo de los procesos a través

de un control y toma de tiempos cada cierto periodo.
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» En la empresa se debe fomentar el uso adecuado de los recursos y que no sean
mal utilizados o desperdiciados, ya que ésto genera pérdidas tanto para la
organizacion como para los trabajadores, para lo que seria necesario y
fundamental asignar un lugar correcto y adecuado para depositar los desechos de
los quimicos del proceso de lavado y para colocar los residuos de los materiales

y que sean reutilizados para otro fin.
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ANexos

ANEXO N° 1
ENCUESTA

PONTIFICA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE
AMBATO

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

s sy s

ENCUESTA PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACION PARA LA
OPTIMIZACION DE PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA “CON
DETALLES Y COLORES” EN LA CIUDAD DE PELILEO

El siguiente cuestionario esta dirigido a los trabajadores y operarios que laboran en el
area de produccion de jeans de la empresa, el mismo tiene como propdsito recabar
informacion importante para la investigacion orientada a la optimizacion de procesos de

produccion mediante un plan de mejora continua para incrementar la competitividad.
Objetivo:

Tener un diagnostico de las condiciones actuales en el area de produccion de la empresa

para la elaboracion de un Plan de Mejora Continua basado en procesos

Instrucciones:

1) Lea detenidamente cada una de las preguntas
2) Responda marcando con una “X” la alternativa, que segun su criterio se ajuste

mas a la pregunta formulada.

iii Gracias por su Colaboracion!!!
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Existen planes de produccién diarias para la elaboracion de los pantalones jean

Sl NO

Cumplen con el plan de produccion diario de la elaboracion de los pantalones

jeans

Siempre [ ]
Ocasionalmente | |
Nunca ]

Tiene el conocimiento total del proceso que realiza para alcanzar una operacion

Optima del mismo.

Sl NO

Se asignan de manera eficiente los recursos que intervienen en cada uno de los

procesos de produccién de un pantalén jean.

Sl NO

Existe una comunicacién rapida entre las distintas zonas de trabajo, es decir entre

los procesos, en el area de produccion.

Sl NO

Los materiales llegan en el tiempo y cantidad requerida en las diferentes etapas
del proceso de fabricacion

Siempre [ ]
Ocasionalmente | |

Nunca ]
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7. Existe un lugar adecuado donde se dejen los desperdicios de los materiales que

se utilizan para la elaboracion de un jean y evitar la contaminacion ambiental.

Sl NO

8. Posee todos los implementos de seguridad industrial que se requiere para el

desempefio en su lugar de trabajo.

Sl NO

9. Considera que se podria mejorar el nivel de competitividad del area de

produccidn a través de un plan de mejora continua.

Sl NO

10. Estaria dispuesto a colaborar y participar en la implementacion de un plan de

mejora continua

Sl NO
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ANEXO N° 2

ENTREVISTA

4,

*"s‘wm”"fa% PONTIFICA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE
AMBATO

JONTIFYG,
Uy,
Hoqvnod’

e sy e ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

ENTREVISTA PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACION PARA LA
OPTIMIZACION DE PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA “CON
DETALLES Y COLORES” EN LA CIUDAD DE PELILEO

El siguiente cuestionario esta dirigido al gerente-propietario de la empresa, el mismo que
tiene como proposito recabar informacidn importante para la investigacion orientada a la
optimizacion de procesos de produccién mediante un plan de mejora continua para

incrementar la competitividad.

Objetivo:

Tener un diagndstico de las condiciones actuales en el area de produccion de la empresa
para la elaboracion de un Plan de Mejora Continua basado en procesos, mediante la

intervencion exclusiva del gerente
Instrucciones:

1) Lea detenidamente cada una de las preguntas
2) Responda marcando con una “X” la alternativa, que seglin su criterio se ajuste

mas a la pregunta formulada.

iii Gracias por su Colaboracion!!!
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INFORMACION EMPRESARIAL

Fecha de Realizacion

Empresa Direccion

Teléfono e-mail

Nombre Empresario Cargo
PRODUCCION

1) La Produccién mensual que realiza su empresa depende de:
____Los pedidos del Cliente
__Prondstico de la demanda
___Mantenimiento de un inventario Minimo
___Por la capacidad de produccion que se tiene
____Préstamo de servicios a otras empresas
__ Otra

¢cual?

2) La Capacidad de Produccion mensual de su empresa depende de:
___Lademanda de los clientes
___De la contratacion de los empleados
__De lasituacion econémica del pais
___De la capacidad de disefio de la empresa
___De la capacidad real de la empresa
___De la compra de los insumos para la fabricacion

3) Se produce en su totalidad los productos necesarios para satisfacer la demanda

Sl NO

4) La programacion de las recepciones de materiales no causa retrasos a produccion

Sl NO
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PROCESOS

5) Se tiene estandarizado el proceso de produccion para todos los productos de tal forma que
siempre se elabora de la misma manera sin descuidar la calidad del producto.

Sl NO

6) Los recursos utilizados para la produccion se aprovechan adecuadamente sin generar
desperdicios o tiempos de ocios.

Sl NO

7) En la empresa se trabaja eficientemente en el area de produccidn, asi evitando la generacion de
pérdidas y/o desperdicios

Sl NO

8) Se monitorea el sistema de produccion, logrando asi tener un mejor control de los tiempos y
procesos.

Sl NO

COMPETITIVIDAD

9) Cuales de las siguientes Prioridades Competitivas tiene en cuenta su empresa? (Enumere de
mayor a menor siendo 1 la mas alta y 7 la mas baja)

___Costos

___ Calidad

__ Entregas

__ Flexibilidad
___Servicio
___Innovacién

__Responsabilidad
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10) ¢Cudles de los siguientes subsistemas de fabricacion tiene mayor importancia para su empresa?
__Recurso Humano
__ Estructura Organizacional
___Control de la Produccién
___Tecnologia de los procesos
__Instalacion

11) ¢Hace cuanto adquirié nueva Tecnologia y cambio sustancialmente la forma de producir los
productos o nuevos productos? (sefiale con una sola X)

Menos de 6 meses
menos de un afio
mas de cinco afios

___mésde 10 afios

12) ¢A qué Mercado estan dirigidos los productos que produce su empresa?

Local Regional Nacional Internacional

MEJORA CONTINUA

13) Se brinda capacitacidon al personal para mejorar la productividad.
Sl NO

14) Se busca constantemente satisfacer las necesidades del cliente buscando mejorar constantemente
el producto

Sl NO

15) Los procesos con los que se cuenta en la elaboracion del producto son seguros evitando con ello
que no ocurran accidentes en la empresa.

Sl NO

16) Siempre se le realiza un mantenimiento oportuno a toda la maquinara evitando asi desperfectos o

fallas en la maquinaria

Sl NO
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ANEXO N°3

HOJA DE OBSERVACION

SO g

&

P"’% PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO

YONTIEY,
E e,
Hoqv

‘%“Smsm\“’@
HOJA DE OBSERVACION PARA CONTROL DE TIEMPOS Y DISTANCIA DE LOS PROCESOS
DE PRODUCCION PARA ELABORAR UN PANTALON JEAN EN LA EMPRESA “CON

DETALLES Y COLORES”
Fecha:
Lugar:
Analista:

TIEMPO
DISTANCIA OBSERVACION
PROCESOS RESPONSABLE EN
MINUTOS EN METROS ADICIONAL

1. CORTADO

ACTIVIDADES/TAREAS

1.1 Recepcion de la tela

1.2 Inspeccionar el estado de la tela

1.3 Extender la tela sobre la mesa

1.4 Realizar los trazos con los moldes

1.5 Realizar el corte

1.6 Enumeracion de las prendas

1.7 Transporte al cuarto de armado

1.8 Almacenaje temporal jean

1.9 Inspeccionar estado de las piezas

2. ARMADO

ACTIVIDADES/TAREAS

2.1 Recepci6n de piezas semi-elaboradas

2.2 Unidn de las piezas

2.3 Almacenaje temporal de piezas

2.4 Inspeccionar las piezas

2.5 Trasportar al camion las prendas

2.6 Viaje a lavanderia

3. LAVADO

ACTIVIDADES/TAREAS

3.1 Esponjado

3.2 Lijado

3.3 Arrugado
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3.4 Lavado

3.5 Centrifugado

3.6 Secado

3.7 Almacenaje temporal de jeans

3.8 Transportar al camion las prendas

3.9 Retorno a empresa

4. TERMINADOS

ACTIVIDADES/TAREAS

4.1 Recepcion de prendas en fabrica

4.2 Colocacién de remaches

4.3 Colocacién de cierres

4.4 Colocacion de etiquetas

4.5 Transportar jean terminado a bodega

4.6 Almacenaje jean en bodega

4.7 Inspeccidn final de los jeans

4.8 Traslado jean a almacén para venta
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ANEXO N°4

Proceso de Cortado

Mesa para cortar la tela

Plantillas o moldes del pantalon
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ANEXO N°5

Proceso de Armado

Cuarto de Ensamble del Pantalon
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ANEXO N°6

Proceso de Lavado

Lavanderia

Area Administrariva

Area de Produccion
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Area de Secado

Se dispone de 6 maquinas secadoras

—_—
SECADORA 5 -8

SECADORA 4

Area de Lavado

Se dispone de 6 maquinas lavadoras

PIEWTra_ pomezicon
colorantes, enzimas 'y
guimicos auxiliares




138

Area de Centrifugado

Area de manualidades
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Bodega Materia Prima
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Laboratorio Quimico

Vestidores

=

N (wipcincias




BODEGA
PRODUCTO
TERMINADO

Bodega Producto Terminado
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ANEXO N°7

Cuidado Ambiental

Sistema de Agua Residual
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ANEXO N°8

Proceso de Terminados

Cuarto de Acabados




144

ANEXO N°9

Almacén
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ANEXO N°10

Marcas Registradas

ICEBERG KALE K2




