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PLAN DE MEJORAMIENTO CONTINUO PARA EL INCREMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD DE LOS PROCESOS DE FABRICACION DE UNA
EMPRESA TEXTIL

Autor: Jorge Luis Burbano Lara

Director: Dr. Raul Herrera Echenique

RESUMEN

Esta investigacion tiene como propdsito describir las caracteristicas de un plan de
mejoramiento continuo para el incremento de la productividad de los procesos de
fabricacion de una empresa textil, debido a que ha experimentado disminucion de sus
ingresos en aproximadamente un 27% y ha observado debilidades en su proceso
productivo que le ocasiona retrasos en la entrega de los lotes de produccion, uso
inadecuado de los recursos de fabricacion, aumento de las mermas o pérdidas de
materiales, entre otros que impactan en la rentabilidad. Esto se llevd a cabo a través de
un estudio con un enfoque mixto, cualitativo y cuantitativo, alcanzado un nivel
descriptivo con un disefio transversal, no experimental y estudio de caso. La poblacién
estuvo conformada por los colaboradores de la empresa, clientes y proveedores.
Aplicandose como técnicas de recoleccion de datos, encuesta, entrevista
semiestructuradas, revision documental, observacion directa y panel de expertos. Por
medio de instrumentos como cuestionarios, guias de entrevistas, y listas de verificacion.
Los resultados obtenidos muestran que el problema es una manifiesta insatisfaccion de
los clientes por incumplimiento de los requerimientos de los pedidos, siendo los defectos
de produccién mas relevantes la variacion de tono y las piezas chicas, y las principales
causas del problema fallas en la ejecucién de los procesos productivos, falta de control
en los procesos de mantenimiento, insuficiencias en las inspecciones de calidad,
comunicacion deficiente entre los involucrados, entre otras. Por lo anterior, se formularon
varias propuestas de mejora para evitar que vuelvan a ocurrir las causas identificadas.

Palabras clave: mejoramiento continuo, productividad, proceso, fabricacion textil.
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CONTINUOUS IMPROVEMENT PLAN TO INCREASE THE PRODUCTIVITY
OF THE MANUFACTURING PROCESSES OF A TEXTILE COMPANY

Author: Jorge Luis Burbano Lara

Director: Dr. Raul Herrera Echenique

ABSTRACT

The purpose of this research is to describe the characteristics of a continuous
improvement plan to increase the productivity of the manufacturing processes of a textile
company, due to the fact that it has experienced a decrease in its income by approximately
27% and has observed weaknesses in its production process that causes delays in the
delivery of production batches, inappropriate use of manufacturing resources, increased
shrinkage or loss of materials, among others that impact profitability. This was carried
out through a study with a mixed, qualitative and quantitative approach, reaching a
descriptive level with a cross-sectional, non-experimental and case study design. The
population was made up of company employees, customers and suppliers. Applying as
data collection techniques, survey, semi-structured interview, documentary review, direct
observation and panel of experts. Through instruments such as questionnaires, interview
guides, and checklists. The results obtained show that the problem is a manifest
dissatisfaction of the clients due to non-compliance with the requirements of the orders,
the most relevant production defects being the variation in tone and the small pieces, and
the main causes of the problem are failures in the execution of production processes, lack
of control in maintenance processes, insufficiencies in quality inspections, poor
communication between those involved, among others. Due to the above, several
improvement proposals were formulated to prevent the identified causes from
reoccurring.

Keywords: continuous improvement, productivity, process, textile manufacturing.
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INTRODUCCION

Hoy en dia, si una organizacion desea ser exitosa y mantener o aumentar su participacion
en el mercado debe fundamentarse en estdndares de calidad altos, tanto en sus procesos
como en sus productos. EI mejoramiento continuo es uno de esos elementos de la filosofia
de calidad que le permite a cualquier empresa buscar siempre la innovacion y la
excelencia, lo que conlleva al aumento de la competitividad y productividad, esto implica
hacer uso optimo de los recursos, orientando el esfuerzo hacia la satisfaccion de los

clientes.

Existen diversas herramientas y métodos que guian la puesta en practica del
mejoramiento continuo, entre esos se mencionan las siete herramientas de la calidad, el
redisefio de procesos y el modelo Hansei. La aplicacion de estos permite generar ideas,
organizar datos e identificar problemas en una organizacion para dar comienzo a este
proceso permanente o infinito de mejora continua que involucra a las personas,
proveedores, equipos, procedimientos y materiales, basandose en el principio de que cada
proceso puede ser mejorado, fijando la meta en el incremento de las ventajas competitivas

y la perfeccion, que es algo que nunca se logra, pero siempre se esta buscando.

La presente investigacion se basa en la formulacion de un plan de mejoramiento continuo
con el fin de incrementar la productividad de los procesos de fabricacién de una empresa
textil. Para esto se hace una identificacion de las condiciones actuales del proceso
estudiado y un analisis de la aplicabilidad de las técnicas de mejoramiento continuo y
productividad que permitan formular lineamientos y el plan como tal. La estructura
seleccionada para mostrar el desarrollo del tema consistié en seis capitulos, en el primero
se plantea el problema de investigacion, la formulacion y sistematizacion del problema y
se formulan los objetivos. Ademas, se justifica el trabajo, mostrandose también el estado
del arte del tema desarrollado. El capitulo concluye con una descripcion metodoldgica de

estudio y la sistematizacion de la variable.

El capitulo I, se hace una explicacion de las condiciones actuales del proceso de

fabricacion textil seleccionado, analizando los resultados obtenidos de la aplicacion de
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las técnicas de recoleccion de datos tales como: encuesta, observacion directa, entrevistas
a proveedores y clientes, asi como la consulta a un panel de expertos. Continuando en el
capitulo 111, se aplicaron las herramientas de mejoramiento continuo, entre estas:
diagrama causa efecto, hoja de verificacion, histogramas, diagrama de Pareto, diagrama
de dispersién, diagrama de flujo y graficos de control. Apoyando lo anterior con el

modelo Hansei.

El capitulo IV muestra el calculo de la productividad monofactorial y multifactorial del
proceso actual de fabricacion textil estudiado, haciendo una descripcion de cada uno de
los factores de produccion y determinado el uso que se le esta dando a cada uno. El
capitulo V, desarrolla la propuesta del plan de mejoramiento continuo en funcion de las
debilidades detectadas en los capitulos anteriores, enfocandose en la aplicacion de la
Gltima etapa del Hansei, el redisefio de procesos y el ciclo PHVA. Continuando con el
capitulo VI, se formulan las conclusiones y recomendaciones por objetivo. Finalmente,

de presenta la bibliografia utilizada y los anexos.



1. PROBLEMAY METODOLOGIA DE INVESTIGACION

1.1. Descripcion del problema

La industria textil es considerada como un sector de relevancia fundamental para el
desarrollo de cualquier pais desde el punto de vista econdmico, industrial y social, esto
debido a que es una fuente por excelencia de generacion de empleos tanto directos como
indirectos. En el caso de Ecuador, estad ubicada en el segundo lugar de las industrias
manufactureras que crean puestos de trabajos, y segun la Asociacion de Industriales
Textiles del Ecuador (AITE) (2021), este representa el 5,9% de todo el sector industrial
del pais y aporta cerca del 1% del Producto Interno Bruto (PI1B). Ademas, sus actividades
se relacionan con otros 33 sectores mas de la economia de Ecuador, es decir, es uno de

los sectores mas relacionados.

Pero durante el Ultimo afio y medio, debido a la crisis generada por la pandemia del
COVID-19, el sector textil del pais se ha visto afectado, cayendo en un 40% sus ventas
entre marzo y diciembre del 2020, asimismo, se han perdido mas de 10.000 empleos
formales, entre enero y agosto de 2020, representando el cuarto sector mas impactado por

la pandemia. (Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador, 2021)

La situacion descrita en el parrafo anterior, ha obligado a las empresas textiles a buscar
herramientas que les permitan seguir en el mercado y ademas mejorar su productividad,
para hacer frente a las pérdidas econdmicas que han estado enfrentando. Este es el caso
de una empresa dedicada a las actividades textiles, la cual fue creada en junio de 2014 y
dedicada a la produccidn de telas de excelente calidad, la cual mantenia hasta inicios del
2020 una buena participacién en el mercado y un volumen de ventas que le habia

permitido, hasta ese momento, generar ganancias, aproximadamente de $2450000 al afio.

Hasta ahora, esta empresa habia podido seguir en el mercado debido a su alto volumen
de ventas, en promedio de 35000 metros lineales de tela al mes que equivalen a 1400
rollos de 25 metros cada uno, lo que le permitia tener suficientes ingresos para cubrir sus
costos de operacién y obtener ganancias, pero segun informacion de la propia empresa,

la realidad actual con el COVID-19 y la disminucion de los ingresos en un 27%,
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aproximadamente, ha hecho evidente que sus procesos de fabricacion tienen debilidades,
entre los que se mencionan: retrasos en la entrega de los lotes de produccion, uso
inadecuado de la materia prima y demas recursos de fabricacion, aumento de las mermas
o0 pérdidas de materiales, existencia de tiempos improductivos, entre otros mas, los cuales
estan impactado directamente en la productividad de la empresa y afectando

negativamente la rentabilidad de la misma.

De seguir esta situacién, la empresa pudiera comenzar a tener dificultades para cumplir
con las metas de produccién mensual y/o anual, lo que generaria una disminucion del
10% de su participacion en el mercado segun estimaciones de la propia empresa.
Adicionalmente se mencionan entre las consecuencias de no solucionar el problema el
incumplimiento de las especificaciones técnicas de los productos, la disminucion de la
calidad, el aumento de los costos de produccion y la insatisfaccion de los clientes, todo
esto debido a que si no se mejoran los procesos productivos comenzaran a aparecer los
errores y defectos de produccién, lo que implica productos que no cumplen con los
requerimientos de los clientes, viéndose la empresa en la necesidad de incurrir en costos
de no calidad para corregir estos defectos e incrementando los costos de produccion hasta
un 8%, segun ha estimado la propia organizacion, ocasionando ademas que los clientes
dejen de comprarles e impactando directamente en los ingresos.

Otro posible efecto, del problema planteado, seria la disminucidn de la eficiencia de los
procesos y por lo tanto de la productividad de los mismos, esto significa que no se estara
haciendo uso éptimo de los recursos, es decir, para cumplir con la misma meta de
produccién se tendra que utilizar mas recursos o0 que se seguird utilizando la misma
cantidad de recursos pero la produccién disminuira, en cualquiera de los dos casos esto
representa pérdidas para la empresa, contribuyendo al aumento del costo de produccién
de un 5% aproximadamente, 1o que representa junto con los costos de no calidad un
incremento de los costos de un 13%, impactando en la rentabilidad de la organizacién y
pudiendo llegar hasta su salida del mercado de forma permanente.

Dada la importancia econdmica que tienen las empresas textiles para Ecuador, las cuales
representan el segundo generador de empleos del pais y aporta cerca del 1% del PIB, se
plante6 realizar un estudio que, por medio de la aplicacion de las herramientas de
mejoramiento continuo, permita identificar aquellas areas susceptibles de mejora asi
como detectar errores, fallas e ineficiencias del proceso de fabricacion de telas de la
empresa que traiga como beneficios la mejora de la productividad de los mismos, lo que
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le permitiria optimizar el uso de los recursos, incrementar su eficiencia, cumplir las metas
de produccion, eliminar los errores y defectos que puedan aparecer en los productos y de
esa forma disminuyan las pérdidas o mermas asi como se minimicen los costos de
produccién. Ademas, se garantizard la calidad y cumplimiento de las especificaciones
técnicas de las telas logrando la satisfaccion de los clientes, ya que estarian seguros de
que obtendran un producto de calidad y acorde con sus requerimientos, esto aporta en la
recuperacion del impacto negativo que ha tenido la pandemia durante este Gltimo afio y
medio, pudiendo mantener o hasta incrementar su participacion en el mercado,
contribuyendo positivamente a la economia del sector textil y del pais en general.

1.1.1. Formulacion del problema.

La formulacidn del problema investigado corresponde al momento en el que se estructura
de manera formal la idea de la investigacion. Por lo tanto, se requiere de una pregunta
que describa, asocie e intervenga en el problema a estudiar, esto permite presentarlo en
forma directa, haciendo minimo la distorsion de este, agregando que esta pregunta ayuda
a establecer el objetivo general o proposito de la investigacion (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014). De acuerdo con los planteamientos anteriores, se formuld la siguiente
pregunta de investigacion, con la finalidad de precisar el objeto de estudio: ¢ Cuéles serian
las caracteristicas de un plan de mejoramiento continuo para el incremento de la
productividad de los procesos de fabricacion de una empresa textil?

1.1.2. Sistematizacion del problema.
Asi como se debe generar una pregunta general que permita formular el problema,

explican Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), que se pueden desarrollar una serie de
preguntas adicionales que ayuden a resumir lo que habra en la investigacion, esta es la
sistematizacion del problema, la cual ayuda a comunicar el problema y como se abordara,
expresando las actividades pertinentes a realizar en la investigacion, que se convertiran
posteriormente en los objetivos especificos de esta. Una vez comprendida en que consiste
la sistematizacion del problema, se procedié a formular las preguntas necesarias que

ayudaron a responder el cuestionamiento principal, estas se muestran a continuacion:

¢Cuéles son las condiciones actuales del proceso de fabricacion de telas de una empresa

textil?



¢ Cuéles técnicas de mejoramiento continuo y productividad son aplicables al proceso de

fabricacion de telas?

¢ Cuéles serian los lineamientos para la mejora continua de los procesos de fabricacion de

telas?

¢Cual seria un plan de mejoramiento continuo que se ajuste a las necesidades de una

empresa textil?

1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general.

Describir las caracteristicas de un plan de mejoramiento continuo para el incremento de

la productividad de los procesos de fabricacion de una empresa textil.

1.2.2. Objetivos especificos.

Identificar las condiciones actuales del proceso de fabricacion de telas de una empresa
textil.

Analizar la aplicabilidad de las técnicas de mejoramiento continuo y productividad al
proceso de fabricacion de telas.

Formular lineamientos para la mejora continua de los procesos de fabricacion de telas.
Elaborar un plan de mejoramiento continuo de los procesos de fabricacion de una

empresa textil que impulse su productividad.

1.3. Justificacion

Dada la importancia de la industria textil para el Ecuador, es logico pensar que las

empresas dedicadas a esta actividad deben mantener sus procesos de fabricacion de

manera Optima, y que la productividad de las mismas siempre este en aumento y no lo

contrario, ya que esto seria lo que garantice que siga contribuyendo a la sociedad y al pais



como hasta ahora lo ha hecho. Es decir, la relevancia de la investigacion se centra en el
hecho de que una organizacion dedicada a la produccion textil con sus procesos
mejorados y una alta productividad traeria mayores beneficios a la poblacion y a la
economia del pais, asi como a ella misma ya que mejoraria la calidad de sus procesos y
productos, pudiendo generar una mayor participacion en el marcado, mejora de su margen

de ganancias y aumentar su rentabilidad.

Desde el punto de vista tedrico, la investigacién se fundamenta en la teoria de
mejoramiento continuo y la productividad, de acuerdo a los criterios de autores
reconocidos en la materia entre los cuales se mencionan 1ISOTools (2015), Chase, Jacobs
y Aquilano (2009), Beetrack (2021), Torres (2018) y Felsinger (2018), entre otros,
buscando verificar como aplican en una situacion real y practica, y asi los resultados

obtenidos del estudios se pudieran usar como complemento de estas teorias.

Metodol6gicamente, esta investigacion aporta procedimientos para el estudio del
mejoramiento continuo de procesos y estimacion de productividad de una empresa
dedicada a la fabricacion de textiles, que puede ser tomado como referencia en trabajos
que utilicen las mismas variables. Asimismo, se desarrollé un instrumento de recoleccion
de datos que, con sus respectivas adaptaciones, puede utilizarse para el estudio de los
procesos de fabricacion no solo de empresas textiles sino de cualquier proceso

productivo, al cual se quiera aplicar mejoramiento continuo.

Se afirma que la investigacion posee factibilidad técnica ya que se cuenta con
herramientas tecnoldgicas, conocimientos, habilidades y experiencia para llevar a cabo
las actividades del proyecto. Asimismo, desde el punto econdmico, se dispone de un
presupuesto suficiente para la ejecucion de las actividades de investigacion, asi como para
cubrir los costos asociados al desarrollo del trabajo y los gastos de movilizacion,
alimentacion, reproduccion de materiales, aplicacion de instrumentos de recoleccién de

datos, entre otros.

En cuanto a la factibilidad operativa, existe disposicion por parte de la empresa a prestar
toda la colaboracion necesaria para la investigacion, suministrando la informacion que se
requiera, permitiendo el acceso del investigador a las instalaciones, asi como a

documentos y registros que ayuden al desarrollo del trabajo de grado, asi mismo
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brindando atencidn por parte del personal que se autorice para apoyar las actividades de

investigacion.

1.4. Estado del arte

Para el desarrollo de la investigacion se consultaron diferentes estudios realizados sobre
los temas abordados como lo son el mejoramiento continuo, técnicas de mejoramiento
continuo, productividad y procesos de fabricacion textil, tanto a nivel nacional como
internacional, para comprobar que se habia hecho hasta ahora, consiguiendo los

siguientes trabajos que sirvieron de antecedentes.

Comenzando con el trabajo de Dominguez Sanchez (2020), cuyo titulo es “Herramienta
de mejora continua para la mejora de procesos en el almacén de avios de la empresa Arte
Textil Latino SAC”, esta buscaba determinar la manera de optimizar los procesos internos
del almacén de la empresa por medio del uso de la herramienta PHVA, que no es mas que
el ciclo de mejoramiento continuo de Deming que se conoce también por sus siglas en

inglés como PDCA.

Esta herramienta de mejoramiento continuo fue usada para la deteccién y solucion de los
problemas de la empresa en cuanto a su proceso productivo textil. Metodologicamente se
clasifico su disefio como cuali-cuantitativo, con un tipo descriptivo, longitudinal,
prospectivo. Los datos se recolectaron con la ayuda de tres instrumentos como la
entrevista a profundidad para conocer la experiencia de los participantes sobre los
problemas, observacion no estructurada para registrar y analizar el comportamiento de
los colaboradores y la observacion estructurada por medio de una lista de verificacién

para hacer una comparacion del antes y después de la puesta en practica del PHVA.

Los resultados del estudio permitieron llegar a la conclusion que con el PHVA se logra
optimizar exitosamente los procesos del almacén de la empresa, y que se constituye en
una excelente herramienta para la solucion de problemas. Esto permite justificar la
inclusion de trabajo de Dominguez Sanchez (2020), como un antecedente para la presente
investigacidn, ya que brinda informacion tedrica y practica de como comenzar un proceso
de mejoramiento continuo en una de fabricacion de telas, explicando el paso a paso

seguido para la recoleccion de datos, su procesamiento, analisis y posterior utilizacion
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para la formulacion de estrategias de mejoramiento continuo usando el ciclo PHVA, el

cual es considerado para plantear el plan de mejoramiento continuo de la empresa.

Otro trabajo consultado fue el de Bonilla Fracica (2019), el cual lleva por titulo
“Mejoramiento continuo en las areas de procesos de produccion de la fabrica de
confecciones Tom Baby's”, el propdsito de la investigacion fue la formalizacion de los
procesos administrativos de la empresa dedicada a la confeccion y estampado de textiles,

por medio del mejoramiento continuo de los procesos que esta lleva a cabo.

Para esto se hizo un analisis del proceso productivo, identificando las actividades que lo
componen y los puntos criticos que estdn impactando en la economia de la empresa y en
la calidad de los productos. La meta final es la de mejorar la productividad aplicando
técnicas de mejoramiento continuo para el logro de la minimizacién de costos y
maximizacion de las ganancias. Metodologicamente, utilizé la observacién directa del
proceso productivo logrando identificar los puntos de mejora y con la ayuda de la técnica
de las 5’S se implementaron estrategias para la organizacion del area de produccion,
eliminacion de movimientos innecesarios, eliminacion de procesos y subprocesos

innecesarios, entre otras cosas mas.

Este trabajo de Bonilla Fracica (2019), es un referente tedrico para la presente
investigacion en cuanto al mejoramiento continuo de procesos, asi como sobre las
técnicas que se pueden aplicar para la identificacion de puntos criticos como lo es el uso
de diagramas de flujo. Asimismo, contribuye metodoldégicamente en cuanto a la
aplicacién de la observacion directa como técnica de recoleccion de datos primarios, que
posteriormente servirdn para detectar elementos a mejorar. Otro aspecto a resaltar, es que
el trabajo tiene como fin ultimo la mejora de la productividad y muestra un desarrollo

metodologico del calculo de la misma que sirvié como guia para la estimacion de esta.

Continuando con la revision del estado del arte, se consiguio el trabajo de Mifio Verdesoto
(2016), el cual lleva por titulo “Disefo de gestion por proceso para la mejora de la calidad
del area de tintoreria y acabados. Caso: Empresa Manufacturera Textil”, siendo su
propésito la deteccion de los problemas de calidad en la fabricacion de telas a partir de
hilos, especificamente en las areas de tintoreria y acabados que estaban causando un alto

namero de quejas sobre productos no conformes por parte de los clientes.
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Desde el punto de vista metodoldgico se categorizd con un disefio de campo, tipo
descriptiva, usando la revision documental como técnica de recoleccion de datos, asi
como la observacion directa. Con esto se inicié el levantamiento de los procesos para
identificar la situacion actual de este, logrando estimar la cantidad de desperdicio
generado, reclamos de clientes y productos no conformes. Se emplearon técnicas como
el andlisis causa raiz y el diagrama causa efecto para identificar las posibles causas que
estaban contribuyendo a la aparicion del problema, lo que permitié formular acciones

correctivas luego de una priorizacion de causas.

Ademas, se hizo uso de los graficos de control como herramienta de anélisis estadistico
de procesos, que apoyase los resultados de la identificacion de causas y su priorizacion,
permitiendo plantear la mejora del proceso de tintoreria y acabados por medio de la
aplicacion del ciclo PHVA. El uso del trabajo de Mifio Verdesoto (2016), como
antecedente se debe a que sirvié como guia para la aplicacion del diagrama de Ishikawa
asi como el analisis causa raiz que es la base del modelo Hansei, también permitio
establecer la metodologia correcta para la elaboracion y andlisis de los diagramas de
control, los cuales son Utiles para verificar si el proceso estudiado se encuentra entre l1os
limites de tolerancia aceptados o comienza a mostrar un comportamiento que no se

corresponde con lo considerado normal o controlado.

Asimismo, hace énfasis en la utilizacion del ciclo PHVA como herramienta de
mejoramiento continuo del area de tintoreria y acabados, que es precisamente la misma
area problematica que tiene la empresa estudiada. Asi que se considera como un aporte
valioso a la investigacion que se estd desarrollando para identificar productos no

conformes, defectos y quejas de los clientes.

Continuando con la revision del estado del arte, se consulto la investigacion de Bravo
Carpio (2016), la cual se titula “Analisis sectorial de la industria textil ecuatoriana y
disefio de un modelo de planeacion estratégica para la empresa Modatex S.A.”, cuyo
proposito fue realizar un estudio sobre cdmo ha evolucionado vy la situacion actual de la
industria textil en el Ecuador, y disefiar un plan estratégico que permita potencializar y

explotar los recursos y marca de la empresa Modatex S.A.
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Este estudio descriptivo, se enfocd en la obtencidén de informacién por medio de la
entrevista con expertos en la industria textil ecuatoriana (panel de expertos) para
investigar sobre la vision y expectativas de crecimiento de este sector en el pais.
Asimismo, se entrevistaron los colaboradores de la empresa para identificar las fortalezas
y debilidades de los procesos de la organizacion. Se complementd con una entrevista a
los clientes principales de manera que se pudo conocer la imagen que tienen estos de la
marca y su grado de satisfaccion con los productos adquiridos. Adicionalmente, se hizo
una revision documental de los registros de la empresa en relacion con la produccién y

ventas, asi como la competitividad de la empresa.

Los resultados de este trabajo indicaron la necesidad de un plan estratégico que permitiese
visualizar la posicion de la empresa en el mercado y con esto formular un plan operativo
que permitiese aprovechar las oportunidades y fortalezas, asi como mitigar el impacto de
las amenazas y eliminar las debilidades. El estudio de Bravo Carpio (2016), aunque no
toca el tema de mejoramiento continuo si hace un desarrollo sobre el estado de la industria
textil del ecuador, detallando cada uno de los elementos problematicos por los cuales
atraviesa la produccion de telas en el pais, y aplicando a una empresa en especifico
herramientas que permiten detectar puntos criticos o debilidades, asi como las amenazas
a la que enfrenta, de manera que a través de la formulacion y aplicacion de estrategias
lograr mantenerse en el mercado. Esto sirve de aporte al trabajo desarrollado, ya que
permite visualizar especificamente la situacion de la industria textil en el pais y

comprender la forma en cémo se llevan los procesos.

También se reviso la investigacion de Felsinger y Runza (2015), en su trabajo titulado
“Productividad: Un Estudio de Caso en un Departamento de Siniestros”, la cual tuvo
como propdsito estimar la productividad de un departamento de una empresa dedicada al
negocio de seguros, utilizando un metodologia documental, ya que se baso en la busqueda
de informacion de fuente secundaria para asi estimar la productividad del departamento

estudiado y asi formular lineamientos para mejorarla.

Este trabajo tuvo como resultado la estimacion de los indicadores de productividad que
permitieron medir el performance del departamento, de manera que se logro identificar
los procesos con peor utilizacion de recursos, lo cual permitié formular lineamientos o

acciones a seguir con el fin de aumentar la productividad y demostrar el beneficio que le
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trae a cualquier organizacién y a sus colaboradores tener procesos 6ptimos, ya que se

sientan las bases para el crecimiento econémico.

La utilizacion de la investigacion de Felsinger y Runza (2015), como antecedente se
fundamenta en el estudio de la productividad de un proceso, aunque se trate de un proceso
completamente diferente al de fabricacion textil, es importante sefialar que la estimacion
de la productividad siempre se va a hacer de la misma forma, considerando los mismos
elementos, la cantidad de productos o servicios obtenidos y los recursos utilizados. Por
lo tanto, se tomd como referencia el procedimiento de calculo que llevaron a cabo estos

autores para la estimacion de la productividad.

1.5. Disefio metodoldgico

1.5.1. Tipoy disefio de la investigacion.

Se utiliz6 un enfoque mixto, cuantitativo y cualitativo. El aspecto cuantitativo se basa en
la aplicacion de una encuesta con opciones de respuesta cerradas aplicada a los
colaboradores de la empresa para identificar las debilidades y aspectos a mejorar de los
procesos de la organizacion. Mientras que el enfoque cualitativo se debe a que se plantean
entrevistas semiestructuradas para los proveedores y clientes de la empresa para obtener

informacidn sobre los aspectos a mejorar de la empresa segln su punto de vista.

Se considera que la investigacion es descriptiva ya que se busca la caracterizacion de la
situacion actual del proceso de fabricacion textil de la empresa seleccionada, la
identificacion de las areas que se deben mejorar y la determinacion de la productividad
de la empresa, lo que coincide con la definicion de Hurtado de Barrera (2010), en la cual
expresa que las investigaciones descriptivas son aquellas que buscan una caracterizacion
precisa y profunda del evento o fendmeno estudiado.

El disefio se define como transversal ya que la recoleccién de datos se hizo en un
momento y tiempo Unico, es decir, se aplicaron los instrumentos una sola vez, sin
pretender medir la evolucion del problema, tal como afirma Arias (2012). Asimismo, se
considera un estudio de caso y no experimental, ya que las variables objeto de estudio
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mejoramiento continuo y productividad no fueron alteradas deliberadamente, sino que se
observaron tal y como suceden en su contexto natural, coincidiendo con el planteamiento
de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014). En la Tabla 1 se muestra el resumen del

disefio metodoldgico.

Tabla 1. Disefio metodoldgico

Factor Tipos
Tipo de estudio Descriptivo
Cualitativo — Cuantitativo
Transversal

Tipo de disefio Estudio de caso

No experimental
Fuente: Revisidn documental de disefio metodoldgico (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

1.5.2. Poblacion y muestra.

La poblacion, definida por Hernandez et al. (2014), es un “conjunto de todos los casos
que concuerdan con determinadas especificaciones” (p. 174). En esta investigacion el
universo estudiado estuvo conformado por los colaboradores de la empresa, los cuales
son un total de 25 personas, ya que siendo un plan de mejoramiento continuo de los
procesos es importante que todo el personal de la empresa esté involucrado en la
identificacion de las areas susceptibles de mejora.

Adicionalmente, el mejoramiento continuo requiere que se involucre a los proveedores
(7) y clientes (68) de la empresa en el proceso de optimizacion, por lo tanto, se tomé en
cuenta como parte de la poblacion a los proveedores de materias primas y los clientes que
representen para la empresa el mayor volumen de ventas.

Enrelacidn a la muestra, esta es definida por Hernandez etal. (2014), como un “subgrupo
de la poblacidn en el que todos los elementos tienen la misma posibilidad de ser elegidos”
(p. 175). En el caso de la poblacion formada por los colaboradores de la empresa se
decidio que era importante tomarlos a todos en cuenta, ya que como se dijo se trata de un
proceso de mejoramiento continuo, y la participacion de ellos en la investigacion es
relevante pues ellos son quienes en definitiva van a ejecutar los procesos mejorados. Se
dice entonces que se aplicé un censo poblacional, que de acuerdo con Hurtado de Barrera
(2010), este no requiere de ningln tipo de muestreo ya que se toma a toda la poblacion

13



para la recoleccion de los datos para la investigacidn, es decir, no es necesario aplicar

ninguna expresion para el calculo de muestra cuantitativa ya que esta no se utilizara.

Asimismo, para la poblacion conformada por los proveedores de materias primas y los
clientes, se decidio aplicar un muestreo no probabilistico, el cual es definido por Delsol
(2021), como aquel en el que todos los individuos de la poblacion no tienen la misma
probabilidad de ser elegidos, esto debido a dificultades técnicas y econdmicas de la
investigacion para poder aplicar un muestreo probabilistico. Por lo tanto, el investigador
de manera intencional o por conveniencia selecciona a los elementos que formaran parte
de la muestra segln ciertos criterios. Es asi como se seleccionaron los proveedores de
materias primas mas confiables de la empresa y aquellos que suministran los insumos
mas relevantes para el proceso. En cuanto a los clientes, se escogieron los que representan
el mayor volumen de ventas para la organizaciéon, ya que estos son los que aportan mayor
rentabilidad al negocio. Adicionalmente se incluyé en el estudio a tres expertos sobre la

variable abordada mejoramiento continuo de procesos.

Dentro del proceso de investigacion tambiéen se aplicé la observacion de las instalaciones,
maquinas, equipos, herramientas, almacenes y proceso productivo, esto con la finalidad
de que el investigador pueda verificar las condiciones de estos elementos y asi tener otra
forma de contrastar y comprobar la informacion obtenida de la encuesta a los
colaboradores. Para el proceso de observacion se selecciond un dia a la semana y una
hora de la jornada laboral que garantizara que el proceso se estuviese ejecutando en
condiciones normales, es por esto que se decidio hacer un miércoles que representa la
mitad de la semana, a las 10:00 am cuando ya las operaciones de produccion han iniciado

en forma, cumpliendo con la preparacion de las maquinas y equipos.

Asimismo, se llevd a cabo una revision de documentos, de los cuales se obtuvo
informacién relevante para la aplicacion de las técnicas de mejoramiento continuo, se
seleccionaron de manera intencional los documentos que servirian para la obtencién de
datos, de los diferentes departamentos de la empresa, estos incluyen area de recursos
humanos, produccién, mantenimiento, disefio, calidad, almacén, entre otros. En la Tabla

2 se muestra el disefio muestral.
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Tabla 2. Disefio muestral

Tipo de grupo

Caracteristicas

Grupo 1: Colaboradores de la empresa

Grupo 2: Proveedores de materias primas

Grupo 3: Clientes

Grupo 3: Expertos en mejoramiento

continuo

Grupo 4: Observacion

Grupo 5: Revision documental

Poblacion o universo = 25

Muestra =25

Tipo de muestra = Censo (al 100% de la
poblacion)

Tipo de técnica = Encuesta

Poblacién o universo = 7

Muestra =4

Tipo de muestra = Muestreo no probabilistico
Tipo de seleccion = Intencionada

Tipo de técnica = Entrevista semiestructurada
Poblacion o universo = 68

Muestra =7

Tipo de muestra = Muestreo no probabilistico
Tipo de seleccion = Intencionada

Tipo de técnica = Entrevista semiestructurada
Poblacién o universo = 3

Muestra =3

Tipo de muestra = Muestreo no probabilistico
Tipo de seleccion = Intencionada

Tipo de técnica = Entrevista semiestructurada
Poblacién o universo a ohservar = Instalaciones,
maquinas, equipos, herramientas, almacén vy
proceso productivo

Cantidad de observaciones = 1

Hora de observacion = 10:00 am

Dia de observacion = miércoles

Tipo de técnica = Observacion directa

Tipo de instrumento = Lista de verificacion
Poblacion o universo: Documentos de recursos
humanos, produccion, mantenimiento, calidad,
disefio, almacén, 6rdenes de compra, ordenes de
trabajo, contrato con clientes, seguridad y salud
en el trabajo

Cantidad de revisiones: 1

Tipo de técnica: Revision documental

Tipo de instrumento = Notas bibliograficas

Fuente: Registros de empresa (2021).

1.5.3. Técnicas para la recoleccion y procesamiento de datos.

De acuerdo con Hurtado de Barrera (2010), las técnicas de recoleccion de datos que se

utilizan en una investigacién dependeran de la necesidad y el tipo de informacion

requerida, es por esto que existen técnicas de recoleccion de datos primarios y otras de

secundarios. Una vez identificadas las técnicas, se debe decidir cual es el instrumento

adecuado para la recoleccion y, dependiendo de lo que se haya seleccionado, se aplican

las técnicas correspondientes para el procesamiento de los datos obtenidos.
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Para el presente estudio se utilizaron diversas técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos, ademas, se aplicd el procesamiento de los datos segun el tipo de informacion
recolectada. Se menciona que para la recoleccion de fuente primaria se disefiaron y
aplicaron las siguientes técnicas encuestas, entrevistas semiestructuradas, observacion
directa y panel de expertos, mientras que como técnica de recoleccion de informacion

secundaria se empled la revision documental.

Asimismo, desde el punto de vista cuantitativo la encuesta se us6 para el estudio
estadistico de la situacion actual del proceso productivo de la empresa, el cual
corresponde al primer objetivo especifico de la investigacién. En cuanto al aspecto
cualitativo, fue cubierto con las entrevistas, observacion directa, panel de expertos y
revision documental, todas estas técnicas orientadas a recabar informacion que dieran
respuesta al primer y segundo objetivos especificos, y a través del andlisis de los
resultados de la aplicacion de todas las técnicas e instrumentos resolver lo relacionado
con los objetivos especificos 3 y 4 que son los que se encargan de dar solucion al problema

planteado. En la Tabla 3 se detalla el esquema de recoleccion y procesamiento de datos

del trabajo.
Tabla 3. Recoleccién y procesamiento de datos
Tipo de fuente Fuente Tecnlca_Qe Instrumento Procesamiento
recoleccion de datos
Estadistica

. . Colaboradores . . 7
Primaria Encuesta Cuestionario descriptiva,

de la empresa tablas y figuras
Proveedores de

N . . Entrevista Guia de Resumen
Primaria materias primas - . .
. semiestructurada entrevista narrativo
y clientes
., . Resumen
Primaria Procesos de la Obsgrvauon L_|§ta d_e, narrativo, tablas
empresa directa verificacion .
y figuras
EXxpertos en
— mejoramiento Panel de Guia de Resumen
Primaria . . .
continuo de expertos entrevista narrativo
procesos
Registros de la
empresa Resumen
. Textos Revision Notas A
Secundaria . e e narrativo, tablas
Revistas documental bibliogréaficas .
. y figuras
indexadas
Paginas web

Fuente: Revisidn documental de técnicas de recoleccion de datos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Cada técnica mencionada anteriormente se utilizo para recolectar informacion relevante
y asi responder las preguntas de investigacion, dandole cumplimiento al objetivo general
y los especificos, de manera que se logre el mejoramiento continuo de los procesos de la
empresa. Se agrega que el cuestionario, asi como las guias de entrevista, la lista de
verificacion y las preguntas el panel de expertos pasaron por un proceso de validacion,
en el cual se entregaron a expertos metodologicos y de contenido para que revisasen si
estos miden todo lo que se quiere medir y solo lo que se quiere medir. En el Anexo A
estan los instrumentos de recoleccion de datos disefiados. En el Anexo B estan las

observaciones sobre la validacién de los instrumentos.

1.5.4. Sistematizacion de la variable.

Toda investigacion requiere de la sistematizacion de la variable o variables objeto de
estudio, esto da claridad sobre lo que se desea investigar, asi como sobre el referente
tedrico que se debe utilizar para el estudio. Es por esto que a continuacidn se muestra la
Tabla 4 de sistematizacion de esta investigacion en donde se puede ver la variable,
dimensiones e indicadores asociados con las diferentes técnicas, instrumentos /
documentos revisados e items de cada instrumento utilizados para la recoleccion de datos
y la medicién de cada indicador planteado, indicando aquellos que se utilizaron para la

parte cuantitativa, asi como para la cualitativa.
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Tabla 4. Sistematizacion de la variable

Obijetivo general

Describir Tas caracteristicas de un plan de mejoramiento continuo para el incremento de la productividad de Tos procesos de fabricacién de una empresa textil

Objetivos especificos Variable Dimension Indicadores Técnica Instrumentos/Documentos Tipo de informacion ltems
Identificar las condiciones actuales Mejoramiento ~ Condiciones del proceso de fabricacion Almacenamiento e inventario Encuesta Cuestionario Cuantitativa 1-2
del proceso de fabricacion de telas de continuo Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 16-19
una empresa textil. Maguina, equipos y herramientas Encuesta Cuestionario Cuantitativa 3-7,18
Observacién directa Lista de verificacion Cualitativa 10-15
Especificaciones técnicas Encuesta Cuestionario Cuantitativa 8
Comunicacién Encuesta Cuestionario Cuantitativa 9
Programacion de produccion y recursos Encuesta Cuestionario Cuantitativa 10-13
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 20-21
Inspecciones de calidad Encuesta Cuestionario Cuantitativa 14-15
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 22-23
Capacitacion Encuesta Cuestionario Cuantitativa 16
Retrasos, fallas y paralizaciones Encuesta Cuestionario Cuantitativa 17,19
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 28
Método de trabajo Encuesta Cuestionario Cuantitativa 20
Etapas del proceso productivo Encuesta Cuestionario Cuantitativa 21
No conformidades Encuesta Cuestionario Cuantitativa 22-24
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 24
Seguridad y salud en el trabajo Encuesta Cuestionario Cuantitativa 25-27
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 25-26
Condiciones ambientales e instalaciones Encuesta Cuestionario Cuantitativa 28
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 1-9
Gestion ambiental Encuesta Cuestionario Cuantitativa 29-31
Observacion directa Lista de verificacion Cualitativa 27
Analizar la aplicabilidad de Tas Mejoramiento Técnicas de mejoramiento continuo Diagrama causa efecto Entrevista proveedores Guia de entrevista Cualitativa 1-4
técnicas de mejoramiento continuo y continuo Entrevista clientes Guia de entrevista Cualitativa 1-4
productividad al proceso de Hoja de verificacion Revision documental Registros de fallas de méaquinas, equipos y Cuantitativa N/A
fabricacion de telas. Histograma herramientas
Gréfico de Pareto Registros de mantenimiento de méaquinas,
Diagrama de Dispersion equipos, herramientas e instalaciones
Gréficos de control Registros de capacitacion de Recursos
Humanos
Registros de entradas y salidas de materias
primas e insumos de almacén
Registros de inspecciones de calidad
Registros de programacion de la
produccion
Registros de disefios de productos
Registros de seguridad y salud en el
trabajo
Ordenes de trabajo
. Contratos con clientes
Ordenes de compra a proveedores
Registros de produccion
Diagrama de flujo Revision documental Manuales de procedimientos de los Cualitativa N/A
procesos
Hansei Entrevista proveedores Guia de entrevista Cualitativa -4
Entrevista clientes Guia de entrevista Cualitativa 1-4
Productividad Factores de produccion Revision documental Registros de produccion Cuantitativa N/A
Monofactorial Revision documental
Multifactorial Revisién documental
Formular lineamientos paralamejora  Mejoramiento Lineamientos para la mejora continua Redisefio de procesos Entrevista proveedores Guia de entrevista Cualitativa 5
continua de los procesos de continuo Entrevista clientes Guia de entrevista Cualitativa 5
fabricacion de telas Establecer y estandarizar acciones Panel de expertos Guia de entrevista Cualitativa 1-4
Elaborar un plan de mejoramiento Mejoramiento Plan de mejoramiento continuo Filosofia organizacional Panel de expertos Guia de entrevista Cualitativa 5

continuo de los procesos de
fabricacion de una empresa textil que
impulse su productividad.

continuo

Mapa de proceso
Metodologia PHVA o ciclo de Deming
Indicadores de gestion

Fuente: Revision documental sobre sistematizacion de la variable (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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2. CONDICIONES ACTUALES DEL PROCESO DE FABRICACION DE
TELAS DE UNA EMPRESA TEXTIL

2.1. Proceso de la empresa

Segun Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013), es un conjunto de actividades que se llevan
a cabo para transformar uno 0 mas insumos en bienes para la satisfaccion de los clientes.
Asimismo, expresan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), que se refiere a cualquier parte de
la organizacion que utiliza recursos o insumos para transformarlos en servicios y

productos, con la idea de que este sea de valor para la empresa.

Por lo tanto, se considera como proceso al grupo de actividades enlazadas que se llevan
a cabo en toda empresa u organizacidn para obtener bienes y servicios a partir de unos
insumos que son transformados, pero es importante destacar que a medida que ocurre el
proceso de transformacion se va afiadiendo valor de manera que el producto final permita
satisfacer las necesidades tanto de los clientes internos como externos de la organizacion.
Una vez conceptualizado lo que es un proceso, se procede a levantar la informacion de
este para la empresa. La informacion se obtuvo mediante la aplicacion de la revisién
documental de los registros de la organizacion, logrando definir que el proceso productivo
es por lote, y este inicia cuando se coloca una orden de produccion para satisfacer las
necesidades del cliente que hace la solicitud en el Departamento Comercial de la empresa,
y termina cuando se despacha el producto terminado que es tela en rollos. Las etapas que
componen el proceso de la empresa se describen a continuacion.

2.1.1. Preproduccion.

Esta es la primera etapa del proceso productivo de la empresa, una vez que los clientes
hacen su pedido al Departamento Comercial. En esta se interpreta los requerimientos de
los clientes y se convierten en especificaciones técnicas para el proceso productivo. Aqui
se hace el disefio del producto, asi como la seleccion de las materias primas necesarias,
se valida y hace seguimiento al producto desde que se elabora el prototipo hasta que se
convierte en producto terminado. Dentro de las funciones de esta etapa, también se
encuentra la del disefio de productos propios que ofrecen a los clientes como colecciones

por temporadas, con diversos estampados, hilos, colores y tefiidos.
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2.1.2. Planificaciony control de la produccién.

La segunda etapa del proceso corresponde a la de planificar los recursos requeridos para
la produccion, de manera que se cumpla con las especificaciones de los clientes, se
establecen los plazos de entrega, las cantidades de materiales e insumos requeridos y se
programa la produccion. Aqui se considera la participacion de los proveedores de
materias primas ya que ellos son un elemento importante en el inicio del proceso de

produccién de textiles.

2.1.3. Tejeduria.

En esta etapa se producen los tejidos que ofrece la empresa, estos basicamente son planos,
los cuales consisten en el cruce de dos hilos en forma perpendicular, los hilos verticales
se conocen como urdimbre y los horizontales trama. Hay dos areas definidas en esta etapa:
la de preparacion, en la cual los hilos verticales pasan por un proceso de urdido, engomado
y remetido; y una segunda area que se conoce como telar, que es la encargada de hacer el
tejido propiamente, cruzando el hilo que sale de la preparacion con el horizontal o trama.
Para la obtencion de los tejidos hay que considerar caracteristicas como el tipo de hilo,
porcentaje de encogimiento de estos, la urdimbre y la trama, densidad, factor de cobertura,

entre otras mas.

2.1.4. Tintoreria.

Una vez hecho el tejido se debe tefiir, para esto pasa por tintoreria, en esta se prepara, tifie
y se elabora el sustrato textil que se recibe de la etapa anterior. Segun el material textil
que se esté procesando, asi como el tipo de fibra o mezcla de esta, se aplican procesos
secos 0 humedos, incluso ambos, estos incluyen: termofijado, chamuscado, descrudado,
mercerizado, desengomado, blanqueo, suavizado, tefiido, sanforizado, calandrado, entre

otros mas.

2.1.5. Estampado.
Aqui se aplica de forma parcial o completa los colores y disefios que tendran los tejidos
que fabrica la empresa, puede utilizarse estampados con pigmento, reactivos, por

corrosion, entre otros mas.
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2.1.6. Inspecciony enrollado.
Se hace una verificacion del cumplimiento de las especificaciones técnicas y la calidad
del tejido, y se enrolla la tela una vez que termine de procesarse, de aqui es enviada al

almacén de productos terminados.

2.2. Elementos del proceso

Como expresan Chase, Jacobs y Aquilano (2009), todo proceso esta formado por:

e Entradas o inputs: puede tratarse de informacion, criterios de aceptacion definidos,
personal, materia prima, documentos, entre otros elementos necesarios para llevar a

cabo el proceso.

e Salidas u outputs: son los bienes y servicios que resultan de la transformacién, estos

deben cumplir con la calidad exigida.

e Recursos: son los medios o requisitos necesarios para llevar a cabo el proceso.

e Sistema de control: son los mecanismos necesarios para regular el cumplimiento de
especificaciones, restricciones, guias, normas, politicas y reglamentos que determinan
las acciones que realizaran sobre los insumos, personas, dinero, entre otros elementos

del proceso.

e Clientes: son los beneficiarios de las salidas del proceso, pueden ser internos y

externos.

e Proveedores: son los que suministran los elementos de entrada al proceso.

En la Figura 1, se ilustra cada uno de los elementos de un proceso de una organizacion.
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Figura 1. Elementos de un proceso
Fuente: AITECO (2020), adaptado por Burbano (2021).

Una vez descrito el proceso de produccién de rollos de tela de la empresa, se procedié a
identificar los elementos del proceso, esto se hizo por medio de la utilizacion de un
diagrama PEPSU (Proveedor, Entradas, Procesos, Salidas y Usuario/Cliente), el cual
tiene por objetivo analizar el proceso, asi como el entorno de este, dividiéndolo en cinco
elementos principales, ya mencionados anteriormente. Este implica delimitar el proceso
y desarrollar un diagrama general, en el cual de definen las entradas (materia prima,
informacidn, entre otros), los proveedores de cada actividad o etapa que suministran las
entradas, las etapas del proceso, las salidas en forma de productos o servicios y los clientes
quienes reciben las salidas (Molina Rojas, 2016). La caracterizacion del proceso queda

como sigue:
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Figura 2. Diagrama PEPSU
Fuente: Observacion del proceso y revision de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la Figura 2 se observa la relacion que existe entre cada una de las etapas del proceso
de produccion, y lo que cada una requiere de la anterior para iniciar con el cumplimiento
de la orden de fabricacion. Adicional a lo anterior, se menciona que las etapas de tejeduria
y tintoreria son mas complejas que las demas, y estdn compuestas por subetapas que se

detallan a continuacion en las figuras 3 y 4.
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Figura 3. Diagrama de tejeduria
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Fuente: Observacion del proceso y revision de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 4. Diagrama de tintoreria
Fuente: Observacion del proceso y revision de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

2.3. Tipo de proceso

Como explica EAE Business School (2021), un proceso productivo es “el conjunto de
actividades orientadas a la transformacion de recursos o factores productivos en bienes
y/o servicios. En este proceso intervienen la informacion y la tecnologia, que interactian
con personas. Su objetivo Ultimo es la satisfaccion de la demanda” (p. 1). Esto coincide
con el planteamiento de Nufio (2017), que lo define como “un conjunto de operaciones

que son necesarias para llevar a cabo la transformacion y elaboracion de un producto o el
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disenio de un servicio” (p. 5), quien agrega que estos procesos deben ser previamente
planificados y estudiados ya que de eso dependera la calidad del producto final y la ptima

utilizacién de los recursos.

Como complemento a los expresado por Nufio (2017), se consideran como etapas de un
proceso productivo el disefio del producto, la busqueda de proveedores, el desarrollo de
modelos de prueba, el analisis y evaluacion de las pruebas, el lanzamiento a produccion

y finalmente, las ventas y distribucion.

De acuerdo con BIND ERP (2019), existen cuatro tipos de procesos productivos, estos

son:

e En masa: este permite obtener grandes cantidades de productos totalmente
estandarizados, es decir, se fabrican productos idénticos, posee un alto rendimiento y
por lo general se basa en sistemas automatizados, por lo tanto, la cantidad de mano de

obra requerida es menor.

e Bajo pedido o proyecto: este tipo de proceso se utiliza cuando la empresa ofrece a sus
clientes productos personalizados o especificos para cada uno, este requiere de una

planificacion rigurosa y un alto control de costos y tiempo de produccion.

e Flujo continuo o lineal: este posee una mayor escala de produccion entre los cuatro
tipos de produccion, este se diferencia de la produccion en masa en el hecho de que
siempre este operando, las 24 horas que tiene el dia, todos los dias de la semana. El
proceso productivo es repetitivo y constante, se puede hacer un mejor
aprovechamiento de los recursos y minimizacion de costos, requiere de un inventario
minimo, y se aplica cuando la demanda del producto es constante y alta, por lo general

es automatizado.

e Por lotes o intermitente: este tipo de proceso se utiliza cuando se requiere fabricar
lotes de productos diferentes, pero semejantes entre si, ya que requieren un proceso
de produccion muy parecido. Suelen ser intensivos en mano de obra y la fabricacion

es por lotes de productos con una frecuencia adecuada segun el tamafio del lote
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solicitado por el cliente. Las maquinas del proceso se adaptan con facilidad a las

especificaciones del producto.

Como se dijo en la seccion 2.1 la empresa aplica un proceso productivo por lote o
intermitente, en el cual el cliente a través del Departamento Comercial hace un
requerimiento o pedido y este es procesado para establecer las especificaciones técnicas,
el programa de produccion y de recursos, asi como la fijacion del plazo de entrega. La
seleccion de este tipo de proceso productivo por parte de la empresa se debe a los
siguientes aspectos, segun los hallazgos obtenidos de la revision de los documentos y

registros de los procesos de la empresa, los cuales estan en la Tabla 5.

Tabla 5. Caracteristicas del proceso productivo por lote de la empresa

Caracteristica Descripcion

Escala de produccion Por lote segun requerimientos del cliente

Variedad de productos Productos diferentes con similitudes en los
requerimientos de fabricacion

Tiempo de fabricacion Fecha de inicio y fin definida en el programa
de produccién

Adaptacion del sistema de produccion Flexible

Maquinaria y equipos Sirve para la fabricacion de diferentes
productos

Disefio del producto Diferenciado segln requerimientos del cliente

Adaptabilidad al mercado Se ajusta a los cambios y tendencias del
mercado. Puede enfocarse en nichos del
mercado

Fuente: Registros de empresa (2021).

2.3.1. Analisis de la situacion actual del proceso.
Para el andlisis de la situacion actual del proceso de la empresa se aplicaron varias
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, cuyos resultados se analizan en esta

seccidn. Seguidamente se muestran los resultados por técnica e instrumento:

2.3.2. Encuesta.

Esta técnica se apoyd en un cuestionario como instrumento de recoleccion de datos, el
cual estd constituido por 31 preguntas con opciones de respuesta cerradas, de las cuales
17 son de opciones maltiples y 14 son dicotomicas, se utilizo para obtener informacion

sobre el proceso productivo de la empresa de parte de los 25 colaboradores de esta.
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Seguidamente se muestran los resultados en tablas y figuras, en donde se observa la
frecuencia absoluta y relativa de cada una de las preguntas, asi mismo se hizo el
respectivo analisis indicando como impacta en el proceso de fabricacion de rollos de tela

de la empresa.

Pregunta 1: ;La empresa tiene niveles adecuados de inventario de materias primas e

insumos para la produccion?

Tabla 6. Niveles de inventario

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 5 20%
Casi siempre 10 40%
Algunas veces 8 32%
Nunca 2 8%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca
Figura 5. Niveles de inventario
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

La pregunta 1 del cuestionario indaga sobre los niveles de inventario con los que cuenta
la empresa para mantener la continuidad de sus procesos, el 40% manifestd que casi
siempre estos niveles son los adecuados, el 32% dijo que algunas veces era asi, el 20%

expreso que siempre eran adecuados y el 8% dijo que nunca.
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Es evidente por la forma en como se muestran las respuestas que en la mayoria de las
ocasiones el nivel de inventario es el adecuado, pero existe un porcentaje que se puede
considerar elevado (40%), en el cual esto no ocurre, desequilibrando el proceso
productivo y pudiendo llevar a la paralizacién de la produccion por falta de materias
primas e insumos, esto trae demoras en las entregas e incumplimiento de las fechas

prometidas a los clientes, lo que puede derivar en su insatisfaccion.

Pregunta 2: ;Las materias primas e insumos para la produccién cumplen con los

requisitos de calidad solicitados a los proveedores?

Tabla 7. Requisitos de calidad materias primas e insumos

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 9 36%
Casi siempre 11 44%
Algunas veces 3 12%
Nunca 2 8%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Siempre = Casisiempre = Algunas veces = Nunca
Figura 6. Requisitos de calidad de materias primas e insumos
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 2, se investigo sobre la calidad de las materias primas e insumos para la
produccién, el 44% manifestd que casi siempre cumplen con los requisitos solicitados a
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los proveedores, el 36% respondid que siempre son los adecuados, el 12% indic6 que a
veces cumplen con los requisitos y el 8% contesto que nunca cumplen con lo solicitado a
los proveedores.

Toda empresa que esta buscando la mejora continua de sus procesos debe velar porque
los proveedores siempre cumplan con los requisitos solicitados en cuando a la materia
prima e insumo, ya que cuando estos no poseen las caracteristicas adecuadas el producto
final tampoco cumplird con los requerimientos del cliente final, asi que se observan
desviaciones en cuanto al compromiso de los proveedores en la entrega de materias
primas e insumos adecuados.

Pregunta 3: ;Posee la empresa herramientas adecuadas para el disefio del producto segun
especificaciones del cliente?

Tabla 8. Herramientas para el disefio de productos

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 14 56%
No 11 44%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 7. Herramientas para el disefio de productos
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Continuando con la pregunta 3, se preguntd si las herramientas para el disefio de los
productos eran las adecuadas, el 56% manifestd que, si lo eran, mientras que el 44%
contestd que no. Es evidente que una parte de los colaboradores de la empresa, en especial
los que trabajan en preproduccion no pueden realizar bien sus tareas ya que consideran
que las herramientas disponibles no son exactamente las que ellos necesitan, por lo tanto,
no pueden cumplir correctamente con sus funciones, esto impacta negativamente el
proceso productivo ya que se demora el disefio de la muestra que luego es enviada al

cliente para su aprobacion y dar inicio formal al proceso de produccion.

Pregunta 4: ;La empresa posee maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa

de tejeduria?

Tabla 9. Maquinas, equipos y herramientas tejeduria

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 22 88%
No 3 12%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 8. Maquinas, equipos y herramientas tejeduria
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Siguiendo con la pregunta 4, se preguntd sobre las maquinas, equipos y herramientas de
tejeduria a lo que el 88% manifestd que, si son las adecuadas para realizar las actividades
de produccidn, mientras que el 12% expresé que no lo eran. Se observa que la mayoria
esta de acuerdo en que la empresa posee los recursos tecnol6gicos necesarios para realizar
latarea de tejido, lo que se considera como un aspecto positivo porque al tener disponibles
maquinas, equipos y herramientas adecuados se puede garantizar que los productos,
cumpliran con las caracteristicas técnicas que solicitaron los clientes, y por o menos por

este aspecto no ocurriran no conformidades.

Pregunta 5: ¢La empresa tiene maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa

de tintoreria?

Tabla 10. Maquinas, equipos y herramientas tintoreria

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 23 92%
No 2 8%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 9. Maquinas, equipos y herramientas tintoreria
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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En la pregunta 5, se indago por la idoneidad de las maquinas, equipos y herramientas de
tintoreria, el 92% manifestd que, si son los adecuados, mientras el 8% dijo que no. La
mayoria manifestd que la empresa cumple con el requisito tecnolégico para la obtencion
de un producto conforme en la etapa de tintoreria, es decir que por lo menos por este

aspecto no deberian existir defectos.

Pregunta 6: ;La empresa tiene maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa

de estampado?

Tabla 11. Maquinas, equipos y herramientas estampado

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 24 96%
No 1 4%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 10. M&quinas, equipos y herramientas estampado
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 6, se indago sobre lo adecuado de las maquinas, equipos y herramientas
de estampado, el 96% manifesto que, si son los adecuados, el 4% restante dijo que no lo

eran. Los resultados indican que la mayoria esta de acuerdo en que en la etapa de
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estampado si se cuenta con la tecnologia idonea para llevar a cabo la tarea de produccion

y por lo menos se cumple con esto para garantizar la conformidad del producto.

Pregunta 7: ;La empresa posee maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa

de inspeccién y enrollado?

Tabla 12. Maquinas, equipos y herramientas inspeccion y enrollado

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 25 100%
No 0 0%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

0%

= Si = No
Figura 11. Maquinas, equipos y herramientas inspeccion y enrollado
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Siguiendo con la pregunta 7, sobre lo adecuado de las maquinas, equipos y herramientas
de la etapa de inspeccion y enrollado, se consiguio que el 100% manifestd que si son los
adecuados. Hubo un consenso total en que esta etapa tecnologicamente esta bien, por lo

tanto, si ocurre algun defecto no es debido a los equipos de produccion.
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Pregunta 8: ¢ Las especificaciones técnicas de los productos son claras?

Tabla 13. Especificaciones técnicas

Opcion Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 5 20%
Casi siempre 12 48%
Algunas veces 6 24%
Nunca 2 8%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

m Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 12. Especificaciones técnicas
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Para la pregunta 8 se investigo sobre la claridad de las especificaciones técnicas, el 48%

manifestd que casi siempre son claras, el 24% dijo que a veces, el 20% expres6 que

siempre son claras y el 8% contestd que nunca. Estos resultados manifiestan un problema

en la definicion de las especificaciones técnicas de los productos, estas son traducidas de

los requerimientos de los clientes y convertidas en caracteristicas para la produccion, si

un porcentaje elevado de los colaboradores (80%) manifiestan que no son claras todo el

tiempo, entonces eso se va a convertir en un problema y puede generar productos no

conformes.
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Pregunta 9: ¢Existe una comunicacién clara y oportuna entre las diferentes etapas del

proceso productivo?

Tabla 14. Comunicacion clara y oportuna

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 9 36%
Casi siempre 7 28%
Algunas veces 5 20%
Nunca 4 16%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

m Siempre ® Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 13. Comunicacién clara y oportuna
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la pregunta 9, en donde se buscé informacion sobre la claridad y
oportunidad de las comunicaciones, se consigui6 que el 36% dijo que siempre son claras
y oportunas, el 28% respondi6 casi siempre, el 20% contesté que a veces y el 16%
manifestd que nunca. Se observa que hay problemas en la comunicacién de la
organizacion, ya que este es un aspecto que siempre debe ser oportuno y claro para

alcanzar el éxito y la meta de produccién con productos conformes.
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Pregunta 10: ;Se hace una programacién oportuna de la produccién?

Tabla 15. Programacion oportuna de la produccion

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 6 24%
Casi siempre 9 36%
Algunas veces 8 32%
Nunca 2 8%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

m Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 14. Programacion oportuna de la produccion
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 10 se indag6 sobre la programacién oportuna de la produccién, se

consiguid que el 36% manifestd que casi siempre es asi, el 32% dijo que a veces, el 24%

respondio que siempre era oportuna y el 8% expreso que nunca. Se observa una debilidad

en la programacion de la produccidn, aspecto relevante para estimar los tiempos en los

cuales se requieren hacer las tareas de fabricacion, tener disponibles los recursos y ofrecer

al cliente un plazo para la entrega de los productos solicitados. Si esto no se hace de forma
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correcta y oportuna no se entregaran los lotes en el momento en el que se prometieron, lo
que produciria insatisfaccion en los clientes y afectacion de los procesos comerciales y
de produccion de estos, creando una mala imagen de la empresa, pudiendo conllevar

pérdidas de clientes y econémicas.

Pregunta 11: ;Se hace una estimacion y programacion oportuna de los recursos

necesarios para la produccion?

Tabla 16. Estimacion y programacién oportuna de recursos de produccion

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 10 40%
Casi siempre 8 32%
Algunas veces 7 28%
Nunca 0 0%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

0%

m Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 15. Estimacion y programacion oportuna de recursos de produccion
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la pregunta 11, se solicito informacion sobre la oportuna estimacion y
programacion de los recursos para la produccién, el 40% dijo que siempre se hace, el 32%

manifesto que casi siempre se hacia y el 28% restante dijo que a veces se cumplia. Es este
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aspecto también se nota una debilidad de la empresa, ya que los recursos necesarios para
la produccion siempre deben ser estimados y programados oportunamente, de esto
depende de que se cumplan con los plazos ofrecidos al cliente para la entrega de su
pedido, cualquier desviacion en esta tarea repercute en la rentabilidad y credibilidad de la

empresa.

Pregunta 12: ;Se da a conocer oportunamente la programacion de la produccién a todas

las areas involucradas en el proceso productivo?

Tabla 17. Divulgacidon oportuna de la programacién de la produccion

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 9 36%
Casi siempre 6 24%
Algunas veces 10 40%
Nunca 0 0%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Siempre = Casi siempre = Algunas veces Nunca

Figura 16. Divulgacion oportuna de la programacion de la produccién
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En lapregunta 12, se investigo sobre la divulgacion oportuna del programa de produccion,

y coincidiendo con los resultados de la pregunta 10, se observa que el 40% manifestd que
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a veces se hace, el 36% dijo que siempre se hacia, y el 24% manifestd que casi siempre.
Dar a conocer a todos los involucrados el programa de produccion es un elemento vital si
se quiere cumplir con el cliente y tener procesos eficientes. Por lo tanto, la empresa tiene
una debilidad que afecta a sus procesos productivos y el grado en el que satisface los

requerimientos de sus clientes.

Pregunta 13: ;/Se divulga oportunamente la programacion de los recursos a todas las

areas involucradas en el proceso productivo?

Tabla 18. Divulgacion oportuna de la programacion de recursos

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 9 36%
Casi siempre 7 28%
Algunas veces 9 36%
Nunca 0 0%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

0%

= Siempre = Casi siempre = Algunas veces Nunca

Figura 17. Divulgacion oportuna de la programacion de recursos
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

También se indago en la pregunta 13 sobre la divulgacion oportuna de la programacion

de los recursos, consiguiendo que esto tampoco se hace bien, ya que el 36% manifestd
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que siempre se hace, pero el 36% dijo que a veces se hacia y el 28% restante que casi
siempre, este también es un aspecto que siempre debe hacerse para tener un proceso
productivo eficiente y eficaz, de lo contrario no se cumple con la meta de produccion, los
tiempo de entrega se alargan, pueden ocurrir paros en los procesos por falta de inventario
suficiente de insumos y materias primas, todo esto impactando en la rentabilidad de la

empresa.

Pregunta 14: ;Se aplica inspeccidn y control de calidad periddicamente en el proceso de

produccién?

Tabla 19. Inspeccién y control de calidad

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 13 52%
No 12 48%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 18. Inspeccion y control de calidad
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Para la pregunta 14, investigando sobre la aplicacion de inspecciones y control de calidad,
el 52% respondio que si se hacia y el 48% manifesto que no. La empresa posee una etapa

del proceso productivo que es para inspeccion del producto y control de calidad, pero
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esta, estd hasta el final del proceso, por lo tanto, ya cuando llega hasta ese punto si ha
ocurrido algun defecto o no conformidad es algo tarde para detectarlo y corregirlo en la

mayoria de los casos, convirtiendose en una debilidad del proceso de produccion.

Pregunta 15: ¢ Se lleva un registro riguroso de las inspecciones y control de calidad de

los productos?

Tabla 20. Registro de inspeccién y control de calidad

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 4 16%
Casi siempre 9 36%
Algunas veces 10 40%
Nunca 2 8%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Siempre = Casi siempre = Algunas veces Nunca

Figura 19. Registro de inspeccién y control de calidad
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 15, se solicit6é informacion sobre los registros de inspeccion y control de
calidad, el 40% manifestd que a veces se llevan, el 36% expresé que ca siempre y el 16%
restante dijo que siempre se registran los resultados de las inspecciones y control de

calidad. Aqui se confirma la debilidad presente en la etapa de inspeccién, cada vez que
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se haga una debe registrarse todo lo que se consiguié ya que esto es lo que permite
desarrollar y aplicar acciones correctivas y preventivas para eliminar y evitar no

conformidades.

Pregunta 16: ;/Se da a los colaboradores de la empresa capacitacion periddica para

mantener actualizados sus conocimientos sobre las actividades de produccion?

Tabla 21. Capacitacion a los colaboradores

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 13 52%
No 12 48%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 20. Capacitacion a los colaboradores de la empresa
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 16, se busco informacion sobre la capacitacion de los colaboradores de la
empresa consiguiendo que el 52% manifestd que si se hacia periodicamente y el 48%
restante dijo que no. Aqui se observa que la capacitacion en la empresa no es un factor

relevante, ya que esta debe ser impartida a todos los colaboradores si se quiere que estos
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tengan conocimientos actualizados en sus respectivas areas de trabajo. De esta forma se

pudiera garantizar un minimo o cero errores humanos.

Pregunta 17: ¢Ocurren retrasos o fallas frecuentes en el proceso productivo debido a

fallas de los colaboradores?

Tabla 22. Fallas en el proceso debido a los colaboradores

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 10 40%
Casi siempre 7 28%
Algunas veces 5 20%
Nunca 3 12%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

m Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 21. Fallas en el proceso debido a los colaboradores
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Siguiendo con la pregunta 17, el 40% de los encuestados manifesté que siempre ocurren
fallas o retrasos frecuentes en el proceso de produccion debido a fallas de los
colaboradores, que es lo que se conoce como errores humanos, mientras que el 28%
respondio que casi siempre, el 20% dijo que a veces y el 12% manifesté que nunca. Esto

coincide con las afirmaciones hechas en la pregunta anterior, unos colaboradores que no
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reciban capacitacion periddica no podran cumplir con sus funciones adecuadamente,

trayendo consecuencias al proceso de produccion.

Pregunta 18: ;(La empresa posee un plan de mantenimiento preventivo para la

maquinaria, equipos y herramientas del proceso productivo?

Tabla 23. Plan de mantenimiento preventivo

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 23 92%
No 2 8%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Si = No

Figura 22. Plan de mantenimiento preventivo
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 18 se cuestiond sobre si la empresa posee un plan de mantenimiento
preventivo, el 92% manifestd que, si lo tiene, mientras el 8% dino que no lo tenia. Esto
denota un aspecto positivo para la empresa, ya que si posee un plan que permita definir
la frecuencia y actividades de mantenimiento necesarias para mantener las maquinas,
equipos y herramientas en condiciones adecuadas de operacién y asi evitar paros

imprevistos del proceso productivo. Claro el solo tener el plan de mantenimiento
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preventivo no es suficiente, también hay que aplicarlo para que realmente cumpla la

funcion para la cual fue disefiado. Es por esto, que se realizaron otras preguntas sobre el

tema para comprobar esto ultimo.

Pregunta 19: ;Ocurren paralizaciones frecuentes del proceso productivo debido a fallas

de la maquinaria, equipos y herramientas?

Tabla 24. Paralizaciones del proceso por fallas de maquinaria, equipos y herramientas

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 10 40%
Casi siempre 6 24%
Algunas veces 5 20%
Nunca 4 16%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

m Siempre = Casisiempre ® Algunas veces Nunca

Figura 23. Paralizaciones del proceso por fallas de maquinaria, equipos y herramientas
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la pregunta 19, se cuestion0 sobre la ocurrencia de fallas en las
maquinarias, equipos y herramientas que terminasen en paros del proceso productivo,
consiguiendo que el 40% manifestd que siempre ocurria, el 24% manifestd que casi

siempre, el 20% dijo que a veces y el 16% restante expreso que nunca pasa.
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Esta informacion, aunada con los resultados de la pregunta anterior, permite afirmar que
tienen el plan de mantenimiento preventivo pero que no lo aplican correctamente, ya que
el proposito de este es precisamente evitar las fallas y paros imprevistos de las maquinas,
equipos y herramientas del proceso con la aplicacion programada de tareas de
mantenimiento antes de que ocurran y asi garantizar la continuidad de los procesos, y es

evidente que no lo estan haciendo.

Pregunta 20: ¢ElI método de trabajo utilizado actualmente es el adecuado para cumplir
con las actividades de produccion?

Tabla 25. Método de trabajo

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 18 72%
No 7 28%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

mSi = No

Figura 24. Método de trabajo
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Dentro del instrumento también se incluyo la pregunta 20 sobre el método de trabajo que
se utiliza actualmente en la empresa, los resultados dicen que el 72% manifesto que, si es

el adecuado, mientras que el 28% dijo que no. Es importante que toda organizacion cuente
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con métodos de trabajo acorde con las actividades que se deben realizar, asi se garantiza
tiempo de produccion con un minimo de contenido de ineficiencia y se cumplen las metas
de produccion en el plazo previsto. Aunque la mayoria manifesto que el método de trabajo
empleado es el adecuado, hay un porcentaje que se puede decir que es elevado que
manifestd que no lo era, asi que se debe indagar exactamente cuéles son las etapas del

proceso en donde ocurre esto para analizar las ineficiencias existentes y eliminarlas.

Pregunta 21: ;Cudl es la etapa del proceso productivo en donde ocurre la mayor cantidad
de retrasos?

Tabla 26. Etapas del proceso productivo con mayor retraso

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Plreprfoduccién U de | 10 40%
Planificacion 'y contro e la N
produccién 1 4%
Tejeduria 2 8%
Tintoreria 7 28%
Estampado 5 20%
Inspeccion y enrollado 0 0%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

0%

= Preproduccion ® Planificacion y control de la produccién
Tejeduria Tintoreria
® Estampado ® [nspeccidn y enrollado

Figura 25. Etapas del proceso productivo con mayor retraso
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

47



Seguidamente se hace el andlisis de la pregunta 21, en la cual se investigo sobre la etapa
del proceso con mayor retraso, el 40% manifestd que era preproduccion, siguiendo
tintoreria con un 28%, estampado con un 20%, tejeduria con un 8% vy planificacion y

control de la produccion con un 4%.

Esto revela que el area mas problematica es preproduccion que es la encargada del disefio
del producto, es decir de definir las especificaciones técnicas a partir de los
requerimientos de los clientes. Siguiendo la etapa de tintoreria, en la cual se hace el tefiido
de la tela tejida que representa la base para los siguientes procesos de produccion.

Pregunta 22: ;Se producen productos defectuosos o no conformidades?

Tabla 27. Productos defectuosos o no conformidades

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 6 24%
Casi siempre 8 32%
Algunas veces 7 28%
Nunca 4 16%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 26. Productos defectuosos o no conformidades
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Los resultados de la pregunta 22 dicen que el 32% expreso que casi siempre se producen
productos defectuosos o no conformidades, el 28% dijo que a veces se producen, el 24%
respondio que siempre ocurre y el 16% manifestd que nunca se producian. Los resultados
implican que, si ocurren productos con defectos o no conformes, en una organizacién que
quiera mejorar sus procesos Y ser eficiente estos no deberian pasar. Por lo tanto, se detecta
una debilidad en la empresa, la cual debe ser estudiada a profundidad para determinar las

causas de la ocurrencia de esto y asi establecer medidas para eliminarlos.

Pregunta 23: ;Qué tipo de defectos o no conformidades se generan en el proceso

productivo?

Tabla 28. Tipo de defectos o0 no conformidades

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Pieza chica (rollos con menos de 25 8 300
metros de tela)
Variacion de tonos 10 40%
Bultos incompletos 3 12%
Fallas de estampado 3 12%
Fallas de tejido 1 4%
Otros 0 0%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

= Pieza chica {rollos con menos de 15 metros de tela) = Variacion de tonos
Bultos incompletos Fallas de estam pado

= Fallas de tejido m Otros

Figura 27. Tipo de defectos o no conformidades
Fuente: Encuestas propias (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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Se indag6 en la pregunta 23 sobre cuales son los defectos mas comunes, consiguiendo
que el 40% manifesto que eran las variaciones de tono, seguido con un 32% las piezas
chicas o rollos con menos de 25 metros de longitud como es el estandar, después un 12%
dijo que era los bultos incompletos, un 12% expreso fallas de estampado y finalmente el
4% fallas de tejido.

Estos defectos impactan en la calidad del producto final, ya que no cumple con las
especificaciones técnicas que se traducen de los requisitos del cliente, es importante que
una vez aprobada la muestra por parte del cliente se vigile que el lote producido coincida
con las especificaciones técnicas sino se corre el riesgo de que el cliente rechace el lote

producido y se generen pérdidas para la empresa.

Pregunta 24: ;Cual es la etapa del proceso productivo en donde ocurre la mayor cantidad
de defectos o no conformidades?

Tabla 29. Etapa del proceso con mayor cantidad de defectos o no conformidades

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Preproduccion 7 28%
Planificacion y control de la
produccién 0 0%
Tejeduria 2 8%
Tintoreria 9 36%
Estampado 5 20%
Inspeccion y enrollado 2 8%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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= Preproduccion = Planificacion y control de la produccién
Tejeduria Tintoreria

= Estampado ® Inspeccién y enrollado

Figura 28. Etapa del proceso con mayor cantidad de defectos o no conformidades
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

También se consultd sobre la etapa del proceso en la cual ocurren mayor cantidad de
defectos en la pregunta 24, consiguiendo que un 36% dijo que era tintoreria, el 28%
preproduccién, 20% estampado, 8% tejeduria y 8% inspeccion y enrollado. Si se
comparan estos resultados con la pregunta anterior, coincide en que tintoreria es quien
mas defectos produce ya que la no conformidad con mayor frecuencia es variacion de
tono que corresponde a esa etapa. Ahora bien, la etapa de preproduccidn es quien sigue
en el orden, y es importante recalcar que lo que sale de esta afecta a todo el proceso
productivo, ya que es la encargada de definir las especificaciones técnicas del producto,

si esto se hace mal todo lo demas se vera afectado.

Pregunta 25: ;La empresa cuenta con un plan de gestion de seguridad y salud en el

trabajo?
Tabla 30. Plan de gestion de seguridad y salud en el trabajo
Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 25 100%
No 0 0%

Total 25 100%
Fuente: Encuestas propias (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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= Si = No

Figura 29. Plan de gestion de seguridad y salud en el trabajo
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 25 se investigd por la existencia de un plan de seguridad y salud en el
trabajo, el 100% dijo que la empresa si tiene uno, esto se califica como un aspecto
positivo, pero también hay que indagar si este se divulga y se cumple ya que de nada sirve
tenerlo si los colaboradores no lo conocen o si este no se pone en practica. Es por esto
que se realizaron preguntas adicionales para terminar de analizar este indicador relevante

para el proceso y los colaboradores.

Pregunta 26: ;Se divulga a todos los colaboradores de la empresa el plan de gestion de

seguridad y salud en el trabajo?

Tabla 31. Divulgacion del plan de gestion de seguridad y salud en el trabajo

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 23 92%
No 2 8%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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= Si = No

Figura 30. Divulgacion del plan de gestidn de seguridad y salud en el trabajo
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la pregunta 26, se consultd en relacion a la divulgacién del plan de
gestion de seguridad y salud en el trabajo, consiguiendo que el 92% manifesto que si se
divulga y el 8% restante dijo que no. Esto es positivo para la empresa ya que no solo

cuenta con el plan, sino que también lo da a conocer a todos los colaboradores.

Pregunta 27: ¢;Se ejercen las acciones pertinentes para que se cumpla el plan de gestién

de seguridad y salud en el trabajo?

Tabla 32. Acciones para el cumplimiento del plan de gestion de seguridad y salud en el

trabajo
Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 19 76%
Casi siempre 0 0%
Algunas veces 6 24%
Nunca 0 0%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 31. Acciones para el cumplimiento del plan de gestion de seguridad y salud en el
trabajo

Fuente: Encuestas propias (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Como complemento se hizo la pregunta 27, en la cual se consulté si se ejercian acciones
para el cumplimiento del plan de gestidn de seguridad y salud en el trabajo, resultado que
un 76% manifestd que siempre, el 24% dijo que algunas veces. Esta pregunta indica que
la empresa esté fallando en una parte del proceso de seguridad y salud en el trabajo, es
decir, que hay una parte de los colaboradores que no se estd beneficiando de los
lineamientos que se deben cumplir para mantener un ambiente de trabajo con condiciones
adecuadas.

Pregunta 28: ¢El area de produccion posee condiciones ambientales adecuadas en
relacién con los siguientes aspectos?

Tabla 33. Condiciones ambientales del area de produccion

Condicién Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 17 68%
Temperatura No 8 3206
Total 25 100%
., Si 9 36%
lluminacion No 16 64%
Total 25 100%
. Si 20 80%
Ruido No 5 20%
Total 25 100%
o Si 9 36%
Ventilacién No 16 64%
Total 25 100%
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Tabla 33. (Continuacion)

Condicién Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 21 84%
Confort NoO 4 16%
Total 25 100%
o Si 22 88%
Vibraciones No 3 120
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

100%
88%

90% 84%
80%
80%
68%
70% 64% 64%
60%
50%
40% 39% 36% 36%
30%
20% 16%
20% o 12%
10% I I
0%
Si No Si No Si No
Temperatura lluminacion Ruido Ventilacion Confort Vibraciones

B Condiciones ambientales

Figura 32. Condiciones ambientales del area de produccion
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se consulté sobre las condiciones del ambiente de trabajo que implican que los
colaboradores trabajen adecuadamente, y se consiguié que la temperatura del area de
produccion, asi como los nivel de ruido, el confort y las vibraciones son aspectos que se
controlan adecuadamente, pero la iluminacion es deficiente y la ventilacion del lugar,
estos dos aspectos pueden impactar en el trabajo de los colaboradores, incluso la falta de
iluminacion podria estar influyendo en la variacion de tono que se manifiesta como el

defecto mas frecuente.

Pregunta 29: ;La empresa posee un sistema de gestién ambiental?

55



Tabla 34. Sistema de gestion ambiental

Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 25 100%
No 0 0%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

0%

= Si = No
Figura 33. Sistema de gestién ambiental
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la pregunta 29, sobre el sistema de gestién ambiental de la empresa el
100% dijo que si existe. Un aspecto positivo para la empresa ya que demuestra interés y
preocupacion por que sus actividades sean lo mas respetuosa posible con el ambiente,

pero hay que complementar investigando si este se divulga y se cumple.

Pregunta 30: ¢Se divulga el sistema de gestion ambiental a todos los colaboradores de la

empresa?
Tabla 35. Divulgacion del sistema de gestion ambiental
Opcidn Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Si 24 96%
No 1 4%
Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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mSi = No

Figura 34. Divulgacion del sistema de gestion ambiental
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la pregunta 30 se consulté sobre la divulgacion del sistema de gestion ambiental, el
96% manifestd que, si se hace y un 4% dijo que no, es evidente que ademas de contar con
el sistema de gestion ambiental también se da a conocer a todos los colaboradores, lo que

representa una fortaleza para la empresa.

Pregunta 31: ;Se ejercen las acciones pertinentes para que se cumpla el sistema de

gestion ambiental de la empresa?

Tabla 36. Acciones para el cumplimiento del sistema de gestion ambiental

Opcién Frecuencia absoluta Frecuencia relativa
Siempre 23 92%
Casi siempre 2 8%
Algunas veces 0 0%
Nunca 0 0%

Total 25 100%

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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m Siempre = Casisiempre = Algunas veces Nunca

Figura 35. Acciones para el cumplimiento del sistema de gestion ambiental
Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Finalmente, la pregunta 31 del instrumento permitié conocer si se aplican acciones para
el cumplimiento del sistema de gestion ambiental el 92% dijo que siempre y el 8% casi
siempre. Esto comprueba que la empresa se compromete con la gestion ambiental de sus

procesos.

Como conclusion de la aplicacion de la encuesta se hizo una tabla resumen en donde se
expresan los resultados por cada indicador medido en la investigacion, lo que permite
visualizar las condiciones del proceso de fabricacion que es la primera dimensién

estudiada de la variable mejoramiento continuo. En la Tabla 37 estas los resultados.

58



Tabla 37. Resultados de la encuesta por variable, dimensién e indicador

Obijetivo especifico Variable Dimension Indicadores

Resumen

Identificar las condiciones actuales
del proceso de fabricacion de telas

Condiciones del Almacenamiento e inventario

proceso de fabricacién

Mejoramiento continuo

de una empresa textil.

Se afirma que la empresa a pesar que en la mayoria de las
ocasiones posee niveles adecuados de materiales e insumos,
con la calidad requerida, no todo el tiempo es asi. Esto
implica que ocurren episodios de insuficiencia de inventario
y no conformidades con lo solicitado a los proveedores, esto
representa un problema que puede repercutir tanto en la
continuidad del proceso productivo como en la calidad del
producto final, asi mismo puede impactar en el
cr_mplimiento de la meta de produccién y la satisfaccion del
cliente

Magquina, equipos y herramientas

En forma general la empresa posee las maquinas,
herramientas y equipos adecuados para realizar las
actividades operacionales, la etapa que mayor
inconformidad mostro con relacion a este aspecto fue la de
preproduccion que es donde se hace el disefio de las telas
segun requerimientos de los clientes. Asimismo, se constato
gue la empresa posee un plan de mantenimiento preventivo

Especificaciones técnicas

Aun cuando se manifestd que existe claridad en las
especificaciones técnicas de los productos, existe un
porcentaje que dijo lo contrario, lo que representa una
debilidad del proceso productivo de la empresa ya que estas
siempre deben estar claras ya que por medio de ellas es que
se configura el proceso productivo para obtener el producto
segun requerimiento de los clientes. Si no se cumple no se
logra la satisfaccion de estos y la empresa pierde la
credibilidad y confianza que hasta ahora se ha ganado

Comunicacion

A pesar que se consiguid que en la mayoria de las
oportunidades existe una comunicacion clara y oportuna,
hay un porcentaje relevante que expresa lo contrario, esto
repercute en todos las actividades y procesos de la empresa.
Una comunicacion poco clara y oportuna no aporta al logro
de las metas de la organizacién, pudiendo generar no
confor{nldades en los productos, procesos y resultados en
genera

Programacion de produccion y recursos

Se evidenci6 que no todo el tiempo se hace una
programacion de la produccion y los recursos necesarios
para la misma. Ademas, una vez hecha la programacion, no
todo el tiempo se da a conocer oportunamente, trayendo
retrasos en los procesos y no conformidades por no contar
con la informacién y recursos necesarios cuando se
requieren

Inspecciones de calidad

La calidad de Tos procesos de Ta empresa estd comprometida,
ya que se consiguié que no se hacen inspecciones de calidad
periodicamente. Agregando que los registros de calidad e
inspeccion no se llevan rigurosamente, es decir, que hay
informacion faltante que al no estar disponible no puede ser
utilizada como lecciones aprendidas y asi evitar que vuelvan
a ocurrir no conformidades en los productos y procesos de la
empresa
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Tabla 37. (Continuacion)

Obijetivo especifico

Variable

Dimension Indicadores

Resumen

Identificar las condiciones actuales
del proceso de fabricacion de telas.

Mejoramiento continuo

Condiciones del

 del Capacitacion
proceso de fabricacion

La debilidad conseguida para este indicador es que no a
todos los colaboradores se les da capacitacion periédica para
mantener sus conocimientos actualizados. Esto trae como
consecuencia que un grupo de estos no estén preparados para
la realizacion de sus actividades laborales, solo cuentan con
la experiencia adquirida y los conocimientos previos a entrar
a la empresa, pero no se ha procurado mantenerlos
actualizados en las é&reas relacionadas a su puesto para asi
evitar o minimizar los errores humanos

Retrasos, fallas y paralizaciones

Con relacién a este indicador se consiguid que los procesos
productivos de la empresa presentan retrasos y fallas
frecuentes debido al factor humano, esto es comprensible ya
gue anteriormente se mencion6 que no a todos los
colaboradores se les da capacitacién, por lo tanto, aumenta
la posibilidad de ocurrencia de errores humanos que es uno
de los elementos que origina la falta de eficiencia y
productividad en una empresa. Asimismo, se consiguid que
a pesar de que tienen un plan de mantenimiento preventivo
para maquinas, equipos y herramientas, este no se aplica
como estd establecido ya que se consiguié que ocurren
paralizaciones frecuentes por fallas en estos

Meétodo de trabajo

Aun cuando se consigui6 que en la mayoria de las etapas del
proceso productivo el método de trabajo es adecuado, hay un
porcentaje relevante que manifiesta lo contrario, lo que
implica que existen etapas del proceso en donde se concentra
la mayor cantidad de problemas o defectos y representa una
posibilidad de mejora

Etapas del proceso productivo

Los resultados indican que la etapa del proceso con mayor
retraso es preproduccion, que es donde se realizan los
disefios de los productos segin requerimientos de los
clientes y se desarrollan las especificaciones técnicas, esto
ﬁuede estar relacionado con la falta de equipos y
erramientas adecuadas que se observd en resultados
discutidos anteriormente, y es claro que esto mismo genera
el retraso en la elaboracion y divulgacion de la programacion
de la produccion y recursos, ya que sin especificaciones
técnicas no hay guia sobre lo que se debe hacer. Asimismo,
el segundo lugar en cuanto a etapas de produccion
problematicas lo ocupd tintoreria, la cual se encarga del
teflido de las telas para luego estampar los disefios
solicitados

No conformidades

Se identificé que ocurren no conformidades en los productos
de la empresa, que esalgo frecuente, siendo los defectos mas
comunes variacion de tonos y pieza chica. Siendo tintoreria
la etapa en la cual ocurren la mayor cantidad de defectos,
relacionandose esto con la variacion de tonos, y en segundo
lugar esta preproduccién en donde se elaboran las
especificaciones técnicas.
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Tabla 37. (Continuacion)

Obijetivo especifico Variable

Dimension

Indicadores

Resumen

Identificar las condiciones actuales ~ Mejoramiento continuo
del proceso de fabricacion de telas.

Condiciones del
proceso de fabricacion

Seguridad y salud en el trabajo

Se afirma que la empresa cuenta con un plan de seguridad y
salud en el trabajo, este es divulgado y se aplican acciones
para el cumplimiento de este

Condiciones ambientales e instalaciones

Hay buenas condiciones de temperatura, ruido, vibracion y
confort en las instalaciones de la empresa, pero con respecto
a iluminacion y ventilacion se consiguié debilidades que
pudieran afectar al proceso de produccion, ya que esto
influye en la efectividad de los colaboradores en la ejecucion
de sus actividades laborales, lo que puede tener como
consecuencia errores humanos

Gestion ambiental

Se afirma que la empresa tiene un plan de gestion ambiental
el cual divulga oportunamente y ejecuta acciones para su
cumplimiento

Fuente: Encuestas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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2.3.3. Observacion directa.

Para la observacion directa se utilizd6 como instrumento una lista de verificacion que

permitiese ahondar en las debilidades y fortalezas que puede tener el proceso y que se

pueden verificar por observacién directa. La lista se disefi6 para identificar la presencia y

ausencia de ciertos elementos, los cuales se muestran a continuacién en la Tabla 38 con

observaciones adicionales aquellos que lo requirieron.

Tabla 38. Resultados de la lista de verificacion

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

Lista de verificacién para el proceso productivo de la empresa

No.

Item

Presente Ausente

Observacion

Instalaciones

Pisos en buen estado y
libre de obstaculos
Puestos de trabajo libres
de materiales
innecesarios y obstaculos
Condiciones adecuadas
de temperatura
Condiciones adecuadas
de ruido

Condiciones adecuadas
de ventilacion

Condiciones adecuadas
de iluminacion
Condiciones adecuadas
de confort

Condiciones adecuadas
de vibraciones
Documentacion
publicada en el area esta
vigente

X

X

No hay buena ventilacion en el area de
produccion

No hay buena iluminacion en el area de
produccidn

No toda la informacién que debe estar
publicada en el area de produccién esta e
incluso la que si esta no estd toda
actualizada

Magquinas, equipos y
herramientas

10

11

12

13

14

Entorno de las maquinas
y equipos libres de
obstaculos

Maquinas, equipos y
herramientas en
condiciones de operacién

Todas las maquinas,
equipos y herramientas se
emplean

Maquinas, equipos y
herramientas actualizadas
Aplicacion de
mantenimiento
preventivo
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Algunas  maquinas, equipos y
herramientas no estdn operando en
condiciones Optimas debido a falta de
mantenimiento

Existe un plan de mantenimiento, pero
este no se aplica seglin la programacion
establecida



Registro de
15 Mantenimiento
preventivo

X

No se lleva un registro de todas las
actividades de mantenimiento realizadas,
cuando estas se llevan a cabo

Tabla 38. (Continuacion)

No. ltem Presente Ausente

Observacion

Almacenamiento

Niveles adecuados de X Los niveles de inventario de materias
16 inventario primas e insumos a veces se encuentren
por debajo de los niveles necesarios para
mantener la continuidad del proceso
Existencia de elementos X
17 innecesarios en el
almacén
Dispositivos de X
18 almacenamiento
adecuados y suficientes
Condiciones del almacén X
19 adecuadas
Proceso productivo
Programa de produccion X La programacion de la producciéon no
disponible en todas las esta disponible en todas las areas
20 areas involucradas interesadas por lo tanto se desconoce en
algin momento las tareas a realizar en las
fechas programadas
Programacidn de recursos X La programacion de los recursos no esta
disponibles en todas las disponible en todas las areas interesadas
21 areas involucradas por lo tanto se desconoce como se hara la
distribucion y utilizacion, asi como la
disponibilidad de los recursos de
produccién
Inspeccidon y control de X Solo se realiza inspeccion y control de
29 calidad en las diferentes calidad al final del proceso, no se lleva a
etapas del proceso cabo en las etapas previas de la
produccién
Registros de inspeccion y X No se hace un registro completo de los
control de calidad resultados de las inspecciones y control
23 actualizados de calidad asi que no puede utilizarse de
manera  efectiva  para  corregir
desviaciones
24 Productos no conformes X
0 defectuosos
o5 Acciones de seguridad X
industrial
26 Acciones de salud en el X
trabajo
27 Acciones de gestion X
ambiental
28 Paradas imprevistas del X Debido a falta de mantenimiento y
proceso niveles de inventario adecuados

Fuente: Observacion directa del proceso e instalaciones (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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La lista de verificacion fue aplicada por el investigador, permitiéndole confirmar los
resultados obtenidos de la encuesta. Por medio de esta se logré obtener informacion
complementaria sobre la dimension condiciones del proceso de fabricacion,
especificamente para los indicadores condiciones ambientales e instalaciones; maquinas,
equipos y herramientas; almacenamiento e inventario; programacion de produccion y
recursos; inspecciones de calidad; no conformidades; seguridad y salud en el trabajo;
retrasos, fallas y paralizaciones; y gestion ambiental.

El proceso para su aplicacion se llevo a cabo tal como se explicé en la metodologia, se
selecciond un dia y hora en la cual la empresa estuviese trabajando en condiciones
normales, es decir, cuando todas las etapas del proceso estaban operando y los
colaboradores estaban todos en sus puestos de trabajo, realizandose una sola observacion
un miércoles a las 10:00 am. En la Tabla 39 se muestra un resumen por indicador,
dimension y variable de los resultados obtenidos.

Tabla 39. Resultados de la lista de verificacion por variable, dimension e indicador

Obijetivo especifico ~ Variable Dimension Indicadores Resumen
La ventilacion y la
Condiciones iluminacién es
ambientales e deficiente en las
instalaciones instalaciones de
produccion

Falta de mantenimiento
preventivo y registros
sobre aquellos que se

Maquina, hacen, por lo que hay
equipos y impacto negativo en las
herramientas condiciones

operacionales de las

Diagnosticar las maquinas, equipos Yy

condiciones _ _ Condiciones herramientas
actuales del proceso Mejoramiento del proceso -
L . Los niveles de
de fabricacion de continuo de inventario no son los
telas de una fabricacién

adecuados y esto junto
Almacenamiento con la falta de
e inventario mantenimiento hace que
ocurran paradas
imprevistas del proceso
productivo

empresa textil.

No esta disponible para
todos los interesados la

Programacién de informacion de
produccién y programacion de
recursos produccion y recursos,

no estd disponible toda
la informacion necesaria
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para el proceso y la que
esta publicada no esta
toda actualizada

Tabla 39. (Continuacion)

Obijetivo especifico ~ Variable Dimension

Indicadores Resumen

No se hacen
inspecciones a lo largo
de cada etapa del
proceso asi que de
ocurrir defectos o0 no
conformidades no son
detectadas sino hasta el
final, cuando pudiera ser
Inspecciones de muy tarde y ocasionar
calidad pérdidas de material,
tiempo y dinero mas
graves. Asimismo, en la
inspeccion final no se
registran  todos  los
elementos  relevantes,
por lo tanto, no es util del
todo para tomar acciones
correctivas o preventivas

Ocurrencia de  no
conformidades, es decir,
productos que  no
cumplen con las
especificaciones

técnicas, especialmente
variacion de tono y pieza
chica, y en menor grado
errores de estampando.
Solo se detectan al final
del proceso productivo
ya que la inspeccion de
calidad es la Gltima etapa

No
conformidades

Presencia de los
Seguridad y elementos de seguridad
salud en el y salud en el trabajo en

trabajo las instalaciones de la
empresa
Presencia de
paralizaciones del
Retrasos, fallasy proceso productivo

paralizaciones  debido a falta de
mantenimiento y niveles
de inventario adecuados

Gestion Presencia de los
ambiental elementos de gestion
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ambiental en las
instalaciones de la
empresa

Fuente: Observacion directa del proceso e instalaciones (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

2.3.4. Entrevista proveedores de materias primas.

Las materias primas para el proceso de produccién de telas en rollos estin compuestas
por hilos de origen natural o quimico. Entre los hilos naturales estan: algoddn, lana, seda
y lino. Mientras que los hilos de origen quimico se mencionan el viscosa, nylon y
elastano. También forma parte de las materias primas e insumos los colorantes o

pigmentos, detergentes, sal, peroxido de hidrégeno, suavizantes, soda caustica.

La empresa tiene actualmente siete proveedores de materias primas e insumos, de los
cuales se seleccionaron cuatro para la aplicacion de la entrevista, esta seleccién se hizo
considerando aquellos proveedores que aportan la mayor parte de las materias primas
para el proceso. Se aplico una entrevista semiestructurada y se elaboré como instrumento
una guia de entrevista, seguidamente se muestra un analisis de contenido de los aspectos

relevantes obtenidos como resultados.

Pregunta 1: ;Con qué frecuencia suministra a la empresa de materias primas e insumos?

La frecuencia de suministro de materias primas depende del tipo de insumo o materia
prima que se trate. Los proveedores de hilos, los cuales se identificaran como proveedores
A, surten de materia prima cada seis meses, mientras que los proveedores de colorantes
y pigmentos, proveedores B, y los de detergentes y demas insumos para el tefiido y
procesamiento del tejido hasta su acabado final, identificados como proveedores C, lo
hacen en promedio cada tres meses. Esto implica que la relacién con los proveedores B y

C es mayor ya que tienen una frecuencia de negociacion mas alta.

La clasificacion de proveedores A, B y C, la utiliza la empresa, pero no porque haya
hecho un proceso de seleccion de proveedores previamente y los haya clasificado, sino
que para facilitar la identificacion del tipo de producto, materia prima o insumo que
suministra cada proveedor, decidié utilizar esta nomenclatura. Pero se aclara que

realmente no se ha calificado y clasificado a los proveedores segun la calidad de los
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productos, cumplimiento de fechas de entrega, cercania a la empresa, entre otras

caracteristicas relevantes.

Enrelacidn a la frecuencia que estos expresaron, el proveedor principal de hilos manifesto
que, aunque ellos suministran lotes grandes de hilos de diversos materiales a la empresa,
en promedio cada seis meses, algunos en especifico eran requeridos antes de la fecha
prevista ya que se les agotaban rapido, entre esos los hilos de algodon, el de poliéster y
elastano. Esto permite afirmar que la frecuencia de pedido de estos tres tipos de hilos no

es la adecuada actualmente.

Pregunta 2: ;Cual es el proceso que sigue para el suministro de materias primas e

insumos a la empresa?

Los proveedores consultados explicaron que en forma general cuando la empresa hace un
requerimiento de insumos, esta se contacta directamente con el proveedor, envia por
medios electronicos la orden de compra con las caracteristicas y cantidades de insumos.
El proveedor hace una revision de su inventario para ver si dispone de los tipos de
productos solicitados, con las caracteristicas requeridas y las cantidades solicitadas,
notifica a la empresa para que proceda a hacer el pago, y una vez hecho y confirmado el
pago de la orden de compra, el proveedor despacha hasta las instalaciones de la empresa

el pedido, entregando la respectiva factura.

Ese es el procedimiento que aplica la empresa con todos sus proveedores, aungque se
menciona que algunos de estos, especificamente los que suministran los colorantes,
pigmentos y quimicos para el tefiido y estampado, afirman que en la mayoria de los casos
han tenido retrasos en el cumplimiento de la orden de compra, ya que como algunos de
sus insumos son importados se demoran mas en llegar y eso afecta la entrega del lote
solicitado por la empresa. En este caso, lo que hacen es enviar adelante lo que si tienen
en existencia y el faltante esperan a que llegue para ser despachado, o incluso han tenido
varios cambios de marca de producto por las mismas demoras de importacion. Esto afecta
el proceso productivo de la empresa ya que no dispone en algunos momentos de todos los

insumos necesarios, en cantidad o incluso en calidad.
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Pregunta 3: ;Cual es el origen de las materias primas e insumos que vende a la empresa?

¢Importado o nacional?

Para la entrevista se seleccion0 cuatro de los siete proveedores que posee actualmente la
empresa, uno es el que suministra la mayor cantidad de hilos, otro despacha los colorantes
y pigmentos y dos se dedican a la venta de productos quimicos necesarios para la
fabricacion de textiles. Esta aclaratoria se hace para explicar por proveedor quienes
suministran materiales nacionales y cuales importados. La empresa como tal no importa
directamente los insumos y materias primas que requiere, sino que compra a proveedores
locales que en algunos casos si importan los productos que venden.

El proveedor de hilos entrevistado coment6 que el 90% de sus productos eran nacionales
y el resto eran importados, lo cual es relevante ya que garantiza la disponibilidad de
materia prima oportunamente y se esta favoreciendo el comercio nacional, apoyando a
los productores del pais. En cuanto al proveedor de colorantes y pigmentos, este indico
que el 60% de sus productos son importados, mientras que el restante 40% son de
produccién nacional. Y los dos proveedores de quimicos para la industria textil
manifestaron que aproximadamente el 75% de sus productos son importados y el resto
nacional. La situacion planteada por los proveedores de colorantes, pigmentos y quimicos
indica que, si estos no tienen suficiente inventario en sus almacenes, cuando la empresa
haga una solicitud no vera satisfecha sus necesidades, lo que impacta negativamente sus
procesos productivos, e imposibilita cumplir el plazo de entrega a sus clientes.

Pregunta 4: ; Qué dificultades ha tenido hasta ahora para cumplir con los requerimientos
de materias primas e insumos de la empresa?

Entre las dificultades sefialadas por los proveedores entrevistados estan las siguientes:

Proveedor de hilos: modificaciones de la orden de compra de ultima hora: en varias
oportunidades la empresa una vez que ha enviado una orden de compra esta ha sido
modificada, incluso hasta en dos oportunidades por orden, agregando mayor cantidad de
hilos, y referencias de productos que no estaban en la orden inicial. Esto indica fallas en
el proceso de compras de la empresa, lo que puede ocasionar confusiones por parte del
proveedor para suministrar lo requerido, en las cantidades solicitadas, demorando incluso
el proceso de entrega.
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Proveedor de colorantes y pigmentos: ya se habia comentado en la pregunta 2, que este
proveedor ha indicado que ha tenido problemas en el suministro oportuno y en las
cantidades requeridas de los insumos solicitados por la empresa, que incluso habia tenido
que cambiar de marcas de colorantes y pigmentos en varias oportunidades para solventar
el problema de inventario disponible, esto impacta en la calidad de los productos de la
empresa, y se confirma el problema de variacion de tono que se manifesto en la aplicacion

de la encuesta a los colaboradores.

Proveedor de quimicos para la industria textil: los proveedores consultados
manifestaron problemas similares que el de colorantes y pigmentos, ya que la mayoria de
sus productos son importados, a veces sufren retrasos en sus importaciones y no pueden
cumplir a tiempo con los requerimientos de la empresa, por lo tanto, se retrasa el proceso
productivo de la empresa. Asimismo, también expresaron que ha existido en algunas
oportunidades falta de claridad en las érdenes de compra, es decir, que han faltado
especificaciones técnicas importantes para identificar exactamente el producto que se esta
solicitando.

Pregunta 5: ;Qué aspectos mejoraria de su relacion comercial con la empresa?

Los proveedores coincidieron en que la empresa debe mejorar el sistema de elaboracion
de ordénenos de compra, de manera que cuando emita una esta tenga toda la informacion
necesaria para que esta pueda ser satisfecha correctamente, y no se pierda tiempo.
Ademas, agregaron que la empresa debe actualizar su manual de proveedores, ya que en
la actualidad se maneja con reglas que no estan claras para estos y tiende a generarse
confusiones y demoras cuando se esta gestionando un pedido. Seguidamente se muestra
la Tabla 40 en donde se hace un resumen por indicador, dimension y variable para los
resultados obtenidos de la entrevista aplicada a los proveedores de la empresa.

Tabla 40. Resultados de la entrevista a proveedores por variable, dimension e indicador

Obijetivos especificos  Variable Dimension _Indicadores Resumen .
Diagrama  Proveedores A (hilos) suministran
causa efecto  insumos cada 6 meses.

Analizar la Proveedores B (colorantes vy
aplicabilidaddde las pi%m%ntos) suministran insumos

técnicas de : . - cada 3 meses.
mejoramiento Mejr?trgmle %%?anrﬁigﬁ Proveedores C (detergentes vy
continuo y continuo  to continuo Hansei demas insumos del proceso)

productividad al suministran cada 3 meses.

proceso de fabricacion La clasificacion de los proveedores
de telas. la hizo la empresa, pero sin ningln

criterio de calidad y confiabilidad,
hasta ahora no ha hecho un proceso
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de clasificacion y seleccion de
proveedores.

Se conocié que la frecuencia de
suministro de hilos que es el
componente principal del tejido en
ocasiones debe hacerse antes de los
6 meses porque la empresa no ha
estimado bien las cantidades
exactas que necesita al momento de
enviar la orden de compra.

Tabla 40. (Continuacion)

Objetivos especificos  Variable Dimension  Indicadores Resumen
Insumos como colorantes vy
Diagrama pigmentos, asi como los materiales

_Analizar la
aplicabilidad de las
tecnicas de Mejoramie Técnicas de
mejoramiento ¢ ; :
continuo y nto mejoramien
continuo  to continuo

productividad al
proceso de fabricacion
de telas.

causa efecto

Hansei

para el proceso de tefiido y
estampado en su mayoria son
importados y en ocasiones ocurren
retrasos.

Manifestacién de modificacion de
las 6rdenes de compra por parte de
la empresa una vez que esta ya ha
sido enviada al proveedor,
retrasando el proceso de entrega de
laorden y creando inconsistencias y
confusiones.

Cambio de marcas de colorantes y

pigmentos en diversas ocasiones
por parte del proveedor debido a
retrasos, lo que implica diferentes
calidades y caracteristicas de los
insumos para tintoreria y
estampado

Fuente: Entrevistas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

2.3.5. Entrevista clientes.

Para los clientes de la empresa también se aplico la entrevista semiestructurada, y se
disefid una guia de entrevista que permitiese medir que tan satisfecho estan con los
productos de la empresa. En total la empresa tiene registrados 68 clientes, pero solo se
seleccionaron siete que son los que representan un volumen de ventas de un 20% y su
frecuencia de compra es de dos 0 més lotes de rollos de tela al mes. Las preguntas hechas

y los resultados obtenidos se muestran a continuacion.

Pregunta 1: ;Cual es su opinién con respecto a la imagen de la empresa?

Los clientes entrevistados manifestaron su conformidad con la imagen que hasta ahora ha
mostrado la empresa. Consideran como muy buena las condiciones y disefio de la

infraestructura. Ademas, el salén de exhibiciéon y la informacion sobre promocion,
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publicidad, catalogos de productos y diversos elementos e ilustraciones que utilizan para

darse a conocer e informar a los clientes se destaca y es bien aceptada.

Los clientes opinan que todo el material utilizado por parte de la empresa muestra
creatividad, los motiva a comprar y les genera la imagen de una empresa confiable y
responsable, incluso algunos afirmaron que la empresa es uno de sus proveedores

principales de tejidos.

Pregunta 2: ;Cual es su grado de satisfaccion con la calidad y variedad de productos que
ofrece la empresa?

Los clientes entrevistados coinciden en que la calidad de los productos es buena en forma
general, pero si se han manifestado quejas en algunas ocasiones porque el producto final
no tiene un tono exactamente igual al de la muestra que inicialmente estos aprobaron
cuando se hizo la solicitud del pedido. En pocos casos, manifestaron que la longitud del
rollo de tela no cumplia con al menos 25 metros, por lo cual habian manifestado su

inconformidad a la empresa para que esto fuese subsanado.

Estos clientes también adquieren productos de la competencia, y esto les permite a ellos
comprar los productos de la empresa con los que se ofrecen en el mercado, y como se
menciono en el parrafo anterior, los clientes entrevistados aseguran estar satisfechos con
la calidad del producto, ya que los acabados son mejores, la cantidad de hilos que tienen
los tejidos es superior, dandoles mayor resistencia, pero manteniendo la flexibilidad

necesaria.

En cuanto a la variedad de productos, consideran que es buena, ya que la empresa ofrece
tejidos de algoddn, poliester, poli algodon, lana, elastano, mezclas, entre otros mas. Esto
representa para los clientes mayorista una excelente oportunidad de adquirir de un solo
proveedor varios tipos de productos que se comercializan muy bien en el mercado de

Ecuador. De esta forma se facilitan las negociaciones y ambas partes ganan.

Pregunta 3: Explique ¢Cual ha sido su experiencia con el servicio al cliente y la solucion

de quejas de la empresa?
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La mayoria de los clientes entrevistados manifestaron estar satisfechos con el servicio de
atencion al cliente, las veces que han manifestado una inconformidad por la variacion de
tono o la recepcion de piezas chicas, han recibido la atencion adecuada y se ha solventado
oportunamente el problema, por lo tanto, se puede afirmar que estos califican la atencion

al cliente y la solucion de quejas como muy buena.

Asimismo, expresaron que en algin momento han tenido retraso en la entrega de los
pedidos realizados, pero al comunicarse con la empresa esta ha respondido y les ha dado
solucién inmediata. Esto genera una alerta para la empresa, que hasta ahora ha podido
mantener a sus clientes conformes con los productos y servicios que les presta, pero esta
situacion puede llegar a convertirse en un problema grave que haga que los clientes
comiencen a considerar otras opciones para adquirir los productos que necesitan,

impactando en las ventas y rentabilidad de la empresa.

Pregunta 4: ;Cémo ha sido su experiencia con los tiempos de entrega fijados por la

empresa?

Manifestaron los clientes entrevistados que todos en algin momento han experimentado
retrasos en la entrega de sus pedidos, pero como se dijo en la pregunta anterior, al
comunicarse con la empresa y establecer la queja, esta ha respondido y en un tiempo corto
ha entregado el lote solicitado por los clientes. Se afirma entonces que los tiempos de
entrega no se estan cumpliendo del todo, y hasta ahora la empresa ha logrado solventar
este problema, evitando malestar e insatisfaccion en los clientes, pero no puede seguir
teniendo una actitud reactiva ante este problema ya que tarde o temprano afectara en la

confianza y la imagen que sus clientes tienen de esta.

Pregunta 5: ;Qué aspectos mejoraria de la empresa?

Los entrevistados coincidieron en que debe atenderse el problema de variacion de tonos
que han observado y las demoras en el tiempo de entrega, ya que hasta ahora han
conseguido solventar estos problemas pero que tarde o temprano los puede llevar a
considerar buscar a otro proveedor de tejidos que les resulte mas confiable.
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Lo que les motiva a seguir adquiriendo productos de la empresa es la variedad que

ofrecen, los tejidos son realmente buenos, salvo el detalle de la variacion de tono, los

precios que ofrecen son competitivos, y hasta el momento la atencidn al cliente y la

resolucion de quejas ha sido muy buena, es por esto que aun la consideran como un

proveedor importante, pero esto pudiera cambiar de seguir la situacion explicada al

principio.

Realizado el analisis de contenido de las respuestas obtenidas de la entrevista a los

clientes de la empresa, se presenta la Tabla 41 resumen en donde se muestran los

resultados por indicador, dimension y variable.

Tabla 41. Resultados de la entrevista a clientes por variable, dimensién e indicador

Objetivos especificos Variable Dimension Indicadores

Resumen

Diagrama

causa efecto

Analizar la
aplicabilidad de las
técnicas de
mejoramiento
continuo y
productividad al
proceso de fabricacion
de telas.

Técnicas de
mejoramiento
continuo

Mejoramiento

continuo Hansei

Clientes manifiestan conformidad
con laimagen que hasta ahora tiene
la empresa, buenas condiciones y
disefio de la estructura de las
instalaciones.

Hay aceptacion del salén de
exhibicion, catadlogo de productos,
material de  promocion y
publicidad.

Material creativo y que motiva a
comprar. Consideran a la empresa
como uno de sus proveedores
principales.

Quejas porque en ocasiones el
producto final no tiene el tono
exacto de la muestra inicial
aprobada y porque no se cumple
todo el tiempo la longitud estandar
del rollo de tela de minimo 25
metros, se han dado casos que
tienen menos cantidad lo que se
conoce como pieza chica.

También manifestaron retrasos en
la entrega de los pedidos en algunas
ocasiones.

Los clientes manifiestan preferir los
productos de la empresa sobre los
de sus competidores debido a los
mejores acabados que ofrecen y
mayor cantidad de hilos en los
tejidos.

Expresan estar conformes con la
variedad de productos ofrecidos por
la empresa.

Se sienten satisfechos con el
servicio al cliente ya que resuelven
las quejas rapidamente

Formular lineamientos
para la mejora
continua de los

procesos de
fabricacion de telas

Lineamientos
para la
mejora

continua

Redisefio de
procesos

Mejoramiento
continuo

Los aspectos a mejorar indicados
por los clientes son: Eliminar el
problema de variacion en los tonos
de los tejidos y de las piezas chicas.
Asimismo, cumplir con los plazos
de entrega fijados en el contrato
establecido con estos.

Manifiestan que de seguir estos
problemas considerarian la
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posibilidad de cambiar de
proveedor de tejidos, aunque les
guste mucho los acabados vy
resistencia de las telas sus procesos
se estan viendo afectados por esos
problemas

Fuente: Entrevistas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

2.3.6. Panel de expertos.

Adicionalmente, se realizd una consulta a un panel de tres expertos en materia de
mejoramiento continuo de procesos, para indagar con estos cuales son las mejores
opciones para plantear una mejora el proceso de la empresa. La consideracion de expertos
en la materia es porque estas tres personas tienen amplia experiencia profesional en el
tema y ademas dos de ellos son profesores universitarios que dictan catedras relacionadas
con el tema en la Universidad Central del Ecuador, los resultados obtenidos son los

siguientes.

Pregunta 1: ;Cuéales considera que son las mejores metodologias, herramientas y

técnicas para el mejoramiento continuo del proceso de una empresa textil?

Las respuestas dadas por los expertos sugieren que las mejores metodologias, técnicasy
herramientas a aplicar en una organizacion para lograr el mejoramiento continuo de los
procesos son: calidad total, estimaciones de indicadores de gestion, aplicacion de normas
de calidad como la I1SO, el ciclo PHVA, el redisefio de procesos, el Hansei, entre otras
mas. Ellos reconocen que hoy en dia existen muchas que son muy Utiles, pero reconocen
que cada organizacién debe decidir implementar aquella que le resulte mas conveniente.
Llegan a coincidir en que tal vez no solo una de estas, sino que las empresas pudieran
apoyarse en la combinacion de algunas para alcanzar la meta del mejoramiento continuo,
eliminando todos los posibles errores y desperdicios que ocurren en sus procesos Yy asi

lograr ser productivas, eficientes y eficaces.

Con respecto a la calidad total, uno de los expertos hizo énfasis en la aplicacion de las 7
herramientas que involucra, mencionando: hojas de verificacion, histogramas, diagrama
de dispersién, diagrama de procesos, diagrama de Pareto, graficos de control y diagrama

causa efecto, explicando que habria que verificar cuales de estas aplican al proceso de
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mejora que se desea llevar a cabo en la empresa. Este agreg6 que la aplicacion conjunta
de estas herramientas es de una valiosa ayuda para cualquier organizacion para detectar
los problemas de la organizacion, incluso para priorizar aquellos que mayor incidencia

tienen como es el caso del diagrama o grafico de Pareto.

En cuanto a la utilizacion de indicadores de gestion, todos coinciden que es una
herramienta importantisima para evaluar y controlar procesos, es asi que se debe disefiar
una serie de indicadores de gestién que permitan a la empresa saber si estd cumpliendo o
no con las metas establecidas (eficacia), haciendo uso éptimo de los recursos (eficiencia)
y obteniendo mayor produccion por la misma cantidad de recursos, asi como logrando la

meta de produccidn con menos recursos (productividad).

En relacion con las normas de calidad, se menciona a las ISO como referencia, aunque
existen otras mas, pero en este caso explican los expertos consultados que estas realmente
no son obligatorias su ampliacién, pero son una buena forma de iniciar con la mejora de
los procesos, ya que estas estan basadas en el ciclo de mejoramiento continuo de Deming.
Ademas, incluyen lineamientos para que toda organizacion disponga de un sistema de
gestion de calidad, uno de seguridad y salud en el trabajo, asi como el sistema de gestion

ambiental.

El ciclo PHVA o ciclo de Deming es una metodologia que tiene como base el
mejoramiento continuo de los procesos, 1o cual no es una tarea sencilla. Explican los
expertos consultados que algunas organizaciones después de cierto tiempo de iniciado el
proceso de implementacion de un sistema de mejoramiento continuo lo abandonan debido
a diversas causas. La idea de este ciclo es precisamente que se mantenga en forma
constante, que, una vez detectada una oportunidad de mejora, se disefie una alternativa,
se ponga en practica se evalué su desempefio y asi siga por tiempo indefinido, de hecho,
la idea de que se representa como un circulo es esa. Esto se conoce como la sostenibilidad

de la mejora continua.

Tambien hablaron sobre el redisefio de procesos, e hicieron énfasis que esto no es lo
mismo que la reingenieria de procesos, el redisefio lo que busca es resaltar los aspectos
positivos de la organizacidn para aprovecharlos, y no como expresa la reingenieria que

elimina todo lo que tenga y haga la organizacion sea positivo 0 no y comienza desde cero.
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Es importante destacar que las cosas positivas que una empresa tenga pueden ser
rescatado y utilizarlo como la fortaleza que es, y a partir de eso formular estrategias que

permitan eliminar los aspectos negativos.

Finalmente, uno de los expertos hizo mencidn al Hansei, que como toda filosofia japonesa
tiene un significado profundo que no es solo aplicable a la vida empresarial, sino que
forma parte de la filosofia de vida. EI experto menciond es bueno ya que se basa en la
reflexion y el reconocimiento de los errores para aprender de ellos, es decir, que se utilizan

como lecciones aprendidas para mejorar y evitar que vuelvan a ocurrir.

Pregunta 2: ;Qué aspectos considera que se deben tomar en cuenta en una propuesta de

mejoramiento continuo de un proceso de fabricacion?

A esta pregunta los expertos consultados coincidieron que debe hacerse un diagndéstico
de la empresa, en el cual se hagan una serie de cuestionamientos que permitan detectar
las desviacion, debilidades o aspectos a mejorar, detectando las causas para actuar sobre
estas. Ademas, insistieron en que se debe contar con la participacién de todos los
colaboradores de la empresa, sugiriendo que las primeras preguntas que deben formularse
estan relacionadas a indagar si los colaboradores conocen o estan familiarizados con el

concepto de mejora continua y si esta forma parte de los valores de la organizacion.

Otras interrogantes que los expertos sugieren para este diagnostico son. ;se han
identificado actividades o tareas innecesarias? ¢ se han tomado acciones para eliminarlas?
¢se midieron los resultados y se informaron? ¢ existe una disposicion a mejorar y a aceptar
los cambios? ¢Cuales son las condiciones actuales de la empresa? ¢Cudles tareas o
actividades tienen mal desempefio? ;Qué es lo que esté fallando? ¢ Cuales son las causas
del problema? ;Cdémo afecta el problema a la empresa? ;Qué se va a hacer? ;Cémo se
hara? ¢ Cuales son los recursos para hacerlo? ¢se resolvid el problema? ¢se cumplié con
el proposito? Estas son las preguntas principales a considerar, pero se pueden hacer otras

mas para lograr hacer una definicion completa y correcta del problema de la organizacion.

Entre otras cosas mencionadas para una propuesta de mejoramiento continuo es formar
un grupo en donde participen diferentes personas de las distintas areas de la empresa, esto

con el fin de analizar los procesos y asi detectar las fortalezas y debilidades. Y a partir de
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esto formular propuestas o acciones para dar solucién a los problemas identificados,

logrando la eliminacion de los desperdicios.

Expresaron que es necesario que sin importar la metodologia, herramienta o técnica de
mejoramiento continuo que se adopte, se cumplan con ciertas condiciones para lograr
alcanzar la meta, esto es brindar capacitacion, compromiso de todos en la organizacion,
divulgacion de todas las acciones tomadas para que sean de conocimiento de todos,
alineacién de todos con los objetivos organizacionales y tener disposicién al cambio y a

aprender.

Pregunta 3: ;Cudles considera serian los beneficios que obtendria una empresa con el
mejoramiento continuo de los procesos?

Cuando se habla de los beneficios de la mejora continua de procesos, los expertos
consultados mencionaron que estos son: mejora del retorno de la inversion, incremento
de la productividad, mejora la eficiencia o uso de los recursos, mejora la eficacia o
cumplimiento de las metas, disminuyen los errores humanos, se minimizan o eliminan
los desperdicios y defectos. Estos son los que sefialaron como principales en la aplicacion
del mejoramiento continuo.

Pregunta 4: ;Como se comienza con el proceso de mejora continua en una organizacion?
A esta pregunta los expertos coincidieron en mencionar el ciclo PHVA, el cual inicia con
planificar que involucra hacer una descripcion del problema, identificar sus causas,
formular soluciones y planificar la implantacion de estas. Luego como siguiente paso esta
hacer, que implica implantar la solucion y asegurar que esta se haga de forma correcta.
El siguiente paso es chequear o verificar, en donde se miden los resultados obtenidos y
se identifican las desviaciones en relacion al objetivo planteado. Finalmente, hay que
actuar, que implica la estandarizacidn de las soluciones y se buscan mejoras. Entonces,
dicen los expertos consultados que el proceso se inicia de nuevo, y permanece
continuamente, esta es la idea del mejoramiento continuo, una vez que se inicia el proceso
nunca termina, lo que hace que las organizaciones estén siempre actualizadas y buscando

aspectos a mejorar.

Pregunta 5: ;Como se relaciona el ciclo de Deming (PHVA) con la mejora continua?
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A esta interrogante los expertos indicaron que el ciclo PHVA fue disefiado concibiendo
la idea del mejoramiento continuo, eso que los japoneses Ilaman Kaisen, y que el cumplir
disciplinadamente las cuatro etapas que lo forman conduce a que las organizaciones estén
en constante actualizacién y mejora. En las respuestas obtenidas a esta pregunta se
determind que una vez que se termine la etapa cuatro se debe regresar a la primera,
repitiendo el ciclo, de esta forma se busca reevaluar periédicamente los procesos, tareas
y actividades buscando oportunidades de mejora que permitan la eliminacién de fallas,
aumento de eficiencia y eficacia, solucion de problemas, eliminacion y prevision de

riesgos, 1o que coincide con la idea de lo que es el mejoramiento continuo.

Agregaron los consultados que a pesar que el ciclo PHVA tiene mas de 80 afios que se
dio a conocer a demostrado que sigue siendo una herramienta actual y eficaz para lograr
la conformidad de los requerimientos de mejora continua, que incluso es la base de las

normas ISO y de diferentes herramientas y técnicas que surgieron después.

Una vez analizadas las preguntas hechas en el panel de expertos, se procede a mostrar en

la Tabla 42, el resumen de los resultados obtenidos por indicador, dimension y variable.

Tabla 42. Resultados de panel de expertos por variable, dimension e indicador

Objetivos especificos  Variable Dimension Indicadores Resumen

Las mejores herramientas Yy
técnicas para el mejoramiento
continuo de procesos segun los
expertos son: calidad total,
indicadores de gestién, normas
ISO, ciclo PHVA o de Deming,
redisefio de procesos, Hansei.
Los aspectos a tomar en cuenta
para el mejoramiento continuo
son: identificar las condiciones
actuales de los procesos de las
empresas, fomentar la
participacién de todos los
colaboradores en la mejora
continua, analizar las fortalezas
y debilidades de los procesos,
formular acciones para
solucionar los problemas que se
hayan identificado, considerar la
capacitacion, la divulgacion de
informacidn y el compromiso de
todos para el logro del
mejoramiento continuo.

Los beneficios del mejoramiento
continuo son: mayor
productividad y retorno de la
inversion, aumento de la
eficiencia y eficacia,

Formular
lineamientos para la
mejora continua de

los procesos de
fabricacion de telas

Lineamientos
Mejoramiento para la
continuo mejora
continua

Establecer y
estandarizar
acciones
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minimizacion de los errores
humanos, asi como de las
pérdidas, defectos y
desperdicios.

El proceso de mejoramiento
continuo debe comenzar con la
descripcion del problema de
manera que se puedan identificar
las causas que lo producen y asi
formular acciones para luego
planificar su implantacidon, se
menciona al ciclo PHVA como
una buena herramienta para esto

Tabla 42. (Continuacion)

Objetivos especificos  Variable Dimension Indicadores Resumen
Filosofia Los expertos coinciden en que el
organizacional ciclo PHVA o Deming fue
Mapade  disefiado pensando en el
proceso mejoramiento continuo de los

Elaborar un plan de Metodologia ~ procesos, lo que implica una
mejoramiento PHVA o ciclo actualizacion y mejora
Co[?rtcl)rc]ggogedleos Mejoramiento Plan de de Denin gc;nsdtggte% aplicar 4 etapas en

fabricacion de una continuo mejoramiento forma ciclica y wuna vez

empresa textil que continuo terminada la ultima comenzar de
impulse su Indicadores de MUEVO con la primera. _
productividad. Esto garantiza la continua

gestion identificacion de problemas y su
solucion, eliminado fallas y
aumentando  la  eficiencia,

eficacia y productividad.

Fuente: Entrevistas propias (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

2.3.7. Revision documental.

La revision documental fue aplicada para obtener informacidn que permitiese medir las
técnicas de mejoramiento continuo y productividad, asi que los resultados no se muestran
en esta seccion sino en las secciones 3y 4, en los cuales se tocan esos temas. Sin embargo,
se muestra la relacion entre los indicadores, dimensiones y variable, asi como los
documentos revisados para obtener los datos necesarios para el diagrama causa efecto,
hoja de verificacidn, histograma, grafico de Pareto, graficos de control, diagrama de flujo,
diagramas de dispersion y la productividad. Ver la Tabla 43.

Tabla 43. Relacion de la revision documental con la variable, dimensién e indicador
ODbjetivo

especifico Variable Dimensién  Indicadores Documentos
Analizar la Mejoramiento Hoja.  de
aplicabilidad de continuo verificacion
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las técnicas de Registros de fallas de
mejoramiento . maquinas, equipos y
continuo y Histograma  herramientas o
productividad al Registros de mantenimiento
roceso de de maquinas, equipos,
fabricacion de o herramientas e instalaciones
telas. Gréafico  de Registros de capacitacion de
Pareto Recursos Humanos )
Registros de entradas y salidas
ge rr|1ater|,as primas e insumos
A . ealmacén )
rr];eg?éﬁfeﬂ‘teo Diagrama de Registros de inspecciones de
om0 Dispersion  calidad y
Registros de programacion de
la produccion L
Registros de disefios de
roductos )
egllstrog de seguridad y salud
e en el trabajo
ggﬁ{}g?g € Ordenes de trabajo
Contratos con clientes
Ordenes de compra a
roveedores B
egistros de produccién
Tabla 43. (Continuacion)
Objeyyo Variable Dimension Indicadores Documentos
especifico
Analizar la . Manuales de
aplicabilidad de Ellljz_agrama de procedimientos de  los
las técnicas de ! procesos
mejoramiento Mejoramiento Factores ] de
continuo y - produccion
productividad al contine Productividad _Monofactorial _ Registros de produccion
proceso de 9 P
fabricacion de Multifactorial
telas.

Fuente: Revisién documental (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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3. MEJORAMIENTO CONTINUO DE PROCESOS

3.1. Mejoramiento continuo

El mejoramiento continuo de sus procesos, que de acuerdo con 1SOTools (2015), se
define como “un proceso para la mejora de los productos, servicios y procesos de una
organizacion mediante una actitud general, la cual consiste en una continua deteccion de
errores o areas de mejora” (p. 1). Asimismo, afirma Cabrera (2019), que es un “conjunto
de todas las acciones diarias que permiten que los procesos y la empresa sean mas

competitivos en la satisfaccion del cliente”. (p. 35)

Estos autores refieren entonces que toda empresa que quiera mejorar continuamente sus
procesos debe estar en una permanente busqueda de aquellas cosas que son mejorables,
agregando que para el logro de esto se debe ver a la mejora continua como una filosofia
de trabajo. Por lo tanto, se debe producir un cambio en la cultura de la organizacién para
promover entre todos los colaboradores su puesta en practica, entendiendo los beneficios

que esta trae no solo a la empresa sino para ellos mismo.

De acuerdo a los planteamientos tedricos anteriores, lo que se busca en este trabajo de
investigacion es el mejoramiento continuo de los procesos de fabricacion de telas, de
manera que esta pueda ofrecer al mercado productos de excelente calidad, que satisfaga
las necesidades de los clientes, minimizando las no conformidades, con maquinarias y
equipos en condiciones Optimas, procesos mejorados, colaboradores capacitados y

comprometidos.
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3.2. Objetivos del mejoramiento continuo

De acuerdo con Harrington (1991) citado por Cabrera (2019), el fin Gltimo de esta
herramienta es ayudar a las empresas a conseguir avances significativos en la forma en
como eligen sus procesos, enfocandose en: la eliminacion de los errores; maximizando el
uso de los activos de la organizacion; minimizando las demoras; promoviendo el
entendimiento; que los colaboradores sean amistosos con los clientes y se adapten a las
necesidades de estos; se generen ventajas competitivas; y se reduzca el exceso de
personal.

Por lo tanto, la aplicacion del mejoramiento continuo tiene como propdsito lo planteado
en el parrafo anterior, de manera que la empresa alcance un lugar destacado en el
mercado, satisfaga las necesidades de los clientes actuales y le permita expandirse
consiguiendo nuevos clientes, lo que se traduce en mayores ingresos y ganancias.

3.3. Técnicas de mejoramiento continuo

Segun Heizer y Render (2009), existen siete técnicas o herramientas que pueden aplicarse
para el mejoramiento continuo, estas son conocidas como las siete herramientas de la
calidad total. Asimismo, Pensa (2020), expresa que estas son Utiles para la recoleccion de
datos, identificar, analizar y dar solucion a problemas asociados a la calidad, dando una
primera aproximacion para formular una solucion a estos.

En relacion a estos planteamientos, se decidi6 utilizar estas herramientas para el proceso
de produccion estudiado, de manera que se hizo un analisis sobre los diferentes problemas
que tiene actualmente, asi como identificar las causas que los generan para formular
soluciones que permitan eliminarlas, logrando un proceso mejorado y productos
conformes para la satisfaccion de los clientes.

3.3.1. Diagrama causa efecto.
Segun Heizer y Render (2009), es una técnica que permite identificar todas las posibles
causas que generan un problema, el diagrama original estudia las causas del problema
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identificAndolas en cuatro categorias, estas son: mano de obra, materiales, maquinaria y
método. También se conoce como Diagrama de Ishikawa o espina de pescado.

El diagrama de Ishikawa fue utilizado para identificar todas las posibles causas que estan
generando el problema estudiado, para su aplicacion se hizo uso del modelo 6M, esto
implica que las posibles causas se clasifican en seis categorias las cuales son: mano de
obra (trabajo), maquinaria, materiales, método, medio ambiente y medicion. Para la
elaboracion de este se hizo uso de la revision documental de los diferentes registros de la
empresa, en donde se consiguieron indicios del problema y sus principales causas. Esta
busqueda bibliografica se hizo teniendo en cuenta los siguientes cuestionamientos: ¢Por
qué hay un aumento de las quejas de los clientes?; Qué esta pasando en el proceso de
produccién textil que estd afectando a los clientes y hay un aumento de las quejas de
estos? Con estas interrogantes presentes, se consiguieron fallas en diversas areas como en
los procesos de mantenimiento, en la ejecucion de algunos pasos del proceso de
produccion textil, deficiencias en las inspecciones de calidad, fallas en las
comunicaciones entre los involucrados, entre otras posibles causas que pudieran estar
incidiendo en el aumento de las quejas de los clientes debido a productos no conformes 'y
demoras en los tiempos de entrega, que por consiguiente estd incrementando su
insatisfaccion.

Otra técnica para obtener informacion sobre el problema principal y las posibles
causas de este fue la entrevista aplicada a los proveedores, indagando sobre cuales son
los aspectos a mejorar en la empresa textil, estos manifestaron diversos elementos
relacionados con la planificacién y programacion de los insumos y materias primas, que
actualmente existen deficiencias en el proceso de solicitud de inventario, lo que impacta
notablemente en los tiempos de entrega de los proveedores. Ademas, como algunos
ofrecen insumos importados y no todo el tiempo se pueden conseguir las mismas marcas
esto pudiera estar afectando la calidad del producto final.

También se hizo uso de los resultados de la encuesta aplicada a los clientes
principales, mediante un cuestionamiento sobre cudles eran los aspectos a mejorar sobre
la empresa, su grado de satisfaccion con la calidad y diversidad de los productos de la
empresa textil, su experiencia con los tiempos de entrega. Estas permitieron ahondar
sobre cudl era el problema mas relevante que estaba presentando la empresa, coincidiendo
con los hallazgos de la revision documental. Es asi como, mediante una comparacion de

los resultados obtenidos de la aplicacion de las técnicas anteriores se logro elaborar lo
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gue se muestra en la Figura 36, que corresponde al diagrama causa efecto de la

investigacion.
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Figura 36. Diagrama causa efecto de la empresa

~__
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Fuente: Revisidn documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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El diagrama causa efecto de la Figura 36 define como el problema principal la
insatisfaccion de los clientes por el incumplimiento de los requerimientos del contrato
que se establece con la empresa sobre el lote de productos que estos solicitan,
relacionados con las caracteristicas de los productos y el plazo de entrega. Se logro
identificar causas relacionadas con las seis categorias definidas, pero hasta el momento
no se puede afirmar cuales son las que mayor influencia tienen en el problema. El
diagrama de Ishikawa solo permite identificar causas mas no indica cuales son las mas
relevantes, es por eso que se usé en conjunto con otras de las herramientas de la calidad

para potenciar los beneficios que este ofrece.

3.3.2. Hoja de verificacion.

Explican Heizer y Render (2009), que son formatos disefiados para el registro de datos,
estos se elaboran segln la necesidad de la persona que lo va a utilizar y las caracteristicas
del proceso que se observara y del cual se anotaran los datos. Una vez identificadas las
diferentes causas asociadas al problema se hizo una hoja de verificacion en donde
aparecen listadas, y con apoyo de la revision documental, asi como una consulta a los
colaboradores de la empresa sobre cuantas veces han aparecido estas causas durante el
Gltimo afo, se logro estimar la frecuencia de aparicién, mostrandose en la Tabla 44 los

resultados.
Tabla 44. Hoja de verificacion
Causa Frecuencia

No se capacita a todos los colaboradores 21
Fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores 75
Demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores 56
Deficiencias en los procedimientos de solicitud de inventario 42
No se cumplen con los requisitos de calidad 19
Paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas y equipos 74
Herramientas inadecuadas en etapa de preproduccion 39
No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo 64
No se ejecutan acciones de seguridad y salud en el trabajo 23
Problemas de iluminacién y ventilacion en area de produccion 68
Poca claridad en las comunicaciones 46
Programacidn de la produccién no es oportuna 43
Programacion de los recursos no es oportuna 44
Poca claridad en las especificaciones técnicas 51
Método de trabajo inadecuado 52
Inspecciones de calidad solo al final del proceso 71
No se llevan registros periédicos de las inspecciones y control de calidad 69
Total 857

Fuente: Revision documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Se puede ver que las causas que tienen mayor frecuencia de aparicion es: fallas en los
procesos debido a errores de los colaboradores, seguida de paralizaciones del proceso por
fallas en las maquinas y equipos, en tercer lugar, se encuentra inspecciones de calidad
solo al final del proceso, en cuarto lugar, no se llevan registros periddicos de las
inspecciones y control de calidad, y ocupando el quinto lugar problemas de iluminacion
y ventilacion en area de produccién, todo esto confirma los resultados anotados en la lista
de verificacion aplicada al proceso productivo y las instalaciones por medio de la
observacion. Ahora se conoce no solo la presencia de estas causas como origen del
problema estudiado, sino que identifica la frecuencia de ocurrencia, completandose el
analisis con el grafico de Pareto, el cual da mas informacion sobre aquellas que mayor
atencion requieren.

3.3.3. Histograma.

Es un grafico que muestra el intervalo de valores de las variables que se estén estudiando,
asi como la frecuencia de ocurrencia de cada valor. Con esta herramienta se puede
calcular estadistica descriptiva, tales como media, desviacion estandar, entre otras. Con
la informacion obtenida en la hoja de verificacién se hizo un histograma que muestra la
frecuencia relativa de aparicion de cada una de las causas identificadas, el cual se muestra
en la Figura 37. Para una mejor visualizacion del histograma se sustituyeron los nombres
de las causas por un codigo de identificacion, cuya correspondencia se muestra en la Tabla
45,

Tabla 45. Cddigos asignados a las causas

Cddigo Causa
Al No se capacita a todos los colaboradores
A2 Fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores
B1 Demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores
B2 Deficiencias en los procedimientos de solicitud de inventario
B3 No se cumplen con los requisitos de calidad
C1 Paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas y equipos
C2 Herramientas inadecuadas en etapa de preproduccion
C3 No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo
D1 No se ejecutan acciones de seguridad y salud en el trabajo
D2 Problemas de iluminacién y ventilacion en area de produccion
El Poca claridad en las comunicaciones
E2 Programacidn de la produccién no es oportuna
E3 Programacion de los recursos no es oportuna
E4 Poca claridad en las especificaciones técnicas
E5 Método de trabajo inadecuado
F1 Inspecciones de calidad solo al final del proceso
F2 No se llevan registros periédicos de las inspecciones y control de calidad

Fuente: Trabajo de clasificacién y codificacion propio (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 37. Histograma
Fuente: Revision documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Expresado en porcentajes se observa que fallas en los procesos debido a errores de los
colaboradores representa un 8,8%, paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas
y equipos 8,6%, inspecciones de calidad solo al final del proceso 8,3%, no se llevan
registros periodicos de las inspecciones y control de calidad 8,1% y problemas de

iluminacién y ventilacion en area de produccion 7,9%, siendo estas las cinco primeras.

3.3.4. Gréfico de Pareto.

Es definida como una forma grafica para determinar cuales son los pocos elementos
criticos que estan causando la mayoria de los problemas. Se basa en el principio general
de Pareto o como también es conocido Ley 80 — 20, ya que este dice que el 20% de las

causas producen el 80% de los efectos (Heizer y Render, 2009).
Una vez estimadas las frecuencias de aparicion de cada causa se procedié a realizar el

grafico de Pareto, el cual permitid identificar el 20% de las causas que generan el 80% de

los problemas, es asi como en la Figura 38 se muestra el grafico.
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Figura 38. Gréafico de Pareto de la empresa
Fuente: Revision documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

La linea roja en el grafico de Pareto indica que todas las causas que estan hacia la
izquierda de esta representan el 20% de las causas que genera el 80% de los problemas,

es decir, son las mas relevantes y hay que eliminarlas.

Tabla 46. Resultados de Pareto de la empresa

Codiao Causa Frecuencia Frecuencia F;i?;ficgla
g absoluta relativa
acumulada
A2 Fallas en los procesos debido a errores de 75 8,8% 8.8%
los colaboradores
c1 Pa,rall_zacmnes d_el proceso por fallas en las 74 8.6% 17.4%
maquinas y equipos
Inspecciones de calidad solo al final del 0 0
F1 Or0Ceso 71 8,3% 25,7%
No se llevan registros periodicos de las 0 0
F2 inspecciones y control de calidad 69 8,1% 33,71%
D2 I?roblemas de |Il_J[n|na0|on y ventilacion en 68 7.9% 41.7%
area de produccion
c3 No se _ap!lca adecuadgmente el plan de 64 7.5% 49.1%
mantenimiento preventivo
Demora en los tiempos de entrega por 0 0
Bl parte de los proveedores 56 6,5% 55,7%
E5 Método de trabajo inadecuado 52 6,1% 61,7%
E4 Ploca_l claridad en las especificaciones 51 6.0% 67.7%
técnicas
El Poca claridad en las comunicaciones 46 5,4% 73,0%
E3 Programacién de los recursos no es 44 5.1% 78.2%
oportuna
Programacion de la produccion no es 0 0
E2 oportuna 43 5,0% 83,2%
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Tabla 46. (Continuacion)

. . Frecuencia
L - Frecuencia Frecuencia i
Cddigo Causa . relativa
absoluta relativa

acumulada

B2 Deﬁqenuas_ en Io_s procedimientos de 42 4.9% 88.1%

solicitud de inventario
C2 Herramlent§§ inadecuadas en etapa de 39 4.6% 92.6%

preproduccion

No se ejecutan acciones de seguridad y 0 0
D1 salud en el trabajo 23 2,7% 95,3%
Al No se capacita a todos los colaboradores 21 2,5% 97,8%
B3 (,:\Ia?id:l% cumplen con los requisitos de 19 2.2% 100,0%

Total 857 100%

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Como se puede ver en la Tabla 46, las causas mas relevantes que estan originando el
problema objeto de estudio son aquellas que tienen una frecuencia relativa acumulada del
78,2%, estas se identifican con los codigos A2, C1, F1, F2, D2, C3, B1, E5, E4, E1, E3.
Y son las causas que deben ser atendidas primero para iniciar con el mejoramiento

continuo del proceso el cual se platea en el Capitulo V de este trabajo de investigacion.

Como complemento a esta informacion, se hizo uso del grafico de Pareto para estudiar
las preguntas 21, 23 y 24 de la encuesta y asi determinar cuales son las etapas del proceso
productivo que mayor retraso en las operaciones tienen, las etapas en donde ocurren la
mayor cantidad de defectos y los defectos con mayor ocurrencia 0 mas relevantes. Cada
uno se estudio por separado, mostrandose en la Figura 39 y Tabla 47 los resultados de las

etapas del proceso con mayor retraso.
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Figura 39. Gréfico de Pareto etapa del proceso con mas retraso
Fuente: Revisidn documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
Tabla 47. Resultados de Pareto etapa del proceso con mas retraso
Frecuencia Frecuencia
Etapa Frecuencia relativa relativa
absoluta
acumulada
Preproduccion 10 40% 40%
Tintoreria 7 28% 68%
Estampado 5 20% 88%
Tejeduria 2 8% 96%
Planlflcgglon y control de la 1 4% 100%
produccion
Inspeccion y enrollado 0 0% 100%
Total 25 100%

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Los resultados indican que las etapas del proceso que generan la mayoria de los problemas

son preproduccion y tintoreria, tanto en la figura como en la tabla anteriores se observa

que estas dos etapas acumulan el 68% de las respuestas obtenidas sobre el tema estudiado,

es decir, que son las que mayor cantidad de retraso tienen lo que afecta a toda la empresa

ya que la preproduccion es la encargada del disefio del producto segun especificaciones

del cliente, y tintoreria es donde se tifie la base del tejido para que esté en condiciones de

ser estampado y lograr el disefio solicitado por los clientes. Luego se hizo un estudio de

cuales son las etapas del proceso con mayor cantidad de defectos, mostrando los

resultados en la Figura 40 y Tabla 48.
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Figura 40. Gréfico de Pareto etapa del proceso con mas defectos
Fuente: Revisidn documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
Tabla 48. Resultados de Pareto etapa del proceso con mas defectos
- Frecuencia
Etapa F;Eigfgt(;a Frecuencia relativa relativa
acumulada
Tintoreria 9 36% 36%
Preproduccion 7 28% 64%
Estampado 5 20% 84%
Tejeduria 2 8% 92%
Inspeccion y enrollado 2 8% 100%
Planificacion y control de la 0 0
produccion 0 0% 100%
Total 25 100%

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la Figura 40 y Tabla 48 se confirma que las etapas del proceso méas problematicas son
tintoreria y preproduccion, ya que estas dos agrupan el 64% de los defectos de
produccién, lo que permite afirmar que son en estas dos etapas en donde hay que prestar
mayor atencién. Adicionalmente, se hizo un analisis de Pareto para los defectos o no

conformidades del proceso, los resultados estan en la Figura 41 y Tabla 49.
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Figura 41. Gréfico de Pareto defectos del proceso
Fuente: Revision documental de los registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
Tabla 49. Resultados de Pareto defectos del proceso
Frecuencia Frecuencia
Defectos absoluta Frecuencia relativa relativa
acumulada
Variacion de tonos 10 40% 40%
Pieza chica (rollos con o o
menos de 25 metros de tela) 8 32% 2%
Fallas de estampado 3 12% 84%
Bultos incompletos 3 12% 96%
Fallas de tejido 1 4% 100%
Otros 0 0% 100%
Total 25 100%

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

La variacion de tono y las piezas chicas (rollos con menos de 25 metros de tela) son los
que mayor relevancia tienen, es decir, que estan asociados a la mayor cantidad de quejas
de los clientes, esto se comprueba con los resultados de la entrevista a los clientes.
Ademas, acumulan el 72% de la frecuencia de aparicion. Comparando estos resultados,
se puede confirmar que tintoreria es la etapa del proceso a la cual se le debe prestar mas
atencion porque las variaciones de tono ocurren es en esta etapa, que como ya se dijo es

la encargada de tefiir los tejidos que salen de tejeduria. EI problema de las piezas chicas
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es atribuible a inspeccion y enrollado, en donde se debe garantizar que cada rollo

entregado a los clientes cumpla con la medida de al menos 25 metros de longitud.

A manera de conclusién, por medio del grafico de Pareto se pudo determinar que las
etapas del proceso productivo que deben ser atendidas con urgencia son tintoreria y
preproduccién, siguiendo en el orden de prioridad estampado de acuerdo a los resultados
de las tablas 47 y 48 asi como inspeccion y enrollado, de acuerdo con los resultados de la
Tabla 49. Seglin este orden se deben plantear mejoras a los procesos para lograr la

eliminacion de los defectos y asi lograr la satisfaccion de los clientes.

3.3.5. Diagrama de dispersion.

Es un grafico que muestra la relacion entre dos variables, identificando en el eje X la
variable independiente y en el eje Y la variable dependiente, de manera que se observa si
existe 0 no unarelacion lineal entre ambas (Heizer y Render, 2009). La aplicacidn de esta
herramienta de la calidad en este estudio se hizo para verificar si existe una relacion entre
los defectos identificados con algunas de las causas detectadas a partir del diagrama causa

efecto y jerarquizadas en el grafico de Pareto de la Figura 38.

Se comenzo relacionando la variacion de tonos con las fallas en los procesos debido a
errores de los colaboradores, para esto se aplico la regresion lineal y el coeficiente de
correlacion entre las dos variables, utilizando como datos las frecuencias de aparicion
para el Gltimo afio de ambos elementos, las cuales se obtuvieron por medio de la revision
documental de los registros de la empresa. En la Tabla 50 se muestra la tabla de
interpretacion de la correlacion entre las variables. En la Tabla 51 estan los resultados del
estudio de correlacion, los calculos estdn en el Anexo C. Y en la Figura 42 esta el

diagrama de dispersion de las dos variables relacionadas

Tabla 50. Interpretacidon de la correlacion lineal

Valorde r Interpretacion
0,00 Ausencia de correlacion lineal
+0,10 a £0,19 Correlacion lineal insignificante
+0,20 a +0,39 Correlacion lineal baja — leve
+0,40 a +0,69 Correlacion lineal moderada
+0,70 a +0,99 Correlacion lineal alta a muy alta
+1,00 Correlacion lineal perfecta

Fuente: Amat (2021).
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Tabla 51. Correlacién variacion de tonos y fallas en los procesos debido a errores de los

colaboradores

Parametro Resultado
Fallas en los procesos debido a errores de los
colaboradores

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) -2,077
Pendiente de la linea recta (b) 0,568

Ecuacion de regresion Y =0,568X — 2,077
Coeficiente de correlacién 0,975

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

5 y =0.5683x-2.0775

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12 14
Fallas en procesos por errores de colaboradores

Figura 42. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs fallas en los procesos debido a
errores de los colaboradores

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Cuando se estudia la correlacion entre las dos variables, se puede observar que existe una
relacién muy alta positiva (0,975) entre las dos variables, es decir, que cada vez que
aumenten las falla en los procesos debido a errores humanos aumentaran las variaciones
de tono. Se afirma que si estan relacionadas las dos variables. Seguidamente se estudio la
relacion entre variacion de tonos con paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas
y equipos, los célculos estan en el Anexo C, mientras que los resultados estan en la Tabla

52.Y en la Figura 43 el diagrama de dispersion.
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Tabla 52. Correlacién variacion de tonos y paralizaciones del proceso por fallas en las

maquinas y equipos

Parametro Resultado

Paralizaciones del proceso por fallas en las

Variable independiente (X) maquinas y equipos

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y () -3,886
Pendiente de la linea recta (b) 0,771

Ecuacion de regresion Y =0,771X - 3,886
Coeficiente de correlacion 0,952

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =0.7714x - 3.8857

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12
Paralizaciones del proceso por fallas en maquinas y equipos

Figura 43. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs paralizaciones del proceso por
fallas en las maquinas y equipos

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

La correlacion entre las variables variacion de tonos y paralizaciones del proceso por
fallas en las maquinas y equipos indica una relacién muy alta positiva (0,952),
interpretdndose que cada vez que ocurra una paralizacion del proceso por este motivo
aumentan las variaciones de tono de los tejidos. También se verifico la relacion entre

variaciones de tonos e inspecciones de calidad solo al final del proceso. En la Tabla 53 se
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muestran los resultados, en el Anexo C los célculos y en la Figura 44 el diagrama de

dispersion.

Tabla 53. Correlacion variacion de tonos e inspecciones de calidad solo al final del

proceso
Parametro _ Resultado _
Variable independiente (X) Inspecciones deggéizg solo al final del
Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) 12,000
Pendiente de la linea recta (b) -0,986
Ecuacion de regresién Y =-0,986X + 12,000

Coeficiente de correlacion -0,866

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =-0.9859x + 12

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12

Inspecciones de calidad solo al final del proceso

Figura 44. Diagrama de dispersion variacidn de tonos vs inspecciones de calidad solo al
final del proceso

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

De acuerdo con los resultados existe una relacion alta negativa (-0,866) entre las variables
variacion de tonos e inspecciones de calidad solo al final del proceso, esto indica que
mientras menos inspecciones se hagan mayores seran las variaciones de tono de los
tejidos, por lo tanto, hay que revisar el proceso productivo para mejorar este aspecto.

Adicionalmente, se estudio la relacién entre variacién de tonos y no se llevan registros
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periddicos de las inspecciones y control de calidad, a lo que se muestran los resultados en

la Tabla 54, en la Figura 45 el diagrama de dispersion y en el Anexo C los célculos.

Tabla 54. Correlacién variacion de tonos y no se llevan registros periodicos de las

inspecciones y control de calidad

Parametro Resultado
No se llevan registros periédicos de las
inspecciones y control de calidad

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) -2,960
Pendiente de la linea recta (b) 0,720

Ecuacion de regresién Y =0,720X — 2,960
Coeficiente de correlacién 0,993

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y=0.72x-2.96

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12

No se llevan registros periddicos de inspeccionesy control de calidad

Figura 45. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs no se llevan registros periédicos
de las inspecciones y control de calidad

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Se indica en los resultados que hay una relacion muy alta positiva (0,993) entre las
variables variacion de tonos y no se llevan registros periddicos de las inspecciones y
control de calidad. Esto se interpreta como una relacion directa entre las variables
estudiadas, cada vez que los registros no esten completos habra mayor variacion de tonos

de los tejidos. Asimismo, se relaciond variacion de tonos con problemas de iluminacion
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y ventilacion en el area de produccion, en la Tabla 55 y Figura 46 estan los resultados.

Mostrandose los calculos en el Anexo C.

Tabla 55. Correlacion variacion de tonos y problemas de iluminacion y ventilacion en

area de produccion

Parametro Resultado
Problemas de iluminacién y ventilacion en
area de produccion

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y () -4,542
Pendiente de la linea recta (b) 0,917

Ecuacion de regresion Y =0,917X - 4,542
Coeficiente de correlacion 0,936

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =0.9167x-4.5417

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12
Problemas de iluminacion y ventilacién en area de produccion

Figura 46. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs problemas de iluminacion y
ventilacion en area de produccion

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Cuando se relacionaron variacion de tonos y problemas de iluminacién y ventilacion en
el rea de produccion, se consiguié una correlacion alta positiva (0,936), lo que indica la
relacion directa entre las variables. Mientras haya mas problemas de iluminacion y

ventilacion en el area en donde se fabrican los tejidos se tendran mas problemas de
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variaciéon de tonos. En cuanto a la relacién de variacion de tonos con no se aplica
adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo, se muestran los resultados

obtenidos de la correlacion en la Tabla 56 y Figura 47. Los calculos estan en el Anexo C.

Tabla 56. Correlacién variacion de tonos y no se aplica adecuadamente el plan de

mantenimiento preventivo

Parametro Resultado
No se aplica adecuadamente el plan de
mantenimiento preventivo

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) -2,083
Pendiente de la linea recta (b) 0,667

Ecuacion de regresion Y =0,667X - 2,083
Coeficiente de correlacion 0,963

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =0.6667x-2.0833

Variacion de tonos
w

0 2 4 6 8 10 12

No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo

Figura 47. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs no se aplica adecuadamente el
plan de mantenimiento preventivo

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Segun los resultados mostrados, existe una relacion muy alta positiva (0,963) entre las
variables estudiadas, lo que permite afirmar que cada vez que no se aplique el plan de

mantenimiento preventivo a las maquinas y equipos del proceso de produccion de forma
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adecuada aumentaran las variaciones de tono por accion de esta variable. A continuacion,
se hizo una correlacion entre las variables demora en los tiempos de entrega por parte de
los proveedores y variacion de tonos, los resultados estan en la Tabla 57 y Figura 48, los

calculos en el Anexo C.

Tabla 57. Correlacion variacion de tonos y demora en los tiempos de entrega por parte

de los proveedores

Parametro Resultado
Demora en los tiempos de entrega por parte
de los proveedores

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) -2,194
Pendiente de la linea recta (b) 0,778

Ecuacion de regresion Y =0,778X - 2,194
Coeficiente de correlacion 0,973

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y=0.7778x-2.1944

Variacion de tonos

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores

Figura 48. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs demora en los tiempos de
entrega por parte de los proveedores

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Esta correlacion realizada muestra una relacion muy alta positiva (0,973), esto indica que

existe una relacion directa entre las variables y cuando ocurran demoras en la entrega de
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las materias primas e insumos por parte de los proveedores a la empresa aumenta la
variacion de tonos en las telas acabadas, hay que recordar también que en la entrevista a
los proveedores se menciono que algunas oportunidades las demoras se deben a que los
insumos son importados, y que se han visto en la obligacion de cambiar de marcas de
insumos lo que pudiera afectar la calidad del producto final en donde se utilice. Ademas,
que en algunas oportunidades de la empresa cambia las drdenes de compra varias veces
después que es enviada al proveedor lo que les ocasiona demoras en sus procesos.
También se relaciond la variable variacion de tonos con método de trabajo inadecuado,

se muestran los resultados en la Tabla 58 y la Figura 49, los calculos en el Anexo C.

Tabla 58. Correlacion variacion de tonos y método de trabajo inadecuado

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Método de trabajo inadecuado
Variable dependiente () Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y () -1,000
Pendiente de la linea recta (b) 0,654
Ecuacion de regresion Y =0,654X — 1,000
Coeficiente de correlacion 0,983

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y=0.6538x- 1

Variacion de tonos
w

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Métodos de trabajo inadecuado

Figura 49. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs método de trabajo inadecuado
Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Cuando se hizo la correlacion entre las variables, se consiguié que esta es muy alta
positiva (0,983), indicando una relacidn directa que se interpreta como que cada vez que
el método de trabajo sea el inadecuado aumentara la variacion de tonos de las telas
acabadas y siendo el valor muy cercano a 1, se afirma que el impacto que tiene el método
de trabajo inadecuado en la variacion de tonos es importante. Asimismo, se hizo un
estudio de correlacion entre poca claridad en las especificaciones técnicas y variacion de
tonos, lo arrojé resultados que estan disponibles en la Tabla 59 y la Figura 50, mientras

que los calculos se muestran en el Anexo C.

Tabla 59. Correlacién variacion de tonos y poca claridad en las especificaciones

técnicas
Parametro Resultado
Variable independiente (X) Poca claridad en las especificaciones técnicas

Variable dependiente () Variacion de tonos

Intercepcion con el eje Y () -3,367

Pendiente de la linea recta (b) 1,038
Ecuacion de regresion Y =1,038X — 3,367

Coeficiente de correlacion 0,962

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y=1.038x-3.3671

Variacion de tonos
w

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Poca claridad en las especificaciones técnicas

Figura 50. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs poca claridad en las
especificaciones técnicas

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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En cuanto a las variables poca claridad en las en las especificaciones técnicas y variacion
de tonos, se encontro una correlacion muy alta positiva (0,962) lo que expresa una
relacion directa importante, es decir, cada vez que aumente la poca claridad en dichas
especificaciones mayores seran las variaciones de tono de los tejidos, siendo esto un
aspecto causante de problemas en la satisfaccion de los clientes de la empresa.
Adicionalmente, se correlacionaron las variables poca claridad en las comunicaciones y
la variacion de tonos, consiguiendo resultados mostrados en la Tabla 60 y Figura 51. Los

calculos estan en el Anexo C.

Tabla 60. Correlacion variacion de tonos y poca claridad en las comunicaciones

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Poca claridad en las comunicaciones
Variable dependiente (Y) Variacion de tonos
Intercepcion con el eje Y (a) -0,127
Pendiente de la linea recta (b) 0,587
Ecuacion de regresion Y =0,587X -0,127
Coeficiente de correlacion 0,972

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =0.5873x-0.127

Variacion de tonos
w

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Poca claridad en las comunicaciones

Figura 51. Diagrama de dispersion variacion de tonos vs poca claridad en las
comunicaciones

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

103



Los resultados indican que hay una correlacion muy alta positiva (0,972) entre las
variables estudiadas, es decir, cada vez que aumente la poca claridad en las
comunicaciones aumentaran las variaciones de tonos, generando como consecuencia un
producto no conforme y la insatisfaccion de los clientes de la empresa. Finalmente, se
correlacion6 variacion de tonos con programacién de los recursos no es oportuna, 10os

resultados estan en la Tabla 61 y Figura 52. Los calculos en el Anexo C.

Tabla 61. Correlacion variacion de tonos y programacion de los recursos no es

oportuna
Parametro Resultado
Variable independiente (X) Programacidn de los recursos no es oportuna

Variable dependiente (Y) Variacion de tonos

Intercepcion con el eje Y (a) -1,143

Pendiente de la linea recta (b) 0,857
Ecuacion de regresion Y =0,857X - 1,143

Coeficiente de correlacion 0,975

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

y =0.8571x-1.1429

Variacién de tonos
w

0 1 2 3 4 5 6 7 8
Programacion de los recursos no es oportuna

Figura 52. Diagrama de dispersidn variacion de tonos vs programacion de los recursos
no es oportuna

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Se puede observar una relacion muy alta positiva (0,975) entre las variables, mientras mas

se demore la elaboracién y divulgacion de la programacion de los recursos mayores seran

104



las variaciones de tonos ya que esta programacion es la que indica en qué momento se
deben incorporar las materias primas e insumos al proceso productivo, y sin esta puede
ocurrir que el proceso inicie y no se disponga de suficiente cantidad de recursos para la
produccién, produciendo paralizaciones y afectacion de la calidad del producto final.

Seguidamente, en la Tabla 62, se muestra un resumen de todas las correlaciones
planteadas entre variacion de tonos y las diferentes causas estudiadas, mostrando cuales
tienen relaciones mas altas con el defecto de mayor frecuencia en el proceso de la

empresa.

Tabla 62. Resumen de correlacion de variacién de tonos

Causa/Defecto Variacion de tonos  Interpretacion
Fallas en los procesos debido a errores de los

0,975 Muy alta positiva
colaboradores
ePSL?rI)lgsuones del proceso por fallas en las maquinas y 0,952 Muy alta positiva
Inspecciones de calidad solo al final del proceso -0,866 Alta negativa
No se llevan registros periddicos de las inspecciones y 0,993 Muy alta positiva
control de calidad
Problem_a§ de iluminacion y ventilacion en area de 0,036 Alta positiva
produccion
No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento -
preventivo 0,963 Muy alta positiva
Demora en los tiempos de entrega por parte de los .
proveedores 0,973 Muy alta positiva
Método de trabajo inadecuado 0,983 Muy alta positiva
Poca claridad en las especificaciones técnicas 0,962 Muy alta positiva
Poca claridad en las comunicaciones 0,972 Muy alta positiva
Programacion de los recursos no es oportuna 0,975 Muy alta positiva

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Aun cuando todas las causas relevantes tienen una relacion importante con el defecto
variacién de tonos, se mencionan en el orden en el que deben ser tomadas en cuenta para
establecer estrategias que permitan eliminarlas: no se llevan registros periodicos de las
inspecciones y control de calidad; metodo de trabajo inadecuado; fallas en los procesos
debido a errores de los colaboradores; programacién de los recursos no es oportuna;
demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores; poca claridad en las
comunicaciones; no se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo; poca
claridad en las especificaciones técnicas; paralizaciones del proceso por fallas en las
maquinas y equipos; problemas de iluminacion y ventilacién en area de produccion;

inspecciones de calidad solo al final del proceso.
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En el estudio de correlacion, también se relaciono el defecto pieza chica que es el segundo
en importancia con las diferentes causas priorizadas en el grafico de Pareto. La primera
correlacion que se hizo es entre pieza chica y fallas en los procesos debido a errores de
los colaboradores, los resultados se muestran en la Tabla 63 y Figura 53, los calculos

estan en el Anexo D.

Tabla 63. Correlacion pieza chica y fallas en los procesos debido a errores de los
colaboradores

Parametro Resultado
Fallas en los procesos debido a errores de los
colaboradores

Variable independiente (X)

Variable dependiente () Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -5,576
Pendiente de la linea recta (b) 1,221
Ecuacion de regresion Y =1,221X-5576
Coeficiente de correlacion 0,997

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

=
o
©

y=1.2214x-5.5756

7

Pieza chica
o [ N W H [9,] [e)] ~ [o¢] [(o]

0 2 4 6 8 10 12 14
Fallas en procesos por errores de colaboradores
Figura 53. Diagrama de dispersion pieza chica vs fallas en los procesos debido a errores
de los colaboradores
Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Cuando se estudia la correlacion entre las dos variables, se puede observar que existe una
relaciéon muy alta positiva (0,997) entre las dos variables, es decir, que cada vez que
aumenten las fallas en los procesos debido a errores humanos aumentaran la cantidad de

rollos de tela acabada considerados pieza chica. Se afirma que si estan relacionadas las
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dos variables. Seguidamente se estudid la relacion entre pieza chica con paralizaciones
del proceso por fallas en las maquinas y equipos, los calculos estan en el Anexo D,
mientras que los resultados estan en la Tabla 64. Y en la Figura 54 el diagrama de

dispersion.

Tabla 64. Correlacion pieza chica y paralizaciones del proceso por fallas en las

maquinas y equipos

Parametro Resultado
Paralizaciones del proceso por fallas en las
maquinas y equipos

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -9,057
Pendiente de la linea recta (b) 1,614
Ecuacion de regresion Y =1,614X —9,057
Coeficiente de correlacion 0,947

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

=
o
O

y =1.6143x-9.0571

Pieza chica
o = N w H [9;] [e)] ~ (o] [(e]

0 2 4 6 8 10 12
Paralizaciones del proceso por fallas en maquinas y equipos

Figura 54. Diagrama de dispersion pieza chica vs paralizaciones del proceso por fallas
en las maquinas y equipos

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

El estudio de la variable pieza chica con paralizaciones del proceso por fallas en las
maquinas y equipos indica una relacién muy alta positiva (0,947), interpretandose que

cada vez que ocurra una paralizacién del proceso por este motivo aumentan la cantidad
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de piezas chicas en los rollos de tejido acabado. También se verificd la relacion entre
pieza chica e inspecciones de calidad solo al final del proceso. En la Tabla 65 se muestran

los resultados, en el Anexo D los calculos y en la Figura 55 el diagrama de dispersion.

Tabla 65. Correlacion pieza chica e inspecciones de calidad solo al final del proceso

Parametro Resultado
. . . Inspecciones de calidad solo al final del

Variable independiente (X) proceso

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) 25,000
Pendiente de la linea recta (b) -2,155

Ecuacion de regresion Y =-2,155X + 25,000

Coeficiente de correlacion -0,900

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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10 9

y =-2.1549x + 25

Pieza chica
[e)]

0 2 4 6 8 10 12
Inspecciones de calidad solo al final del proceso

Figura 55. Diagrama de dispersion pieza chica vs inspecciones de calidad solo al final
del proceso

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

De acuerdo con los resultados existe una relacion alta negativa (-0,900) entre las variables
pieza chica e inspecciones de calidad solo al final del proceso, esto indica que mientras
menos inspecciones se hagan mayores seran las piezas chicas de los tejidos, por lo tanto,
hay que revisar el proceso productivo para mejorar este aspecto. Adicionalmente, se

estudid la relacién entre pieza chica y no se llevan registros periddicos de las inspecciones
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y control de calidad, a lo que se muestran los resultados en la Tabla 66, en la Figura 56 el

diagrama de dispersion y en el Anexo D los calculos.

Tabla 66. Correlacion pieza chica y no se llevan registros periddicos de las

inspecciones y control de calidad

Parametro Resultado
No se llevan registros periddicos de las
inspecciones y control de calidad

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y () -6,594
Pendiente de la linea recta (b) 1,446
Ecuacion de regresion Y =1,446X - 6,594
Coeficiente de correlacion 0,948

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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No se llevan registros periédicos de inspeccionesy control de calidad

Figura 56. Diagrama de dispersidn pieza chica vs no se llevan registros periodicos de las
inspecciones y control de calidad

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Se indica en los resultados que hay una relacion muy alta positiva (0,948) entre las
variables pieza chica y no se llevan registros periodicos de las inspecciones y control de
calidad. Esto se interpreta como una relacion directa entre las variables estudiadas, cada
vez que los registros no estén completos habrd mayor cantidad de rollos de tela acabada

categorizados como pieza chica. Asimismo, se relaciond pieza chica con problemas de
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iluminacién y ventilacion en el area de produccion, en la Tabla 67 y Figura 57 estan los

resultados. Mostrandose los calculos en el Anexo D.

Tabla 67. Correlacion pieza chica y problemas de iluminacién y ventilacion en area de

produccién

Parametro Resultado
Problemas de iluminacién y ventilacion en
area de produccion

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -10,063
Pendiente de la linea recta (b) 1,875
Ecuacion de regresion Y =1,875X - 10,063
Coeficiente de correlacion 0,911

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 57. Diagrama de dispersion pieza chica vs problemas de iluminacion y ventilacion
en area de produccion

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Cuando se relacionaron pieza chica y problemas de iluminacién y ventilacion en el area
de produccidn, se consiguié una correlacion alta positiva (0,911), lo que indica la relacion
directa entre las variables. Mientras haya mas problemas de iluminacion y ventilacion en

el area en donde se fabrican los rollos de tela acabada tendran mas problemas de pieza

110



chica. En cuanto a la relacion de pieza chica con no se aplica adecuadamente el plan de
mantenimiento preventivo, se muestran los resultados obtenidos de la correlacion en la

Tabla 68 y Figura 58. Los calculos estan en el Anexo D.

Tabla 68. Correlacion pieza chica y no se aplica adecuadamente el plan de

mantenimiento preventivo

Parametro Resultado
No se aplica adecuadamente el plan de
mantenimiento preventivo

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -5,458
Pendiente de la linea recta (b) 1,417
Ecuacion de regresion Y =1,417X 5,548
Coeficiente de correlacion 0,973

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 58. Diagrama de dispersion pieza chica vs no se aplica adecuadamente el plan de
mantenimiento preventivo

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Segun los resultados mostrados, existe una relacion muy alta positiva (0,973) entre las
variables estudiadas, lo que permite afirmar que cada vez que no se aplique el plan de

mantenimiento preventivo a las maquinas y equipos del proceso de produccion de forma
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adecuada aumentaran la cantidad de piezas chica por accién de esta variable. A
continuacion, se hizo una correlacion entre las variables demora en los tiempos de entrega
por parte de los proveedores y pieza chica, los resultados estan en la Tabla 69 y Figura

59, los calculos en el Anexo D.

Tabla 69. Correlacion pieza chica y demora en los tiempos de entrega por parte de los

proveedores

Parametro Resultado
Demora en los tiempos de entrega por parte
de los proveedores

Variable independiente (X)

Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -2,000
Pendiente de la linea recta (b) 1,125
Ecuacion de regresion Y =1,125X - 2,000
Coeficiente de correlacion 0,892

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 59. Diagrama de dispersidn pieza chica vs demora en los tiempos de entrega por
parte de los proveedores

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Esta correlacion realizada muestra una relacion alta positiva (0,892), esto indica que

existe una relacion directa entre las variables y cuando ocurran demoras en la entrega de
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las materias primas e insumos por parte de los proveedores a la empresa aumenta la
cantidad de piezas chicas, hay que recordar también que en la entrevista a los clientes
manifestaron que este era uno de los problemas que tenian al momento de recibir los
rollos de tela pactados en el contrato con la empresa, la medida estandar es de al menos
25 metros de tela por rollo y en algunos casos se conseguia que tenian menos de esta
cantidad. También se relaciond la variable pieza chica con método de trabajo inadecuado,

se muestran los resultados en la Tabla 70 y la Figura 60, los calculos en el Anexo D.

Tabla 70. Correlacién pieza chica y método de trabajo inadecuado

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Método de trabajo inadecuado
Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -2,750
Pendiente de la linea recta (b) 1,327
Ecuacion de regresion Y =1,327X - 2,750
Coeficiente de correlacion 0,949

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 60. Diagrama de dispersion pieza chica vs método de trabajo inadecuado
Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Cuando se hizo la correlacion entre las variables, se consiguié que esta es muy alta

positiva (0,949), indicando una relacion directa que se interpreta como que cada vez que
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el método de trabajo sea el inadecuado aumentara la cantidad de piezas chicas en los
rollos de telas acabadas. Asimismo, se hizo un estudio de correlacion entre poca claridad
en las especificaciones técnicas y pieza chica, lo arroj6 resultados que estan disponibles

en la Tabla 71 y la Figura 61, mientras que los calculos se muestran en el Anexo D.

Tabla 71. Correlacion pieza chica y poca claridad en las especificaciones técnicas

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Poca claridad en las especificaciones técnicas
Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y () -7,278
Pendiente de la linea recta (b) 2,063
Ecuacion de regresion Y =2,063X -7,278
Coeficiente de correlacion 0,909

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 61. Diagrama de dispersion pieza chica vs poca claridad en las especificaciones
técnicas

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

En cuanto a las variables poca claridad en las en las especificaciones técnicas y pieza
chica, se encontrd una correlacion alta positiva (0,909) lo que expresa una relacion directa
importante, es decir, cada vez que aumente la poca claridad en dichas especificaciones

mayor sera la cantidad de rollos clasificados como pieza chica, siendo esto un aspecto
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causante de problemas en la satisfaccion de los clientes de la empresa. Adicionalmente,
se correlacionaron las variables poca claridad en las comunicaciones y pieza chica,
consiguiendo resultados mostrados en la Tabla 72 y Figura 62. Los célculos estan en el
Anexo D.

Tabla 72. Correlacion pieza chica y poca claridad en las comunicaciones

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Poca claridad en las comunicaciones
Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y () 0,087
Pendiente de la linea recta (b) 1,007
Ecuacion de regresion Y =1,007X + 0,087
Coeficiente de correlacion 0,864

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 62. Diagrama de dispersion pieza chica vs poca claridad en las comunicaciones
Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Los resultados indican que hay una correlacion alta positiva (0,864) entre las variables
estudiadas, es decir, cada vez que aumente la poca claridad en las comunicaciones
aumentaran las piezas chicas, generando como consecuencia un producto no conforme y

la insatisfaccion de los clientes de la empresa. Finalmente, se correlacioné pieza chica
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con programacién de los recursos no es oportuna, los resultados estan en la Tabla 66 y

Figura 73. Los célculos en el Anexo D.

Tabla 73. Correlacion pieza chica y programacion de los recursos no es oportuna

Parametro Resultado
Variable independiente (X) Programacion de los recursos no es oportuna
Variable dependiente (Y) Pieza chica
Intercepcion con el eje Y (a) -3,126
Pendiente de la linea recta (b) 1,756
Ecuacion de regresion Y =1,756X — 3,126
Coeficiente de correlacion 0,950

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Figura 63. Diagrama de dispersion pieza chica vs programacion de los recursos no es
oportuna

Fuente: Calculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Se puede observar una relacion muy alta positiva (0,950) entre las variables, mientras mas
se demore la elaboracion y divulgacion de la programacion de los recursos mayores seran
las piezas chicas. A continuacion, en la Tabla 74, se muestra un resumen de todas las
correlaciones planteadas entre pieza chica y las diferentes causas estudiadas, mostrando
cuales tienen relaciones mas altas con el segundo defecto de mayor frecuencia en el

proceso de la empresa.
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Tabla 74. Resumen de correlacién de pieza chica

Causa/Defecto Pieza chica Interpretacion
Fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores 0,997 Muy alta positiva
ePglrJ?;)lg:aones del proceso por fallas en las maquinas y 0,047 Muy alta positiva
Inspecciones de calidad solo al final del proceso -0,900 Alta negativa
No se IIevan_reglstros periodicos de las inspecciones y 0,048 Muy alta positiva
control de calidad
Problemas de iluminacion y ventilaciéon en area de -
produccion 0,911 Alta positiva
No se gpllca adecuadamente el plan de mantenimiento 0.973 Muy alta positiva
preventivo
Demora en los tiempos de entrega por parte de los 0,892 Alta positiva
proveedores
Método de trabajo inadecuado 0,949 Muy alta positiva
Poca claridad en las especificaciones técnicas 0,909 Alta positiva
Poca claridad en las comunicaciones 0,864 Alta positiva
Programacion de los recursos no es oportuna 0,950 Muy alta positiva

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Para el defecto de pieza chica también se observa una relacion alta o muy alta entre todas
las causas identificadas, pero el orden de prioridad en el cual se plantea la solucién para
este defecto seria: fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores; no se aplica
adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo; programacion de los recursos no es
oportuna; método de trabajo inadecuado; no se llevan registros periodicos de las
inspecciones y control de calidad; paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas
y equipos; problemas de iluminacion y ventilacion en area de produccion; poca claridad
en las especificaciones técnicas; demora en los tiempos de entrega por parte de los
proveedores; poca claridad en las comunicaciones; inspecciones de calidad solo al final

del proceso.

Aun cuando el orden de prioridad para atender las causas que producen ambos defectos
es diferente, todas estan tiene un alto impacto en ambos, asi que cualquiera que se decida
plantear primero de igual forma ayudaria a iniciar la solucion de los problemas vy al
mejoramiento continuo de los procesos. Pero para la investigacion se decidié considerar
como orden prioritario el mostrado por el defecto mas importante que es la variacion de
tonos, ya que esto no solo causa insatisfaccion a los clientes de la empresa, sino que afecta

la rentabilidad de estos, y por su descontento e insatisfaccion pudieran tomar la decision
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de buscar a otros proveedores textiles impactando los ingresos, rentabilidad y reputacion

de la empresa en el mercado.

3.3.6. Diagrama de flujo.

De acuerdo con Heizer y Render (2009), es la representacion grafica del paso a paso de
un proceso. Dependiendo de la norma que se utilice, debera dibujarse haciendo uso de
simbolos que representen, las actividades y otros elementos involucrados en el proceso.
Para la investigacion se logr6 elaborar el diagrama de flujo del proceso productivo,

visualizando cada etapa con sus actividades.

Para la investigacion se realizo el diagrama de flujo del proceso de fabricacion de tejidos,
en el cual se observa algunas de las cosas sefialadas tanto en la seccién 2 como en la 3 de
esta investigacion, sobre algunas deficiencias que tiene el proceso de produccién y que
pudiera estar también causando problemas de no conformidades en el producto. En la

Figura 64 se muestra el diagrama de proceso de la empresa.
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Figura 64. Diagrama de flujo
Fuente: Revision documental de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Como se observa en la Figura 64, el proceso de produccion consiste en una serie sucesiva
de etapas formadas por actividades, pero solo hay una inspeccion de calidad al final del
proceso, después de que se ha estampado el tejido considerandose en ese momento que
ya es tela acabada, si ocurre alguna no conformidad no es detectada sino hasta el final, lo
que produce mayores pérdidas a la empresa en cuanto a materiales, tiempo, dinero y
calidad del producto, ya que el defecto mas comun es variacion de tonos, este ocurre en
la etapa de tintoreria. Se detecta esta debilidad que debe ser considerada al momento de

plantear la propuesta de mejoramiento continuo.

3.3.7. Gréficos de control.
Son graficos que sirven para el control estadistico de los procesos, en el cual se estudia el
comportamiento de una variable o atributo en el tiempo para verificar si el proceso esté o

no bajo control (Heizer y Render, 2009).

Para el control estadistico del proceso de produccién estudiado se utilizo el grafico de
control de cantidad de defectos (c) para la variacion de tonos y pieza chica. Para elaborar
estos graficos se requiere determinar los limites de control superior, central e inferior.
Primero se muestra el grafico de control de variacion de tonos, para el cual se utilizaron
los datos obtenidos de la revision documental ocurridos durante un periodo de un afio, ya
mostrados en el diagrama de dispersion. Seguidamente se calculan los limites de control

segun las siguientes expresiones tomadas de Yépez Villasmil (2018).

LCS = ¢ + 3Vc

LCI =c—3Vc
Donde:
LCS = limite de control superior
LSI = limite de control inferior

¢ = numero promedio de defectos

Estimando el nimero de defectos de variacion de tonos promedio se aplica la siguiente

expresion.
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Y. Defectos el periodo de estudio
c =

n
Donde:

n = namero de defectos

De acuerdo con los registros de la empresa, el ultimo afio se detectaron 26 defectos de
variacion de tonos, en un total de 8 registros, sustituyendo esto en la expresion de nUmero
promedio de defectos.

2+24+2+3+3+5+4+5 26
c= 3 =§= 3,25 defectos promedios

Ahora con el resultado anterior se estimaron los limites de control, como se muestra a
continuacion.

LCS = 3,25 + 3 %,/3,25 = 8,66 defectos
LCI = 3,25 -3 x/3,25 = —2,16 def ectos

Como el limite inferior generd un resultado negativo, se asume que este tendra un valor
de cero, es decir, que se considera cero defectos en el proceso productivo. El siguiente
paso es hacer el grafico de control, tal como se muestra en la Figura 65.

=
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Cantidad de defectos
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Periodos

—@— \/ariacion de tonos LCI LC LCS

Figura 65. Gréafico de control variacién de tonos
Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Segun los resultados de la Figura 65 aun cuando el defecto de variacion de tonos adn esta
dentro de los limites de control, se observa un aumento en la cantidad de estos de un
periodo a otro, al punto que los ultimos registros disponibles estan por encima del limite
central con una tendencia a aumentar, por lo tanto, hay que prestar atencion a este
comportamiento. Ahora se muestra el grafico de control para pieza chica, se hizo el

mismo calculo que con el grafico anterior.

3+3+3+54+74+9+8+9 47
c= 3 =§ = 5,875 defectos promedios

Calculando los limites de control para el defecto pieza chica.
LCS =5,875+ 3 x/5,875 = 13,15 defectos

LCI = 5,875 — 3 % ,/5,875 = —1,40 defectos

Como no existen cantidades de defectos negativas, se asume que el limite de control
inferior es cero. Seguidamente se procede a graficar, en la Figura 66 esta el grafico de

control de pieza chica.
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Figura 66. Grafico de control pieza chica

Fuente: Célculos propios a partir de datos de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Se puede concluir que el comportamiento del defecto pieza chica es similar al de variacion
de tonos, los ultimos cuatro registros se observa un aumento de estos, y aunque aln no se
ha salido de los limites de control hay que prestar especial atencion ya que puede seguir
agravandose al punto de tener una confirmacion de un proceso fuera de control. Los
resultados del estudio estadistico de los dos defectos principales afirman la necesidad de

una mejora del proceso productivo, la cual se formula en la propuesta.

3.4. Modelo Hansei

El Hansei es una palabra en japones que significa reflexion, y es utilizada por la Toyota
para desarrollar un modelo que implica aprender de los errores. Afirma George
Yamashima, quien fuera responsable del Centro Técnico de la Toyota en Estados Unidos,
durante la década de 1990, citado por Sejzer (2016), que no puede existir Kaisen
(mejoramiento continuo) sin no hay Hansei, ya que para resolver los problemas debe
reconocerse que se cometié un error y comprometerse sinceramente a que no volvera a
ocurrir, por lo tanto, el Hansei es una actitud que va de la mano con el Kaisen. Por medio

de la autorreflexion y autocritica, libre de culpas, se debe aprender de los errores.

Continua Sejzer (2016), indicando que el Hansei aparece en el principio 14 de la filosofia
Toyota, siendo esta la base de su sistema de produccion, este dice “Principio N° 14:
Convertirse en una organizacion que aprende a través de reflexiones constantes (Hansei)
y mejora continua (Kaizen)” (p. 6). Este concepto es dificil de implementar,
especialmente en occidente, en donde se estigmatiza la culpa y las consecuencias de los
errores, por el contrario la cultura japonesa lo aprovecha al maximo por medio de los
siguientes pasos: reconocimiento del error; determinacién de la causa raiz del problema;
formular medidas preventivas y correctivas; empoderamiento de la gente para poner en
practica las medidas; transferir el conocimiento adquirido a las personas correctas para

que forme parte del conocimiento colectivo de la organizacion. (Liker, 2004)

Las herramientas y técnicas que aplica el Hansei son los 5 ¢Por qué? para determinar la
causa raiz correcta del problema, el diagrama de Ishikawa y la resolucion practica de
problemas en 7 pasos que utilizan en el sistema de produccién Toyota, el cual se muestra

en la Figura 67.
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Figura 67. Resolucién practica de problemas en 7 pasos
Fuente: Liker (2004).

Para la investigacion se aplicé las dos primeras etapas del modelo Hansei en este capitulo
I11, es decir, se hizo una comprensién de la situacion y una investigacion de causas. La
Gltima etapa del modelo, que corresponde a establecer y estandarizar acciones son parte

de la propuesta en la seccion 5.

Comprender la situacion

1. Percepcion del problema

La situacion problematica estudiada corresponde a las debilidades del proceso de
produccion de telas en rollos de la empresa, que segln los resultados mostrados en la
seccion 2 y la aplicacion de las técnicas de mejoramiento continuo de la seccion 3, se
afirma que hay retrasos en la entrega de los lotes de produccion a los clientes; uso
inadecuado de la materia prima y demas recursos de fabricacion, esto se evidencia en la
aparicion de los defectos de variacion de tonos y pieza chica que son las principales quejas
de los clientes segun la entrevista realizada; aumento de las mermas o pérdidas de

materiales, asociado con los defectos antes mencionados que se traducen en pérdidas para
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la organizacion; existencia de tiempos improductivos, observados en la demora en la
elaboracion de los disefios, especificaciones técnicas y programacion de los recursos de

produccidén asi como la misma programacion de la produccion.

Estos problemas mencionados tienen un impacto negativo en la empresa, desmejorando
la imagen que tiene esta ante sus clientes, causando peérdidas econémicas que
posteriormente impacta en la rentabilidad de la organizacion, pudiendo tener una
incidencia en la productividad de los procesos. Es por esto que se dice que el problema
es grave y complicado, ya que involucra varios aspectos que deben trabajarse en conjunto
y no de forma aislada para asi eliminar las causas generadoras, ya que con esto se eliminan

los problemas detectados.

2. Clarificar el problema

Segun los resultados de la aplicacion de las técnicas de mejoramiento continuo se pudo
identificar por medio del diagrama de Pareto como problemas o defectos principales la
variacion de tonos y las piezas chicas. También estdn fallas de estampado, bultos
incompletos y fallas de tejido, pero tienen una presencia mucho menor asi que no son
problemas relevantes. Sin embargo, cuando se definan las estrategias de mejoramiento
continuo para los defectos principales estas de alguna manera contribuiran a eliminar

estos defectos secundarios.

3. ldentificar area (POC)

Se procede a determinar el punto de causa (POC), es decir, donde ocurre el problema
fisicamente y luego la causa méas probable, aun sin hacer un analisis detallado. Asi que
para el defecto de variacion de tonos se identifico que esté relacionado con la etapa de
tintoreria, siendo la causa mas probable no se llevan registros periodicos de las
inspecciones y control de calidad, la cual fue identificada como la que mayor relacion
tiene con este defecto segun el estudio de correlacion, es decir, que la falta de registros
completos de las inspecciones de calidad del proceso estaria ocasionando que no existan
datos de los aspectos negativos detectados y por lo tanto no se corrigen a tiempo,

persistiendo en el tiempo.

En cuanto al defecto de pieza chica, esto ocurre en la etapa de enrollado que es donde se

forman los rollos de tela de al menos 25 metros una vez que este es estampado, siendo la
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causa mas probable del problema, segun los resultados de la correlacion fallas en los
procesos debido a errores de los colaboradores, esto quiere decir que si los colaboradores
de la empresa no estan bien capacitados y con habilidades y conocimientos actualizados
repercute notablemente en sus actividades laborales, observandose la consecuencia en el
producto final que no cumple con las especificaciones técnicas, y provocando la

insatisfaccion de los clientes posteriormente.

Investigacion de causas

4. Investigacion de causa raiz

En esta parte se aplica la técnica de los 5 ¢por qué?, la cual permite ahondar en las causas
del problema, pero, aunque la técnica reciba este nombre, se recomienda hacerse esta
pregunta maximo 3 veces para que no sea muy confuso el anéalisis. Los resultados se

muestran en la Tabla 75.

Tabla 75. Analisis causa raiz

Defecto Causa principal Causa secundaria Causa terciaria
Variacion  No se llevan registros Método de trabajo ~ No se aplican estrategias para el
de tonos periddicos de las inadecuado estudio y mejora de los métodos

inspecciones y control de de trabajo
calidad
Pieza Fallas en los procesos  Falta de capacitacion No se aplican estrategias para el
chica debido a errores de los  periddica a todos los mejoramiento de las capacidades
colaboradores colaboradores y el compromiso de los

colaboradores
Fuente: Revisidon documental de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

De acuerdo con el andlisis, los dos defectos principales, que representan problemas para
la empresa, se deben a que la empresa no tiene ni aplica estrategias que le permitan el
mejoramiento continuo de sus procesos, ni en los métodos de trabajo ni en cuanto a las
capacidades de sus colaboradores. La ultima etapa del modelo Hansei, como ya se dijo

sera parte de la propuesta ya que refleja acciones para el mejoramiento.
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4. PRODUCTIVIDAD

4.1. Productividad

Como explican Heizer y Render (2009), la productividad puede definirse como la relacion
de las salidas de un proceso con respecto a sus entradas, es decir, el cociente entre los
productos o servicios entre los recursos utilizados. Asimismo, dice Felsinger (2018), que
se puede considerar como la capacidad para cumplir con los objetivos por medio del uso

optimo de los recursos fisicos, financieros y el esfuerzo humano.

Explica Torres (2018), que el uso de la productividad para medir procesos tiene sus
ventajas ya que es facil de comprender, los datos requeridos son relativamente faciles de
obtener y el procedimiento de calculo no es complicado. Pero también menciona que su
desventaja es que no considera los factores intangibles de la produccion. Sin embargo, es
uno de los indicadores para evaluar procesos mas utilizados junto con la eficiencia, la

eficacia y la efectividad. La formula general de la productividad es como sigue.

Salidas Productos o Servicios

Productividad = =
Entradas Recursos

Para esta investigacion se estudio la productividad cono indicador para evaluar y controlar
el proceso de fabricacion de tela. Se consider6 en forma individual los recursos utilizados
para la produccidn, entre estos se mencionan: materiales, mano de obra o trabajo, capital
(maquinas, inventario, estructuras fisicas, equipos y capital fijo) y tecnologia o capacidad
empresarial que incluye los software y hardware que se usan para la optimizacion de
procesos. Ademas, se tomd en cuenta la productividad combinando estos factores

mencionados anteriormente. En la siguiente seccion se detalla cada uno.

4.1.1. Factores de produccion.
Segun Ramirez (2021), los factores de produccion son necesarios para todo sistema
econdmico para que se pueda operar eficientemente. Estos representan los recursos que

toda organizacion requiere para poder obtener ingresos y generar riquezas. Los cuatro
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factores de produccion son trabajo, tierra, capital y tecnologia o capacidad empresarial.

Estos forman parte de la estructura de todo proceso de produccion, y por medio de estos

se pueden producir bienes y servicios para la satisfaccion de necesidades del mercado.

Expresa Roldan (2016), cada uno de estos cuatro factores se puede definir como sigue:

Tierra. Su interpretacidn literal es el suelo, pero desde el punto de vista econémico
representa las materias primas o recursos naturales que se utilizan para la generacion
de ingresos, este factor es limitado y puede dividirse en recursos renovables y no
renovables. Entre los primeros estan el agua, energia edlica y solar, vegetacion, por
mencionar algunos. Mientras que los segundos estan representados por el gas natural,
carbdn, petrdleo, entre otros. Este factor de produccion esta ubicado en el sector
primario de la economia, en los recursos basicos y materias primas, asi como también
la produccion de combustibles para el funcionamiento de los procesos de las

empresas.

Trabajo. Es el esfuerzo fisico y mental que realizan las personas a cambio de una
recompensa econdémica o salario para transformar las materias primas en productos o
servicios. Este factor es el que tiene mayor flexibilidad ya que se emplea en diferentes
etapas del proceso productivo, ademas sus habilidades pueden mejorarse por medio
de la capacitacion y se puede aumentar y disminuir facilmente dependiendo de la
necesidad. Se considera un factor de produccion primario ya que sin este no se puede

producir, sirviendo de conexion entre los otros factores.

Capital. Esta representado por los bienes y servicios necesarios para la produccién y
que contribuyen en la obtencion del producto final. Este esta formado por el capital
de trabajo que es la cantidad de dinero diaria que se usa en la produccion como por
ejemplo los inventarios; y el capital fijo, que son las maquinas, edificios o estructuras
fisicas, equipos, software, entre otros elementos de produccion. En forma general, el
capital son todos los activos requeridos para la funcion de producir bienes o prestar
servicios, este factor se considera como derivado ya que lo crea el hombre, y se ajusta

a las necesidades de cada empresa y tipo de produccién.

128



e Tecnologia o capacidad empresarial. Es un factor de reciente inclusion, se refiere
al uso de software, hardware o combinacion de estos para la optimizacion de los
procesos de produccion o de la organizacion. Este sirve de apoyo al trabajo y al capital
para hacerlos mas eficientes. Ademas, no solo se refiere a equipos robotizados sino al
conjunto de conocimientos y técnicas que se utilizan para mejorar los procesos y que

cambia la forma en como operan los demas factores y aumentar su productividad.

4.1.2. Productividad monofactorial.

De acuerdo con Torres (2018), la productividad tiene diversas formas de ser medida, esta
puede ser monofactorial cuando se considera un solo recurso, estos recursos pueden ser
mano de obra o trabajo, capital, energia, materiales, entre otros factores de produccion.
El nombre de productividad monofactorial es genérico, cada tipo de productividad se
conoce con el nombre del factor que esté utilizando como recursos, es asi como existe la
productividad laboral o de trabajo, productividad de capital, productividad de materiales,
entre otras.

Como se menciono al principio del capitulo se tomd la decision de estudiar a cada factor
de produccion por separado, para verificar cual de ellos tiene 0 no un comportamiento
optimo, de manera que se identifique aquellos que requieren mayor atencion. Los datos
necesarios para el calculo de la productividad se obtuvieron mediante la revision
documental de los registros de produccién, de los cuales se cuantifico la cantidad de
metros de tela producidos y la cantidad de recursos utilizados. Se observo que la empresa
Ileva registros mensuales por lo tanto se decide realizar el calculo de la productividad en
la misma unidad de tiempo, y comparar la evolucién de esta a través de un periodo de 6
meses. En la Tabla 76 se muestran los datos requeridos para la estimacion de la
productividad.

Tabla 76. Datos para el calculo de la productividad monofactorial

Unidades . Materias . Capacidad

Mes producidas TraH??TJ]gSSH' primas %?ﬁ,:;g)l empresarial
(Metros/mes) ($/mes) ($/mes)
Mayo 2021 25540 4000 8530 120500 43700
Junio 2021 22360 3800 9670 117300 42170
Julio 2021 26710 3950 8980 125800 44800
Agosto 2021 25670 3850 8750 123460 43930
Sepztbequre 24350 3990 9490 133890 45750
Octubre 2021 27290 4000 10210 152670 47650

Fuente: Registros de produccion de la empresa (2021).
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Con esta informacion se hizo el calculo mensual de la productividad para cada factor de
forma separada y se compararon los resultados. Los calculos estan en el Anexo E y en la

Tabla 77 estan los resultados.

Tabla 77. Productividad monofactorial mensual

Trabajo . . . Capacidad

Mes (Metros/H- Ma(t&ré?iop;/ré;nas (I\% Str:'lcf?/g) empresarial

H) (Metros/$)
Mayo 2021 6,385 2,994 0,212 0,584
Junio 2021 5,884 2,312 0,191 0,530
Julio 2021 6,762 2,974 0,212 0,596
Agosto 2021 6,668 2,934 0,208 0,584
Sepzt(')ez”l‘bre 6,103 2,566 0,182 0,532
Octubre 2021 6,823 2,673 0,179 0,573

Fuente: Célculos propios a partir de registros de produccion de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

La productividad del factor trabajo experimentd una disminucion en el mes de junio del
2021, pero a partir de ese momento comenzé a aumentar hasta que el mes de septiembre
y luego se recupero en octubre, alcanzando el valor mas alto de los ultimos 6 meses
analizados. La productividad de las materias primas usadas en el proceso productivo ha
experimentado un comportamiento variable, se observan varias disminuciones y
aumentos durante los ultimos 6 meses, siendo el valor de octubre de 2021 el tercero mas
bajo de los considerados, esto permite concluir que el uso de este factor no es el adecuado,
en algunos meses se utiliza mas que en otros, lo que permite inferir que no se conoce con
exactitud las cantidades de materias primas a utilizar, reflejando una falla en la
programacion de los recursos del proceso productivo, esto tiene como consecuencia que
no se mantenga una tendencia a aumentar de la productividad de las materias primas,

incluso que se esta despilfarrando o haciendo mal uso de esta.

La productividad del capital, tiene una tendencia a disminuir en los ultimos 3 meses
considerados, esto también refleja una mala utilizacion del recurso, es decir, que no hay
una adecuada programacion de la produccién, ni de los recursos utilizados para esta, entre
estos las maquinas, equipos y estructuras fisicas. Adicionalmente, el inventario disponible
no siempre es el requerido para mantener la continuidad del proceso. Todo esto apoya lo

encontrado en la aplicacidn de la encuesta y la entrevista a los proveedores.
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La utilizacion del factor capacidad empresarial, que incluye los software y hardware para
la optimizacion del proceso de la organizacion, tiene un comportamiento mas estable que
el capital y las materias primas, pero, sin embargo, tambien tiene tres periodos de
disminucién de la productividad, aumentando el ltimo mes estudiado, este no es el que
tiene la productividad mas alta, pero si muestra una mejoria con respecto al mes anterior.

Esto permite afirmar que el uso de la capacidad empresarial no ha sido éptimo.

Adicional al calculo de la productividad, también se hizo una comparacion mes a mes por
medio de la estimacion del porcentaje de variacion de la productividad, esto permite ver
con mas detalles las desviaciones positivas (aumento) y negativas (disminuciones) que se

observaron. En la Tabla 78 estan los resultados, y los calculos en el Anexo F.

Tabla 78. Porcentaje de variacion de la productividad monofactorial

Mes Trabajo Materias primas Capital Capacidad empresarial
(%) (%) (%0) (%)
Mayo 2021
Junio 2021 -7,84% -22,77% -9,91% -9,25%
Julio 2021 14,92% 28,63% 10,99% 12,45%
Agosto 2021 -1,40% -1,37% -1,89% -2,01%
Seplembre g7 -12,54% -12,50% 8,90%
Octubre 2021 11,79% 4,17% -1,65% 7,71%
Promedio 1,80% -0,78% -2,99% 0,00%

Fuente: Célculos propios a partir de registros de produccion de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Con el porcentaje de variacion de la productividad se puede visualizar el comportamiento
que esta ha tenido en los Ultimos 6 meses para cada uno de los factores de produccion.
Comenzando por el trabajo este tiene un valor promedio de variacion positivo de 1,80%,
esto significa que la productividad ha ido aumentando aproximadamente esa cantidad
porcentual en el periodo estudiado. El factor materias primas tiene un porcentaje de
variacién promedio negativo de 0,78%, lo que se interpreta como una disminucion media

durante los 6 meses correspondiente a ese valor.
El capital también ha experimentado una desviacion negativa de la productividad durante
el periodo de estudio, es decir, que ha disminuido en promedio de 2,99%. Mientras que

el factor capacidad empresarial no ha experimentado variacién. Se concluye que el factor
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que tiene el peor desemperio es el capital, seguido de materias primas y en tercer lugar
capacidad empresarial. Por su parte, trabajo muestra un buen desempefio que puede ser

mejorado.

4.1.3. Productividad multifactorial.

Expresa Torres (2018), que la productividad multifactorial es cuando se toman en cuenta
dos o mas recursos, se conoce como productividad factor total cuando los recursos
considerados son mano de obra y capital, y productividad total cuando se utilizan todos

los recursos necesarios para la produccion en su calculo.

De acuerdo a los planteamientos teoricos de la productividad multifactorial, se decidio
para esta investigacion hacer el calculo de la productividad total, la cual es aquella que
considera todos los factores de produccion al mismo tiempo. Para esto se requiere que
cada recurso utilizado este en las mismas unidades para poder sumarlos, es por esto que
el factor trabajo fue convertido de H-H/mes a $/Mes, multiplicando por la tarifa horaria
de los colaboradores de la empresa. En la Tabla 79 estan los datos requeridos para el
calculo de la productividad multifactorial, también se consideraron los Ultimos 6 meses

de los registros de produccidn.

Tabla 79. Datos para el céalculo de la productividad multifactorial mensual

Unldac_ies Trabajo Materias Capital Capamdqd Total
Mes producidas ($/mes) primas ($/mes) empresarial ($/mes)
(Metros/mes) ($/mes) ($/mes)

Mayo 2021 25540 10000 8530 120500 43700 182730
Junio 2021 22360 9500 9670 117300 42170 178640
Julio 2021 26710 9875 8980 125800 44800 189455
Agosto 2021 25670 9625 8750 123460 43930 185765
SEpzt:)eznl’bre 24350 9975 9490 133890 45750 199105
Octubre 2021 27290 10000 10210 152670 47650 220530

Fuente: Registros de produccion de la empresa (2021).

Con la informacion anterior se estimé la productividad mensual como se muestra en la

Tabla 80, los calculos estan en el Anexo E.
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Tabla 80. Productividad total mensual

Mes Productividad total (Metros/$)
Mayo 2021 0,140
Junio 2021 0,125
Julio 2021 0,141
Agosto 2021 0,138
Septiembre 2021 0,122
Octubre 2021 0,124

Fuente: Calculos propios a partir de registros de produccion de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Los resultados indican una productividad total con tres periodos de disminucién, lo que
permite afirmar la existencia de un mal desempefio en cuanto a la utilizacion de los
recursos, ni siquiera con la variacion positiva del factor trabajo se logra obtener un
comportamiento 6ptimo, lo que implica que se necesita aplicar acciones para la mejora
de la productividad. También se hizo la estimacion del porcentaje de variacion, lo que
permitio visualizar mejor su comportamiento. En la Tabla 81 estan los resultados y los

calculos en el Anexo F.

Tabla 81. Porcentaje de variacion de la productividad total

Mes % de variacién productividad total
Mayo 2021
Junio 2021 -10,71%
Julio 2021 12,80%
Agosto 2021 -2,13%
Septiembre 2021 -11,59%
Octubre 2021 1,64%
Promedio -2,00%

Fuente: Célculos propios a partir de registros de produccion de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se muestra una variacion negativa promedio en los Gltimos 6 meses de 2,00%,
confirmandose lo que ya se dijo sobre un pobre desempefio de la productividad total de
la empresa. Esto indica la necesidad de formular acciones que permitan mejorar el uso
que se les da a los recursos en el proceso de fabricacion de tela, las cuales seran abordadas

en el plan de mejora continua de los procesos de fabricacion textil.

133



5. PLAN DE MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS DE FABRICACION
TEXTIL

5.1. Objetivo de la propuesta
Formular acciones que permitan el mejoramiento continuo de los procesos de fabricacion

de una empresa textil e impulse su productividad.

5.2. Antecedentes de la propuesta

De acuerdo con los resultados obtenidos en los capitulos Il, 111 y IV se afirma que el
proceso de fabricacién textil seleccionado presenta debilidades que deben ser eliminadas,
estas son: presencia de defectos como variacion de tonos y pieza chica, problemas con la
entrega oportuna de los pedidos a los clientes, incumplimiento de los proveedores en
cuanto al suministro de materias primas e insumos para la fabricacién, fallas en la
programacion de la produccion y los recursos asi como en la divulgacion de esta,
deficiencias en el proceso productivo relacionadas con las inspecciones de calidad,
claridad en las especificaciones técnicas y oportunidad en el disefio de estas,
paralizaciones del proceso productivo por errores humanos y fallas en las maquinas y

equipos, problemas de iluminacion y ventilacion en la instalacion industrial.

Ademas se menciona un desempefio bajo en la utilizacién de los recursos, especialmente
en los factores de produccion materias primas, capital y capacidad empresarial, que en
conjunto impactan la productividad total de la empresa, lo que confirma la existencia de
problemas a corregir por medio del mejoramiento continuo de procesos, especificamente
a través de la aplicacion de la altima etapa del modelo Hansei que consiste en establecer

y estandarizar acciones, el redisefio de los procesos y el ciclo PHVA.

5.3. Desarrollo de la propuesta

La siguiente propuesta formula acciones para iniciar el mejoramiento continuo del
proceso de fabricacion de una empresa textil. En esta se hace una descripcion sobre la
filosofia organizacional de la empresa, se desarrolla el mapa de procesos, se plantean las
acciones de mejora continua y se disefian indicadores para evaluar y controlar los

procesos una vez implantadas las mejoras.
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5.3.1. Filosofia organizacional de la empresa.

Para iniciar el proceso de mejoramiento continuo es relevante que se defina la filosofia
organizacional de la empresa textil, de esta forma se tendrd una guia sobre el conjunto de
creencias y principios en los que se basan las decisiones de la organizacion y justifica sus
acciones. Asimismo, define sus practicas empresariales, las cuales le permiten alcanzar

las metas y fortalecer las relaciones con los clientes y proveedores.

Mision

Empresa de produccion textil orientada a satisfacer las necesidades de sus clientes por
medio de la consideracion de altos estandares de calidad, flexibilidad y capacidad para la
innovacién. Para esto contamos con colaboradores comprometidos, especializados e
identificados con la organizacion, con alta orientacion al logro. Nuestras actividades
operativas se enfocan en la integracion con los proveedores para garantizar y mejorar la
calidad de los materiales e insumos asi ofrecer productos ajustados a las especificaciones
técnicas. Se promueve el trabajo seguro, asi como la responsabilidad social, compromiso
con el ambiente y uso optimo de los recursos. Trabajamos para el logro del retorno de la

inversion, el crecimiento econdmico y la satisfaccion de los accionistas.

Vision

Ser la empresa de produccion textil reconocida nacional e internacionalmente,
comprometida con la innovacion y desarrollo que permita ofertar productos de alta
calidad a través de diferentes canales de comercializacion, logrando operaciones
eficientes y productivas que permitan una alta rentabilidad y crecimiento en el mercado

textil.

Valores

e QOrientacion al cliente.

e Honestidad.

e Responsabilidad social.

e Trabajo en equipo.
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e Compromiso.

e Integridad.

e Respeto por las personas y el ambiente.

e |nnovacion.

o Flexibilidad.

e Calidad y mejoramiento continuo.

e Disciplina.

e Puntualidad.

e Aprendizaje.

Politica de calidad

Interpretar los requerimientos y necesidades de los clientes, convirtiéndolas en
especificaciones técnicas y parametros claros para el proceso de fabricacion que permita
la obtencion de productos textiles que satisfagan las necesidades de estos. Contando con
el apoyo de colaboradores altamente calificados, disponibilidad de materias primas e
insumos con las caracteristicas necesarias, procesos eficientes y tecnologia apropiada que
permita a la empresa adaptarse al mercado cambiante con rapidez, respetando siempre las
leyes, normas y reglamentos de seguridad y medio ambiente, asi como siendo

responsables socialmente.
Organizacién

La empresa textil tiene una estructura organizacional tal como se muestra a continuacion

en la Figura 68.
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Figura 68. Organigrama de la empresa textil en estudio

Fuente: Departamento de Administracion y Finanzas de la empresa textil (2021).

5.3.2. Mapa de proceso de la empresa.
Seguidamente se muestra el mapa de procesos de la empresa textil, en la Figura 69. Se
hizo una clasificacion en procesos claves, estratégicos y de apoyo, quedando como se

muestra a continuacion.

Procesos clave
Corresponde a los que permiten transformar la materia prima en producto terminado
generando o creando valor, estos son: preproduccion, planificacion y control de la

produccidn, tejeduria, tintoreria, estampado e inspeccién y enrollado.
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Procesos estratégicos
Son los que estan vinculados con las responsabilidades de la alta direccion, dentro de

estos se incluyen: marketing, ventas, gestion de calidad, planificacion estratégica.

Procesos de apoyo
Son los que ofrecen soporte a los procesos claves, se consideran: mantenimiento,
seguridad y salud ocupacional, administracion, contabilidad, recursos humanos, finanzas,

logistica, informatica, atencion al cliente, legal.

MAPA DE PROCESO DE LA EMPRESA TEXTIL

PROCESOS ESTRATEGICOS

PLANIFICACION GESTION DE
MARKETING VENTAS
ESTRATEGICA CALIDAD
PROCESQS CLAVE
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Figura 69. Mapa del proceso de la empresa textil
Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

5.3.3. Mejoramiento continuo del proceso de fabricacion textil.

El plan de mejoramiento continuo propuesto se basé en el ciclo PHVA o ciclo de Deming,
el cual implica la consideracion de cuatro aspectos estos son planificar, hacer, verificar y
actuar. Se indica que en esta propuesta se incluye la Gltima etapa del modelo Hansei la
cual consiste en establecer y estandarizar acciones, asi como el redisefio de los procesos,
los cuales forman parte de la etapa hacer del PHVA, ya que es en esta en donde se

formulan las acciones de mejora del proceso de fabricacion textil.
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Etapa Planificar

En esta etapa se identifican los problemas o necesidades de mejora del proceso de
fabricacion textil, definiendo el objetivo, los recursos y responsabilidades. Se pudo
identificar que los dos defectos mas relevantes son variacién de tono y pieza chica,
ademas que las causas mas relevantes en la aparicién de estos defectos son: fallas en los
procesos debido a errores de los colaboradores; paralizaciones del proceso por fallas en
las maquinas y equipos; inspecciones de calidad solo al final del proceso; no se llevan
registros periddicos de las inspecciones y control de calidad; problemas de iluminacion y
ventilacion en area de produccion; no se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento
preventivo; demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores; método de
trabajo inadecuado; poca claridad en las especificaciones técnicas; poca claridad en las

comunicaciones; y programacion de los recursos no es oportuna.

De acuerdo con esta lista de defectos y causas priorizadas se plantearon las mejoras del
plan propuesto, bajo el supuesto que al solventarse estas causas se eliminaran los dos
defectos principales, que representa el 78,2% de todos los problemas segun el grafico de
Pareto en la Figura 38. Seguidamente se muestra en la Tabla 82 los detalles relacionados
con la necesidad de mejora de las fallas en los procesos debido a errores de los

colaboradores.

Tabla 82. Necesidad de mejora 1: Fallas en los procesos debido a errores de los

colaboradores

Necesidad Fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores

Definicion El proceso de fabricacion textil presenta retrasos o fallas debido a
errores o equivocaciones cometidas por los colaboradores durante la
fabricacion

Propuesta de mejora Plan de capacitacién para los colaboradores de la empresa

Objetivo de la Desarrollar las capacidades, habilidades, destrezas, competencias y

propuesta valores de los colaboradores con la finalidad de mejorar su eficiencia

personal, grupal y organizacional, de forma que se potencie el
desarrollo profesional de estos, repercutiendo en la mejora de sus
actividades laborales.

Responsable Coordinador de Recursos Humanos
Equipo de trabajo Jefes de cada departamento
Coordinadores de areas
Recursos Registros de experiencia, conocimientos, habilidades, destrezas y

competencias de los colaboradores de la empresa textil

Registros de capacitaciones llevadas a cabo por la empresa textil
Registros de fallas por errores humanos del proceso de fabricacion
textil para detectar necesidades de capacitacion

Paquetes computarizados (Excel, Word)

Recursos computacionales

Saldn de reuniones
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Tabla 82. (Continuacion)

Disponibilidad de Laempresa utilizara recursos materiales y econémicos propios
recursos

Cronograma de La frecuencia de las actividades de capacitacion dependera de lo que
gjecucion trate cada curso, taller o actualizacion. La frecuencia minima sera

trimestral y la maxima anual

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

En la Tabla 83 se muestra el plan propuesto para abordar las paralizaciones del proceso
por fallas en las maquinas y equipos; y no se aplica adecuadamente el plan de
mantenimiento preventivo. Se conoce que la empresa textil estudiada posee un plan con
actividades de mantenimiento, pero no esta actualizado y su desarrollo es deficiente, es
por esto que los colaboradores no lo aplican adecuadamente lo que conlleva a que los

equipos comiencen a fallar y paralizar el proceso.

Tabla 83. Necesidad de mejora 2: Fallas en las maquinas y equipos - No se aplica

adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo

Necesidad Fallas en las maquinas y equipos - No se aplica adecuadamente el plan
de mantenimiento preventivo
Definicion El proceso de fabricacion textil sufre paralizaciones debido a fallas de

las maquinas y equipos utilizados en el proceso de fabricacion, esto
debido a que el plan de mantenimiento disponible en la empresa esta
desactualizado y no contempla todas las secciones y acciones que deben
ejecutarse para lograr condiciones operacionales 6ptimas
Propuesta de mejora Plan de mantenimiento preventivo para las maquinas y equipos de un
proceso de fabricacion textil
Objetivo  de la Asegurar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas y equipos
propuesta del proceso de produccidn textil estudiado
Responsable Coordinador de Mantenimiento
Equipo de trabajo  Jefe de Operaciones
Coordinador de Produccion
Coordinados de Seguridad y Salud Ocupacional
Recursos Registros de mantenimiento de maquinas y equipos
Ficha técnica de maquinas y equipos
Registros de fallas de méquinas y equipos
Paquetes computarizados (Excel, Word)
Recursos computacionales
Disponibilidad  de Laempresa utilizara recursos materiales y econémicos propios
recursos

La frecuencia de las actividades de mantenimiento se fijard segun la
necesidad de maquina y equipo, asi como del tipo de mantenimiento
aplicado. La frecuencia minima sera diaria y la maxima anual

Cronograma de
ejecucion

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

140



También se propuso un plan de mejora para hacer frente de manera conjunta a las

necesidades: inspecciones de calidad solo al final del proceso; y no se llevan registros

periodicos de las inspecciones y control de calidad, ya que ambas tienen el mismo origen,

el cual es deficiencias en la programacion y aplicacion de las inspecciones de calidad. En

la Tabla 84 se muestra la accion a seguir para eliminar estas dos causas.

Tabla 84. Necesidad de mejora 3: Inspecciones de calidad solo al final del proceso - No

se llevan registros periodicos de las inspecciones y control de calidad

Necesidad

Definicién

Propuesta de mejora

Obijetivo de la
propuesta

Responsable

Equipo de trabajo

Recursos

Disponibilidad de
recursos

Cronograma de
ejecucion

Inspecciones de calidad solo al final del proceso - No se llevan
registros periodicos de las inspecciones y control de calidad

Las inspecciones de calidad son las que permiten verificar el
cumplimiento de las especificaciones técnicas en los productos
fabricados, asi mismo se debe mantener un registro actualizado de
los hallazgos de la inspeccion ya que esto sirve para tomar acciones
correctivas y preventivas, eliminando las deviaciones del proceso
Redisefio del proceso de fabricacion de textiles para establecer
inspecciones de calidad a lo largo de este, desarrollando
adicionalmente un plan de inspeccién en donde se indique el
procedimiento y acciones a seguir para que estas se cumplan
Asegurar el cumplimiento de las especificaciones técnicas en los
productos textiles fabricados

Encargado de etapa de Inspeccion

Coordinador de Produccion

Encargado de etapa de Planificacion y Control de la Produccion
Encargado de etapa de Preproduccién

Registros de produccion

Registros de no conformidades

Registro de medidas preventivas y correctivas

Paquetes computarizados (Excel, Word)

Recursos computacionales

La empresa utilizara recursos materiales y econémicos propios

La frecuencia de ejecucién de las actividades de inspecciones de
calidad serd diaria, ya que corresponde a una de las etapas del
proceso. La cantidad de inspecciones de calidad se establecen en el
plan de inspecciones

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Continuando con la planificacion de las actividades de mejora se toma en cuenta los

problemas de iluminacion y ventilacion en area de produccion. Para esta necesidad se

plantea lo mostrado en la Tabla 85.
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Tabla 85. Necesidad de mejora 4: Problemas de iluminacién y ventilacion en éarea de

produccion

Necesidad

Definicién

Propuesta de mejora

Objetivo de la
propuesta

Responsable

Equipo de trabajo

Recursos

Disponibilidad  de
recursos

Cronograma de
gjecucion

Problemas de iluminacién y ventilacion en area de produccién

La iluminacion inadecuada de las areas de produccién puede afectar el
desemperio de los colaboradores ya que esto les impide verificar si las
férmulas de color que se emplean en la etapa de tintoreria realmente se
ajustan a las especificaciones técnicas y asi obtener los tonos que
realmente el cliente solicité y aprobd. Asimismo, la ventilacion de las
instalaciones es fundamental para mantener un ambiente de trabajo
adecuado y agradable ya que de esa forma se mantiene el aire del &rea
de produccién limpio y libre de particulas, olores y elementos que
puedan causar problemas en la salud de los colaboradores
Establecimiento y estandarizacion de condiciones de iluminacion y
ventilacion del area de produccion

Adecuar las condiciones de iluminacion y ventilacion a parametros
Optimos para asegurar el confort y seguridad de los colaboradores, asi
como la correcta ejecucion de las actividades operacionales
Coordinador de Mantenimiento

Jefes de Operaciones

Coordinador de Produccion

Coordinador de Seguridad y Salud Ocupacional

Registro de mantenimiento de instalaciones

Paquetes computarizados (Excel, Word)

Recursos computacionales

La empresa utilizara recursos materiales y econdmicos propios

Una vez mejoradas las condiciones de iluminacién y ventilacion del
area de produccion estas deben ser verificadas semestralmente

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Siguiendo con la necesidad de mejora demora en los tiempos de entrega por parte de los

proveedores, para esta se propuso realizar un proceso de seleccién y clasificacion de los

proveedores que garantice que estos realmente sean confiables, de manera que entreguen

oportunamente los materiales e insumos con las especificaciones técnicas solicitadas. En

la Tabla 86 se muestra la planificacidn de esta propuesta de mejora.

Tabla 86. Necesidad de mejora 5: Demora en los tiempos de entrega por parte de los

proveedores

Necesidad Demora en los tiempos de entrega por parte de los proveedores

Definicion El retraso por parte de los proveedores en la entrega de los materiales e insumos
para la fabricacion de productos textiles tiene impactos negativos en el
cumplimiento de los plazos de entrega a los clientes, afectando la imagen de la
empresa e incluso la calidad de los productos finales ya que se observan cambios
frecuentes en las marcas de materias primas que son suministradas por los
proveedores, las cuales podrian variar su calidad
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Tabla 86. (Continuacion)

Propuesta de Establecimiento y estandarizacién de un proceso de seleccion y
mejora calificacién de proveedores

Objetivo de la Asegurar el cumplimiento de las especificaciones técnicas en los
propuesta productos textiles fabricados

Responsable Coordinador de Logistica

Equipo de trabajo Coordinador de Produccion
Coordinador de Administracion
Recursos Registros de proveedores
Ordenes de compra
Paquetes computarizados (Excel, Word)
Recursos computacionales
Disponibilidad de Laempresa utilizara recursos materiales y econémicos propios
recursos
Cronograma de Una vez implantado el proceso de seleccién y clasificacion de
ejecucion proveedores la frecuencia de ejecucion serd cada vez que se requiera
incorporar un nuevo proveedor a la empresa

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Finalmente se muestra en la Tabla 87, la propuesta de mejora que se planifico para atender
a las necesidades de mejora: método de trabajo inadecuado; poca claridad en las
especificaciones tecnicas; poca claridad en las comunicaciones; y programacion de los
recursos no es oportuna. Estas se consideran en una sola propuesta ya que todas estan
relacionadas con practicas de trabajo que no son las adecuadas para el cumplimiento de

las metas de la organizacion y el proceso de produccion textil estudiado.

Tabla 87. Necesidad de mejora 6: Método de trabajo inadecuado - Poca claridad en las
especificaciones técnicas - Poca claridad en las comunicaciones - Programacién de los

recursos no es oportuna

Necesidad Método de trabajo inadecuado - Poca claridad en las especificaciones
técnicas - Poca claridad en las comunicaciones - Programacion de los
recursos no es oportuna

Definicion Los métodos de trabajo inadecuados producen ineficiencias en
cualquier proceso tales como retrabajo, pérdidas de tiempo, errores,
pérdida de materiales, entre otras cosas. También afecta las
posibilidades de establecer comunicaciones claras en la organizacion y
un entendimiento de las especificaciones técnicas desarrolladas para
cada producto textil ofrecido. Ademas, promueve la realizacién de
programas de recursos oportunos y adecuados

Propuesta de mejora Redisefio de los procesos de programacion de recursos. Redisefio de
ficha de especificaciones técnicas de los productos. Establecimiento y
estandarizacion de las comunicaciones de la organizacion
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Tabla 87. (Continuacion)

Objetivo  de la Garantizar la correcta y oportuna comunicacion de la informacion

propuesta relevante para la produccion de textiles y asi cumplir con las
especificaciones técnicas, logrando la satisfaccion del cliente
Responsable Encargado de etapa de Preproduccion

Equipo de trabajo Coordinador de Produccion
Coordinador de Ventas
Encargado de etapa de Planificacién y Control de la Produccion
Encargado de etapa de Inspeccion
Coordinador de Logistica
Coordinador de Informatica
Recursos Registros de produccion
Registros de inventario
Manual de procedimiento de la organizacion con responsabilidades,
funciones y estructura organizativa de la empresa para identificar los
canales de comunicacion e informacién que debe transmitirse
Formatos de especificaciones técnicas usados actualmente
Sistema de informacion de la organizacion
Paquetes computarizados (Excel, Word)
Recursos computacionales
Disponibilidad  de Laempresa utilizara recursos materiales y econémicos propios
recursos
Cronograma de Una vez implantada la accién de mejora se debe revisar los procesos y
ejecucion elementos mejorados una vez al afio
Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Etapa Hacer

En la etapa hacer del ciclo PHVA se desarrolla cada una de las propuestas definidas en la
etapa de planificar, es decir, se muestra el plan de capacitacion para los colaboradores de
la empresa; plan de mantenimiento preventivo para las maquinas y equipos de un proceso
de fabricacion textil; redisefio del proceso de fabricacion de textiles para establecer
inspecciones de calidad a lo largo de este, desarrollando adicionalmente un plan de
inspeccion en donde se indique el procedimiento, formatos y acciones a seguir para que
estas se cumplan; establecimiento y estandarizacion de condiciones de iluminacién y
ventilacion del area de produccion; establecimiento y estandarizacion de un proceso de
seleccion y calificacion de proveedores; y redisefio de los procesos de programacién de
recursos, redisefio de ficha de especificaciones técnicas de los productos, establecimiento

y estandarizacion de las comunicaciones de la organizacion.

Para las propuestas de mejora 1, 2, 3y 6 se aplicd el redisefio de proceso, es decir, se
modificaron aspectos que ya existian y aplicaban tomandose las cosas que estaban bien y

se modificaron las que no. Mientras que para las necesidades de mejora 4 y 5 se hizo uso
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de la ultima etapa del modelo Hansei, ya que se establecieron y estandarizaron procesos

que no se llevaban a cabo en la empresa.

Plan de capacitacion para los colaboradores de la empresa

1. Actividad de laempresa
El plan esta orientado a las actividades de una empresa textil.

2. Justificacion

Considerando que los colaboradores son el recurso mas importante para la organizacion
es necesarios que este realice sus actividades laborales con una alta efectividad, es decir,
sea eficiente y eficaz, ya que su desempefio afecta directamente la calidad de los
productos y los procesos. La mejor forma de evitar la ocurrencia de fallas por errores
humanos es manteniendo sus conocimientos, destrezas, habilidades y competencias
actualizadas y acorde con las actividades que realizan, es por esto que se plantea un plan

de capacitacidn para todos los colaboradores de la empresa textil.

3. Alcance
El presente plan de capacitacion aplica a todos los colaboradores de la empresa textil .

4. Obijetivos del plan de capacitacion
e Promover la ejecucion eficiente de las funciones y responsabilidades de los

colaboradores.

e Colaborar con el desarrollo personal de los colaboradores de la empresa.

e Promover cambios en las actitudes de los colaboradores para contribuir a un clima

laboral satisfactorio y mejorar la motivacion de estos.

e Dar orientacion sobre las metas y objetivos de la empresa, normas, funcionamiento y

estructura.

e Desarrollar habilidades y conocimientos especificos para capa puesto de trabajo.

e Mantener actualizados los conocimientos de los colaboradores.
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5. Metas
Capacitar al 100% de los colaboradores de la organizacion, incluyendo gerente general,
jefes, coordinadores, encargados de area y personal en general.

6. Estrategias
Se emplearan como estrategias de capacitacion talleres practicos, cursos cortos tedricos,
simulacros, exposiciones, entre otras.

7. Tipos de capacitaciones
Inductiva: sera aplicada a los nuevos colaboradores de la organizacién para orientarlos
sobre las reglas, filosofia organizacional, procesos y productos de la empresa textil.

Preventiva: se realiza con el fin de hacer frente a los cambios que pudiera experimentar
el desempefio de los colaboradores con el transcurrir del tiempo, es decir, para evitar el
deterioro de las destrezas y conocimientos sobre las actividades laborales de los
colaboradores antes de que ocurra. Con esta se busca enfrentar exitosamente las
adopciones de nuevos métodos de trabajo y tecnologias que se introduzcan en el proceso.

Correctiva: busca solucionar problemas presentes en el desempefio de los colaboradores.

Desarrollo de carrera: se enfoca en dar a los colaboradores conocimientos, destrezas,
capacidades y competencias necesarias para ocupar nuevas o diferentes posiciones en la
organizacion que exijan mayores responsabilidades.

8. Acciones

Las acciones del plan de capacitacién corresponden a los temas que se desarrollaran de
manera que se mejoren los conocimientos, capacidades, habilidades, destrezas y
competencias de los colaboradores. Se consideran los mostrados en la Tabla 88.

Tabla 88. Temas de capacitacion por nivel jerarquico de la empresa textil

Dirigido a Temas

Gerente general y jefes de departamentos Planeacion estratégica
Cultura organizacional
Gestion del cambio
Relaciones publicas
Relaciones humanas
Mejoramiento continuo
Clima laboral
Administracion por valores

146



Tabla 88. (Continuacion)

Dirigido a Temas
Coordinadores de area y encargados de  Planeacion y programacion
etapas del proceso Relaciones humanas

Mejoramiento continuo
Herramientas de control estadistico de procesos
Calidad total
Seguridad y salud ocupacional
Sistema de gestion ambiental de la empresa
Colaboradores del ultimo nivel jerarquico Programacion de actividades y recursos
de la estructura organizativa Gestion del tiempo
Procesos de fabricacion textil
Seguridad y salud ocupacional
Mejoramiento continuo
Sistema de gestién de calidad de la empresa
Sistema de gestion ambiental de la empresa

Fuente: Deteccion de necesidades de capacitacion (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

9. Recursos
Humanos: esta formado por los participantes de cada actividad de capacitacion y los
facilitadores que pueden ser personal interno de la organizacion con experiencia en el

tema o expertos externos a la organizacion.

Materiales: la infraestructura utilizada sera el salén de reuniones de la empresa textil, la
cual posee condiciones adecuadas para desarrollar las capacitaciones en un ambiente
agradable y adecuado. EI mobiliario, equipos multimedia, pizarras, marcadores, asi como
el material de apoyo, evaluaciones y certificados para las capacitaciones también sera

suministrado por la misma empresa, utilizando el presupuesto destinado para tal fin.

10. Financiamiento
El monto necesario para implantar el plan de capacitacion sera financiado por los ingresos
propios de la empresa, considerado en las partidas correspondientes del presupuesto de la

organizacion.
11. Presupuesto

En la Tabla 89 se muestra el presupuesto para la puesta en marcha del plan de

capacitacion.

147



Tabla 89. Presupuesto del plan de capacitacién

Descripcién Cantidad Costo unitario ($) Costo total ($)
Honorarios de facilitadores externos 5 275 1375
Material de apoyo 420 10 4200
Certificados 420 5 2100
Material de evaluacién 375 8 3000
Refrigerios 430 10 4300
Equipos multimedia 1 740 740
Total 15715

Fuente: Consulta de precios de recursos para capacitacion (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Se estima que se requerirdn $15.715 para la puesta en marcha del plan de capacitacion

anual, las cantidades fueron estimadas segun la frecuencia de ejecucion establecida en el

cronograma y las cantidades de participantes.

12. Cronograma

Seguidamente se muestra en la Tabla 90 el cronograma de ejecucion de las

capacitaciones. Este se realizé para un periodo mensual, el cual comprende un afio de

ejecucion.

Tabla 90. Cronograma de ejecucion del plan de capacitacion

Actividad

Meses

6

7

8

101112

Planeacion estratégica

Cultura organizacional

Gestién del cambio

Relaciones publicas

Relaciones humanas

Mejoramiento continuo

Clima laboral

Administracién por valores

Planeacién y programacion

Herramientas de control estadistico de procesos

Calidad total

Seguridad y salud ocupacional

Sistema de gestién ambiental de la empresa

Programacion de actividades y recursos

Gestion del tiempo

Procesos de fabricacion textil

Sistema de gestion de calidad de la empresa

Fuente: Estimacion propia de frecuencia de capacitaciones (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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Plan de mantenimiento preventivo para las maquinas y equipos de un proceso de
fabricacion textil
Como segunda propuesta de mejora esta el plan de mantenimiento preventivo de las

maquinas y equipos del proceso de fabricacidn textil, el cual se desarrolla como sigue:

1. Objetivo del plan de mantenimiento
Asegurar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas y equipos del proceso de

produccién textil estudiado

2. Alcance
El presente plan de mantenimiento preventivo aplica a todas las maquinas y equipos del

proceso de fabricacion textil.

3. Responsable

Coordinador de Mantenimiento.

4. Activos de produccion

En la Tabla 91 se muestran los maquinas y equipos del proceso de produccién textil, las
cantidades que tiene la empresa de cada uno, una imagen de referencia y el tiempo que
tienen trabajando. Es importante destacar que los telares y la maquina Jacquard se
adquirieron de segunda mano cuando la empresa textil estudiada comenzd sus

actividades, el resto de las maquinas y equipos se compraron nuevos.
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Tabla 91. Activos de produccion

Imagen de referencia

Nombre Cantidad Antigiedad (afios)
Tejeduria
Telares 3 10
Maquina Jacquard 3 8
E| The picture can't be displayed.
Carro Genkinger (carro transportador) 8 7

150




Tabla 91. (Continuacion)

Nombre

Cantidad Antigiedad (afios)

Imagen de referencia

Carro porta pieza

Porta plegador Ferber

Tejeduria
6 7
5 7

/4
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Tabla 91. (Continuacion)

Nombre Cantidad Antigiedad (afos) Imagen de referencia
Tintoreria
Maquina Foulard 3 7
Estampado
Maquina de estampado de pantalla plana 4 7
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Tabla 91. (Continuacion)

Nombre Cantidad Antiguedad (afios) Imagen de referencia

Inspeccion y enrollado

E The picture can't be displayed.

Maquina de inspeccion de tejidos con enrollador 4 7

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

153



5. Programa de mantenimiento

Para el programa de mantenimiento se definieron tres niveles, el Nivel 1 no requiere de
mano de obra especializada, consiste en verificaciones e inspecciones de las maquinas y
equipos, asi como limpieza exterior y verificacion de parametros de funcionamiento, este
sera aplicado por el mismo operario, la frecuencia diaria. Nivel 2, requiere de mano de
obra especializada, esta corresponde a personal de mantenimiento de la empresa el cual
fue capacitado por el fabricante o distribuidor autorizado del equipo, las actividades
corresponden a verificaciones de condiciones de operacion de las partes componentes de
cada maquina y equipo y que requiere del uso de herramientas y aplicacion de
procedimientos especializados y de mayor complejidad, su frecuencia de ejecucion es

trimestral.

Mientras que el Nivel 3 de mantenimiento definido, también requiere de mano de obra
especializada con certificacion, esta representada por técnicos especialistas del fabricante
o distribuidor autorizado del equipo, los cuales realizaran verificaciones o actividades de
ajuste y calibracion y cualquier otra tarea de mantenimiento preventivo que requiera de
un trabajo certificado, con una frecuencia anual. En las Tablas 92 al 99 se muestra el
programa de mantenimiento preventivo para cada equipo, con el sistema y/o subsistema,

las actividades, frecuencia de ejecucion por nivel y recursos necesarios.
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Tabla 92. Programa de mantenimiento preventivo de telares

Sistema

Subsistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Eléctrico

Aspiracion

Seguridad

Refrigeracion

Limpiar motor

Inspeccion de boquillas de

aspiracion y soplado

Inspeccion de toma tierra

Inspeccion de fotocélula

Limpiar disparadores de calor

Limpiar ventiladores

3

Anual

Diario

Trimestral

Anual

Anual

Anual

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Operario del equipo

Personal de mantenimiento de la
empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado
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Tabla 92. (Continuacion)

Sistema Subsistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Motor Lubricacién

principal

Frenado

Tejeduria Batan

Sustitucion de filtro

Analisis de aceite del carter

Limpiar freno estacionario

Limpiar eje

Inspeccion de ganchos guias

Limpiar templazos

3

Anual

Anual

Anual

Trimestral

Anual

Trimestral

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

de

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Personal de mantenimiento de la
empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Personal de mantenimiento de la
empresa
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Tabla 92. (Continuacion)

Sistema

Subsistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Tejeduria

Transferencia de Inspeccidn de cintas

trama

Corte

Inspeccion de pinzas

Inspeccion de ruedas de cintas

Inspeccion de teflonadores

Inspeccion de patin abre

pinzas

Limpiar cinta

Lubricar pivote

2

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Diario

Trimestral

Anual

Diario

Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento

de
de

de
de

de
de

de
de

de
de

de
de

de

Personal de mantenimiento de la
empresa

Personal de mantenimiento de la
empresa

Personal de mantenimiento de la
empresa

Operario del equipo

Personal de mantenimiento de la
empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Operario del equipo
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Computador para registro
actividades realizadas

de

Tabla 92. (Continuacion)

Sistema

Subsistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Tejeduria

Alimentacion

Corte

Presentadora

Urdimbre

Inspeccion de par de corte

Lubricar cortador de trama

Limpiar cortador de orillos
mecanico

Limpiar orillos térmicos

Limpiar flechas

Lubricar pifion

Lubricar cojinetes

1

Diario

Trimestral

Diario

Diario

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

de
de

de

de

de
de

de
de

de
de

de
de

Operario del equipo

Personal de mantenimiento de la
empresa

Operario del equipo

Operario del equipo

Personal de mantenimiento de la
empresa

Personal de mantenimiento de la
empresa

Personal de mantenimiento de la
empresa
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Archivo de documentos
mantenimiento
Computador para registro
actividades realizadas

de
de

Tabla 92. (Continuacion)

Sistema

Subsistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Alimentacion

Urdimbre

Trama

Tela

Lubricar Porta hilos

Lubricar rodillos porta hilos

Limpiar alimentadores

Limpiar frenos de trama

Limpiar dentado

i pifion
tiratela

Limpiar dentado enrolla

tejido

Lubricar

I casquillo  del
cojinete

2

Trimestral

Trimestral

Anual

Diario

Trimestral

Trimestral

Anual

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Archivo de documentos
mantenimiento )
Computador para registro
actividades realizadas
Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos
mantenimiento

de
de

de

de

de
de

de
de

de
de

de
de

de

Personal de mantenimiento de
la empresa

Personal de mantenimiento de
la empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado

Operario del equipo

Personal de mantenimiento de
la empresa

Personal de mantenimiento de
la empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado
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Computador para registro de

actividades realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Tabla 93. Programa de mantenimiento preventivo maquina Jacquard

Sistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Jacquard

Lubricar cardan superior e

inferior

Lubricar cojinetes

Lubricar levas

Limpiar placas

Sustituir filtro de aspiracion

Sustituir filtro de bomba

3

N

Anual

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Anual

Anual

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado
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Sustituir aceite de caja 3 Anual

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Tabla 93. (Continuacion)

Sistema Actividad Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Lubricar rodamientos 2 Trimestral
Lubricar cuchillas 3 Anual
Anual

Sustituir aceite de céntricas 3

Movimiento Limpiar montura 1 Diario

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Personal de mantenimiento de la empresa

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Operario del equipo

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla 94. Programa de mantenimiento preventivo carro Genkinger

Sistema

Actividad

Nivel Frecuencia

Recursos materiales

Recursos humanos

Urdimbre

Levantamiento

Eléctrico

Lubricar pifion

Lubricar cojinetes

Lubricar porta carretes

Lubricar rodillos porta

carretes

Limpiar pifién dentado

Lubricar

Ik casquillo del
cojinete

Limpiar motor

Inspeccion de toma tierra

2

w

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Trimestral

Anual

Anual

Trimestral

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Aceites y grasas

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Pieza de recambio

Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Herramientas

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Personal de mantenimiento de la empresa

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Técnico del fabricante o del distribuidor
autorizado

Personal de mantenimiento de la empresa
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Archivo de documentos de mantenimiento
Computador para registro de actividades
realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
Tabla 95. Programa de mantenimiento preventivo carro porta pieza

Sistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos
Movimiento Limpiar ruedas 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
Archivo de documentos de mantenimiento empresa
Computador para registro de actividades
realizadas
Estructura  Limpiar estructura 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
metalica Archivo de documentos de mantenimiento empresa
Computador para registro de actividades
realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Tabla 96. Programa de mantenimiento preventivo porta plegador Ferber

Sistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos

Accionamiento de traslacion Limpiar ruedas 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de
Archivo de documentos de laempresa
mantenimiento
Computador  para  registro  de
actividades realizadas
Elevacion Lubricacién de sistema 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de
hidraulico Aceites y grasas la empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador ~ para  registro  de
actividades realizadas
Lubricaciénderodillosde 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de
cubetas Aceites y grasas la empresa
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Archivo  de  documentos  de
mantenimiento
Computador  para  registro  de
actividades realizadas
Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
Tabla 97. Programa de mantenimiento preventivo maquina Foulard
Sistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos
Enrollamiento y de Lubricacion de sistema de 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento
recogida del textil enrollamiento y recogida textil Aceites y grasas de la empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Guias de conduccion  Lubricacion de guias 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento
Aceites y grasas de la empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Cubeta o0 canoa pastera Limpieza de cubeta o canoa pastera 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento
Archivo de documentos de delaempresa
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Cilindros exprimidores  Lubricacion de sistema de 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento
exprimidores Aceites y grasas de la empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador para registro de

actividades realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

164



Tabla 98. Programa de mantenimiento preventivo maquina de estampado de pantalla plana

Sistema Subsistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos
Eléctrico Seguridad  Inspeccion de toma 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
tierra Archivo de  documentos de empresa

mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Inspeccion de 3 Anual Herramientas Técnico del fabricante del
fotocélula Archivo de  documentos de distribuidor autorizado
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Motor Lubricacion  Sustitucién de filtro 3 Anual Herramientas Técnico del fabricante del
principal Pieza de recambio distribuidor autorizado
Archivo de  documentos de
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Anadlisis de aceite del 3 Anual Herramientas Técnico del fabricante del
carter Aceites y grasas distribuidor autorizado
Archivo de  documentos de
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Frenado Limpiar freno 3 Anual Herramientas Técnico del fabricante del
estacionario Archivo de  documentos de distribuidor autorizado
mantenimiento
Computador para registro de
actividades realizadas
Cinta Estampado  Inspeccion de cintas 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
de trama Archivo de  documentos de empresa

mantenimiento
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Computador para  registro

actividades realizadas
Inspeccién de pinzas 2 Trimestral Herramientas

Archivo de  documentos

mantenimiento

Computador para  registro

actividades realizadas

de

de
de

Personal de mantenimiento de la
empresa

Tabla 98. (Continuacion)

Sistema Subsistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos
Inspeccion de ruedas 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de Ia
de cintas Archivo de  documentos de empresa

mantenimiento )
Computador  para  registro  de
actividades realizadas
Limpiar cinta 3 Anual Herramientas Tecnico del fabricante o del
Archivo de  documentos  de distribuidor autorizado
mantenimiento )
Computador  para  registro  de
actividades realizadas
Alimentacion Trama Limpiar 3 Anual Herramientas Técnico del fabricante o del
alimentadores Archivo de  documentos de distribuidor autorizado
mantenimiento )
Computador ~ para  registro  de
actividades realizadas
Limpiar frenos de 1 Diario  Herramientas Operario del equipo
trama Archivo de  documentos de
mantenimiento )
Computador ~ para  registro  de
actividades realizadas
Tela Limpiar piibn 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
dentado tiratela Archivo de  documentos de empresa

mantenimiento )
Computador  para  registro
actividades realizadas

Limpiar dentado 2  Trimestral Herramientas

enrolla tejido Archivo  de  documentos
mantenimiento )
Computador  para  registro
actividades realizadas

Lubricar casquillodel 3 Anual  Herramientas

cojinete Aceites y grasas

de

de
de

Personal de mantenimiento de la
empresa

Técnico del fabricante o del
distribuidor autorizado
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Archivo de  documentos de
mantenimiento _
Computador ~ para  registro  de

actividades realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Tabla 99. Programa de mantenimiento preventivo maquina de inspeccion de tejidos con enrollador

Sistema Actividad Nivel Frecuencia Recursos materiales Recursos humanos
Sistema de Lubricacion de sistema de 2  Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
enrollamiento enrollamiento Aceites y grasas empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador ~ para  registro  de
actividades realizadas
Guias de Lubricacién de guias 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
conduccion Aceites y grasas empresa
Archivo de documentos de
mantenimiento
Computador  para  registro  de
actividades realizadas
Sistema de embalaje Limpieza de sistema de embalado 2 Trimestral Herramientas Personal de mantenimiento de la
Archivo de documentos de empresa
mantenimiento
Computador  para  registro  de

actividades realizadas

Fuente: Manuales de fabricantes de equipos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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6. Financiamiento
El monto necesario para implantar la mejora al plan de mantenimiento preventivo sera
financiado por los ingresos propios de la empresa, considerado en las partidas

correspondientes del presupuesto de la organizacion.

7. Presupuesto

El mantenimiento correspondiente a los niveles 1 y 2 ya estan considerados dentro del
presupuesto de la empresa ya que es realizado por los colaboradores de esta, usando las
herramientas e insumos que posee la organizacion. Mientras que el mantenimiento Nivel
3 esrealizado por el personal técnico del fabricante o el distribuidor autorizado, se pagara
el servicio prestado el cual incluye los materiales y herramientas que se puedan requerir.
En la Tabla 100 se muestra el presupuesto para la puesta en marcha del plan de

capacitacion.

Tabla 100. Presupuesto del plan de mantenimiento preventivo

Descripcion Costo total ($/afio)
Nivel 1y 2
Mano de obra 6700
Materiales 2700
Herramientas 3100
Nivel 3
Pago de servicios (incluye mano de obra, materiales y herramientas) 2940
Total 15440

Fuente: Revisidn de registros de costos de mantenimiento (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se estima que se requerirdn $15.440 al afio para implantar la mejora del plan de
mantenimiento preventivo, las cantidades fueron estimadas segin la frecuencia de

ejecucion establecida en el programa.

8. Registros de mantenimiento

Se muestra seguidamente los formatos de registro de las actividades de mantenimiento
para llevar un control de las mismas y que quede constancia de lo que se realiz6 a cada
una, la fecha, asi como las actividades y recursos utilizados. En la Tabla 101 esta el
formato de orden de trabajo de mantenimiento, este debe ser llenado por la persona que
realice el mantenimiento cada vez que se ejecute, este fue disefiado para ser utilizado en

cualquier nivel de mantenimiento y para todas las maquinas y equipos de la empresa, de
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manera que se unifican los criterios sobre la informacidn que se debe registrar sobre el

mantenimiento.

Tabla 101. Formato de orden trabajo de mantenimiento

Fecha:
RDEN DE MANTENIMIENT
O o N° orden:

Nivel de . o Actividades Tiempo de : ;
mantenimiento Magquina o equipo: realizadas ejecucion Materiales | Herramientas
1 Telares
2 Méguina Jacquard
3 Carro Genkinger

Carro porta pieza
Porta plegador Ferber
Méaquina Foulard
Maquina de
estampado de pantalla
plana

Maquina de
inspeccion de tejidos
con enrollador

Serial de maquina o equipo:

Responsable:

Fuente: Propuesta a partir de registros de mantenimiento (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Adicionalmente, se disefid un formato de hoja de vida, este debe ser llenado uno por cada
maquina o equipo, de esta forma se tendra la informacién técnica de cada activo de
produccién. Este debe ser llenado por el Coordinador de mantenimiento siendo su
responsabilidad el actualizarlo y tenerlo disponible cuando se requiera. En la Tabla 102
esta el formato.

Tabla 102. Formato de hoja de vida de maquinas y equipos

Fecha:

HOJA DE VIDA DE MAQUINAS Y EQUIPOS Pagina 1 de 1

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Nombre del equipo

Tipo de equipo

Marca

Modelo

Referencia

Serie

Accesorios

Fabricante y lugar de origen
Fecha de adquisicién
Nombre del proveedor
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Tabla 102. (Continuacion)

HOJA DE VIDA DE MAQUINAS Y EQUIPOS

Fecha:

Pagina 1 de 1

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Direccion

Teléfono

Costo de adquisicion

Caracteristicas

Mantenimiento indicado por el fabricante

Calibracién

Cadigo de inventario

Garantia

Fecha de inicio

Fecha de terminacion

Ubicacién

Dependencia a la que pertenece

IMAGEN REFERENCIAL

Fuente: Propuesta a partir de registros de mantenimiento (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Redisefio del proceso de fabricacion de textiles

Esta propuesta de mejora consiste en redisefiar el proceso de produccion, como se
consiguid en los resultados de los capitulos 11y 111, durante la produccion de telas solo se
hace una inspeccion al final del proceso, obviando hacer verificaciones de calidad en las
etapas anteriores para comprobar si se han cumplido o no las especificaciones técnicas

definidas en la etapa de preproduccion. Es por esto que se replantea el proceso productivo

como se muestra en el diagrama de flujo de la Figura 70.
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Requerimientos del
Pigmentos v Colorantes y _cliente

aimicos
quimicos o Hilos v goma

Preproduccién. Disefiar el
producto y definu
especifi :

écnicas
Almacén de Almacén de Almacen de
materias priunas e materias prunas e materias pnmas e & Hatia drea da
insumos N\ o
sioN IhTomos > planificacién ¥ control de
2 / 1a produccién
I\ Hacia dreade —% , Haciadreade ¥, Haciaireade 3
‘—L . estampado ! // tintoreria A tejeduria Planificar ¥ programar
g los recursos segun

especificaciones técnicas

Hacia area de
tejeduria

Colocar conos de
hilo

Urdido de hilos
Engomar hilos
Remetir hilos

Mentar telares
Tejer hilos

Inspeccionar tejidos
crudos

. >
Tela fuera de especificaciones

tintoreria

ﬁ) Gasear/Desencolar

( 10 ) Descrudeblanquear
Gf Mercerizar
12 Teiiir

(13) Dar acabado a tela

“\ Hacia area de
2

14" Estampar diseiio en
tela tediida
LEYENDA
3 sj\ Hacia area de

@ Operacio: nes > inspecciény
1~ enrollado

=P
S > Traslades £
| 7 3 Inspeccionar tela
estampada (acabada)
I:] Inspecciones =Ml
Tela fuera de especificaciones
15

—
\/ Almacenamiento

Eunrollar tela
acabada

™\, Hacia almacén de
" preducto termmado

Almacenar rollos
de tela acabada

Figura 70. Diagrama de flujo del proceso de fabricacion textil propuesto
Fuente: Propuesta a partir de revision de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

La propuesta consiste de afiadir dos inspecciones de calidad al proceso, una
inmediatamente después de la etapa de tejeduria, en donde se verifica las condiciones de
la tela cruda, si no posee defectos en el tejido. En caso de tenerlos, la tela fuera de
especificaciones puede clasificarse como de segunda calidad y venderse a un costo mas

bajo.
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Otro proceso de inspeccion de calidad se colocaria después de la etapa de tintoreria, en
esta se verifica si se coincide con el tono indicado en las especificaciones técnicas, de no
coincidir, se categoriza la tela como de segunda categoria y se vende a un costo mas bajo.
Y la tercera inspeccién es la que ya estaba en el proceso, la cual se realiza una vez el
tejido sale de estampado, aqui se verifica que el estampado realizado sea acorde con lo
indicado en las especificaciones técnicas, de igual forma, de no cumplir se categoriza

como tela de segunda calidad y se vende a un precio menor.

Luego sigue el proceso de enrollado, este se hace en la misma etapa de la tercera
inspeccion, para este solo hay que mantener la calibracidn y programacion correcta en el
equipo para que cada rollo tenga por lo menos 25 metros y evitar el defecto de pieza chica.
Para la implantacion de esta propuesta de mejora no se requiere hacer un gasto adicional
ni modificar excesivamente el proceso productivo, ya que el laboratorio de color de la
empresa cuenta con los colaboradores y las herramientas necesarias para hacer estas

inspecciones de calidad adicionales.

Plan de inspeccién para el proceso de fabricacion textil
Como complemento a la propuesta de mejora anterior, se formul6 un plan de inspecciones
para facilitar a la empresa la realizacion de las mismas, ya que ahora seran tres en lugar

de una.

1. Objetivos del plan de inspeccion

Garantizar la calidad del producto en todas las etapas del proceso de produccion.

2. Alcance
El presente plan de inspeccidn aplica al proceso de produccion textil de la empresa objeto
de estudio.

3. Acciones
Las acciones del plan de inspeccion corresponden a los procedimientos a aplicar en cada
tipo de inspeccion incluida en el proceso productivo, tanto para las que se agregaron como

las que ya se realizaban. En la Tabla 103 se muestra la propuesta.
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Tabla 103. Actividades de inspeccién para el proceso de fabricacion textil

Etapa

Descripcion

Caracteristica

Responsable

Frecuencia

Accibn a seguir

Recepcion de
materia prima

Preproduccion

Tejeduria

Tintoreria

Cada vez que los
proveedores
entreguen  los
materiales e
insumos en los
almacenes de la
empresa se debe
verificar que lo
gue se esta
recibiendo
coincide con la
orden de compra

Una vez
elaboradas las
especificaciones
técnicas de los
productos segun
requerimientos

de los clientes se
debe confirmar
con estos para su
aprobacion final

Se debe
inspeccionar
visualmente la

tela cruda que se
produce en
tejeduria  para
verificar el
acabado del
tejido

Se debe

inspeccionar  si
el tono con el
que se tifio la
tela cruda
corresponde a la
formulacion de
color indicada
en las
especificaciones
técnicas

a controlar
Cantidad
recibida por
material.

Cumplimiento
de
especificaciones
técnicas

Coincidencia de
especificaciones
técnicas con los
requerimientos
del cliente en
cuanto a tono de
tela, estampado,
composicion de
tejido

Acabado  final
de la tela cruda
sin  saltos de
hilos o nudos

Tono de la tela
tefiida

Encargado de
almacén

Coordinador
de
preproduccion

Coordinador

de inspeccidn

Coordinador
de inspeccién

Cada vez que se
reciba un pedido
de los
proveedores

Cada vez que se
finalicen las
especificaciones
técnicas de los
productos

solicitados
los clientes

por

Cada vez que se
produzca un lote
de tela cruda

Cada vez que se
produzca un lote
de tela tefiida

Si ocurre un afio
conformidad se
debe dejar
constancia en la
misma orden de
compra, en el
espacio
correspondiente
para tal fin y
notificar tanto al
Coordinador de
Logistica como
el de
Administracion
para que tomen
las medidas
respectivas junto
con el proveedor
Si  no hay
coincidencia de
las
especificaciones
técnicas con los
requerimientos
de los clientes, el
Coordinador de
preproduccion
debe redisefiar
las
especificaciones
técnicas y
presentarlas de
nuevo al cliente
hasta que este
las apruebe

Si ocurre una no
conformidad en
la tela cruda esta
es clasificada
como de
segunda calidad
y se vende a un
precio méas bajo

Si ocurre una no
conformidad en
la tela tefiida
esta es
clasificada como
de segunda
calidad y se
vende a un
precio méas bajo
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Tabla 103. (Continuacion)

Caracteristica

Etapa Descripcion Responsable Frecuencia  Accion a seguir
a controlar

Estampado Se inspecciona Estampado Coordinador Cada vez que se Si ocurre una no
visualmente si el acorde con las deinspeccion produzcaun lote conformidad en

estampado de la especificaciones de telaacabada la tela acabada

tela corresponde esta debe ser

al disefio clasificada como

definido en las de segunda
especificaciones calidad y se

técnicas vende a un

precio méas bajo

Enrollado  Verificar la Rollos de al Coordinador Cada vez que se Si ocurre unano

conformidad,
revisar la
calibracion  y
programacion
del equipo para
verificar si es
correcta

menos 25
metros de
longitud.
Calibracion vy
programacion
correcta de la
méquina de
enrollado

cantidad de tela
en cada rollo

de inspeccién  produzca un lote

de tela acabada

Fuente: Propuesta a partir de revision de manuales de procedimientos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

4. Recursos
Humanos: esta formado por los colaboradores de la empresa de los departamentos y areas

mencionados como responsables de las acciones de la seccidn anterior.

Materiales: la infraestructura utilizada seran las instalaciones de la empresa textil, la cual
cumple con las condiciones necesarias para tales actividades de inspeccion. Ademas, se
requerira de formatos de inspeccion para registrar la informacién recolectada.

Adicionalmente, se requiere de equipos computacionales para las tareas a realizar.

5. Financiamiento
El monto necesario para implantar el plan de inspeccion sera financiado por los ingresos
propios de la empresa, considerado en las partidas correspondientes del presupuesto de la

organizacion.

6. Presupuesto
En la Tabla 104 se muestra el presupuesto para la puesta en marcha del plan de inspeccion.
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Tabla 104. Presupuesto del plan de inspeccion

Descripcion Cantidad  Costo unitario ($)  Costo total ($)
Encargado de almacén 1 400 4800
Coordinador de preproduccion 1 650 7800
Coordinador de inspeccion 1 650 7800
Materiales (formatos de registro) 450 05 225
Equipos computacionales 3 400 1200
Total 21825

Fuente. Consulta de precios a proveedores y Recursos Humanos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se estima que se requeriran $21.825 anuales para el plan de inspeccion.

Mejora de condiciones de iluminacion y ventilacion del area de produccién
Esta propuesta de mejora consiste en adecuar las condiciones de iluminacién y ventilacion
del area de produccidn de la empresa para que cumpla con los requerimientos minimos 'y

permita el desempefio de las actividades operaciones de forma optima.

Condiciones de iluminacion actual

Siempre es preferible hacer uso maximo de la iluminacién natural, sin embargo, esta no
es suficiente en el area de produccion ya que es un edificio cerrado que solo dispone de
cuatro ventanas con dimensiones de 1 metro x 1 metro cada una, dos ubicadas en la parte

delantera de la instalacion industrial y dos ubicadas al final del edificio.

En la parte central del area de produccion, que no tiene ventanas, es iluminada usando luz
artificial, y segun los resultados de la encuesta a los colaboradores, estos manifiestan
deficiencia de iluminacion, por lo tanto, es necesario presentar una propuesta de mejora
para el factor iluminacion. En la Figura 71 se muestra un plano de planta con la

distribucion actual de las luminarias y ventanas en el area de produccion.
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Figura 71. Plano de planta actual con distribucion de luminarias y ventanas
Fuente: Propuesta a partir de plano de distribucion de planta actual (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se muestra en la Tabla 105 la cantidad de iluminancia que tiene actualmente el area de
produccién.

Tabla 105. lluminancia actual del &rea de produccién

Descriocién  Cantidad Vatios Flujo luminoso  Superficie  lluminancia
P (W/luminaria) (lumen) (m2) (lux)
Tubos
fluorescentes 6 58 4600 500 55,20
Apliques de 4 11 3000 500 24,00
pared
Total 79,20

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2015).
Elaborado por: Burbano (2021).

Segun el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2015), en las areas
industriales en donde se realicen trabajos con requerimientos visuales normales debe

tener como minimo 500 lux de iluminancia, y la cantidad recomendada es de 750 lux,
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mientras que la 6ptima es de 1000 lux. Segun las estimaciones hechas para el area de
produccion de la empresa esta es de 79,20 lux, apenas se cubre el 7,92% de los
requerimientos de iluminancia para un nivel Optimo, es por este motivo que los
trabajadores manifiestan la pobre iluminacion que hay en la empresa. Para esto se hace la

siguiente propuesta.

Condiciones de iluminacion propuesta

Se plantea mantener la misma cantidad de ventanas con las dimensiones actuales, aunque
de preferencia es mejor la luz natural, por motivos de seguridad se toma esta decision, ya
que cada ventana representa la posibilidad de irrupciones indeseadas dentro de las
instalaciones de produccién. Asi que se propone aumentar la cantidad de luminarias y
sustituir las actuales por otras con mas vatios. En la Figura 72 se muestra la distribucién

propuesta.

25 metros de
largo
20 metros de
V / largo

D X .

LEYENDA

—_— Lamparas Entrada y salida
Fluorescente . .

de la instalacion
e industrial

Aplique de pared

— Ventanas
Interruptores

Figura 72. Plano de planta propuesto con distribucion de luminarias y ventanas
Fuente: Propuesta a partir de plano de distribucion de planta actual (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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De igual forma que con la situacion actual, se hizo el calculo de la iluminancia para
verificar si la propuesta llega a los valores ideales. En la Tabla 106 se muestran los

resultados.

Tabla 106. Iluminancia propuesta del area de produccion

o . Vatios Flujo luminoso  Superficie  lluminancia
Descripcion  Cantidad (W/luminaria) (lumen) (m2) (lux)
Lamparas 15 200 22700 500 681,00
fluorescentes
Apliques de 11 20 5500 500 121,00
pared
Total 802,00

Fuente: Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2015).
Elaborado por: Burbano (2021).

La propuesta que se hace sobre la iluminacidn del area de produccién aporta 802 lux lo
que representa el 80,2% de la cantidad déptima y supera en un 7% la cantidad

recomendada. El costo asociado a la propuesta se muestra en la Tabla 107.

Tabla 107. Costo de la propuesta de iluminacion

Descripcion Cantidad Costo unitario ($) Costo Total ($)
Lamparas fluorescentes 15 105 1575
Apliques de pared 11 69,23 761,53
Total 2336,53

Fuente: Consulta de precios a proveedores (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Se requiere de $2.336,53 para hacer las mejoras planteadas, esta cantidad sera cubierta
por la empresa con recursos propios, correspondientes a las partidas de mantenimiento de

instalaciones del presupuesto de la organizacion.

Condiciones de ventilacion actual

La ventilacion del area de produccion actualmente se obtiene solo a través de dos
ventiladores mecanicos colocados a cada lado del edificio industrial, las ventanas que
posee la instalacion estan selladas y no permiten la circulacion de aire desde el exterior
al interior y viceversa. Asimismo, se menciona que las puertas de entrada y salida se
mantienen abiertas, consiste en un porton de doble hoja con medidas de 1,10 metros de
ancho y 2,10 metros de alto cada hoja. Se sabe que una ventilacién pobre puede causar
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estrés termico, sensacion de agotamiento, cansancio generalizado y dolor de cabeza, entre
otras cosas mas. Ademas, aumentan las posibilidades de incendios debido a un ambiente
contaminado de elementos inflamables. En la Figura 73 se muestra la distribucion actual

de los ventiladores mecénicos.

25 metros de
largo

20 metros de
/argn

LEYENDA

Ventilador )

O .. Entrada y salida
mecanico . .

de la instalacion
industrial

—— Ventanas

Figura 73. Plano de planta actual con distribucién de ventiladores mecanicos

Fuente: Propuesta a partir de plano de distribucion de planta actual (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Condiciones de ventilacion propuesta

La propuesta de mejora es que se modifiquen las ventanas, actualmente son de vidrio y
estan selladas, estas se encuentran en la parte superior de la instalacion industrial,
préximas al techo. Se sugiere cambiarlas por blogues de ventilacion que ademas de seguir
permitiendo la iluminacion natural, ayuda a la circulacion natural del aire y tiene mayor
seguridad que una ventana de vidrio. Las dimensiones sugeridas son de 1 metro de alto
por 1,5 metros de ancho. En la Figura 74 se muestra una vista frontal de las paredes

laterales con la propuesta.
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Figura 74. Vista frontal de propuesta con distribucion de ventiladores mecanicos y
ventilacién natural

Fuente: Propuesta a partir de plano de distribucion de planta actual (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

El costo de esta propuesta incluye la eliminacion de las ventanas de vidrio y colocar los
bloques de ventilacion es de $336, el detalle del calculo esta en la Tabla 108.

Tabla 108. Costo de la propuesta de ventilacion

Descripcion Cantidad  Costo unitario (3) Costo Total (%)
Bloques de ventilacion 100 1,2 120
Desinstalar ventanas 4 4 16
Instalacion de bloques de ventilacion 100 2 200
Total 336

Fuente: Consulta de precio a proveedores (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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El costo de la propuesta sera cubierto con recursos propios de la empresa, con lo que

corresponde a la partida de mantenimiento de instalaciones del presupuesto.

Proceso de seleccion y calificacion de proveedores

La empresa textil estudiada no cuenta con un procedimiento escrito y claro sobre la
seleccion de proveedores y su clasificacion, actualmente hace una clasificacion usando
las letras A, B 'y C pero esto es solo para clasificarlos segun el tipo de material e insumo
que suministran, mas no considerando ningun criterio de calidad. Se plantea entonces la
siguiente propuesta de mejora, desarrollando un procedimiento de seleccion de
proveedores y posteriormente uno de clasificacion, este Gltimo sera aplicado a los

proveedores actuales y se tendra en cuenta para los nuevos.

Seleccion de proveedores

Para la seleccién de proveedores se formul6 el siguiente procedimiento:

=

Detectar la necesidad de nuevos proveedores para la empresa textil.

2. Si se requiere de nuevos proveedores se hace una busqueda de los que existen
actualmente en el mercado, esta busqueda puede ser por internet o bases de datos
especializadas y directorios de empresas de suministro de insumos textiles. Si no se

requieren de nuevos proveedores el proceso termina.

3. Una vez ubicados los proveedores existentes actualmente en el mercado se les envia
una carta solicitando la informacién sobre la empresa, asi como los productos que

ofrecen.

4. Seagenda una cita con los proveedores, esta reunién puede ser presencial o virtual.

5. Durante la reunion se solicita a cada proveedor informacion especifica y detallada

sobre la empresa y productos segun los criterios de seleccion.

6. Se analiza el cumplimiento de los criterios de seleccidn de cada proveedor, y en caso
de cumplirlos se notifica a estos y se registra su informacion en la base de datos de

proveedores de la empresa textil. En caso de no cumplir con los criterios de seleccion
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se informa sobre el resultado, se agradece su asistencia y termina el proceso bien sea

que se haya seleccionado o no.

En la Figura 75 esta el diagrama de flujo del proceso de seleccion de proveedores.
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Figura 75. Diagrama de flujo del proceso de seleccién de proveedores
Fuente: Propuesta a partir de resultados de entrevistas a proveedores (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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La informacion que se solicitara a los proveedores sera la siguiente:

Informacion de calidad

Materiales, insumos y/o servicios que ofrecen.

o Certificados de calidad de los productos, insumos y/o servicios.

e Caracteristicas técnicas de los materiales, insumos y/o servicios.

e Periodo de garantia.

e En caso de ser necesario capacitacion a colaboradores de la empresa textil.

e Servicios postventa que ofrecen.

Informacion econémica

Precio unitario de los materiales, insumos y/o servicios.

e Descuento por cantidad.

e Formas de pago.

e Plazo de pago.

e Costo de embalaje.

e Costo de transporte.

e Pago de seguros.

e Penalizaciones por demora en los pagos.

e Descuentos por pronto pago.
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Informacion general

Plazo de validez de las ofertas.

e Motivos por los cuales se pueden revisar los precios.

e Embalajes especiales.

e Plazo de entrega.

e Causas para terminacion de relacién comercial.

e Procedimiento de devolucion de mercancias.

En cuanto a los criterios considerados para la seleccidn de los proveedores se disefid un
método por puntajes. Este considera 18 elementos clasificados segun los tres aspectos
anteriores: calidad, econdémicos y generales. Para cada elemento se evaluard la
informacion presentada y en un formato creado se asignara una puntuacion del 1 al 5, en
donde 1 se asigna si no cumple con las expectativas y 5 si tiene condiciones favorables,
se selecciona aquellos que alcancen una calificacion minima de 54 puntos. En la Tabla

109 se muestra el formato para la seleccion de proveedores.

Tabla 109. Formato de seleccion de proveedores

, Fecha:
FORMATO DE SELECCION DE PROVEEDORES Paginaldel

Nombre del proveedor:

Direccion:

Teléfono:

Correo electrénico:

CRITERIOS DE SELECCION
Elemento o criterio |5]4]3]2] 1
Calidad

a) Calidad del producto: los productos, materiales, insumos, maquinas,
equipos, herramientas o servicios ofrecidos se ajustan a los requerimientos y
especificaciones técnicas de la empresa textil, poseen certificados de calidad.
b) Caracteristicas técnicas: dispone de fichas técnicas de los productos,
materiales, insumos, maquinas, equipos, herramientas o servicios ofrecidos.
Cuentan con especificaciones técnicas claras sobre lo que ofrecen.
c) Garantias: ofrecen garantia, plazo de garantia.
d) Personal capacitado: en caso de ser necesario ofrecen capacitacion a los
colaboradores de la empresa textil.
e) Servicio postventa y asistencia técnica: ofrecen servicios postventa y.
asistencia técnica, de mantenimiento o reparacion. Plazo de asistencia técnica
y servicio postventa.
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Tabla 109. (Continuacion)

Econdmicos
a) Precio unitario: ofrece precios competitivos, justos y acordes con la calidad
del producto, descuentos por cantidad.
b) Forma de pago: tiene variedad de formas de pago, considera los pagos a
crédito y/o al contado. Ofrece plazos de pago
c) Costo de embalaje: considera dentro del precio de venta el valor del
embalaje o0 no.
d) Pago de seguros: incluye dentro del precio de venta el monto por asegurar
la mercancia. Toma en cuenta el seguro para la mercancia.
e) Costo de transporte: incluye dentro del precio de venta el costo de
transporte. Asume el costo de transporte 0 no.
f) Penalizaciones por demoras en los pagos: cobra penalizaciones por pagos
demorados.
g) Descuento por pronto pago: otorga descuentos por pronto pago de la
mercancia vendida a credito.

Generales

a) Plazo de validez de la oferta: las ofertas que realiza el proveedor tienen
fecha de caducidad. Tiempo de validez de la oferta.
b) Condiciones de terminacion de relacion comercial: se definen los motivos
por los cuales se puede finalizar la relacion comercial, hay criterios de
terminacion unilateral o con acuerdo de las partes.
c) Motivos para la revision de precios: se establecen las circunstancias en las
cuales se puede plantear una revisién de precios.
d) Devolucion de mercancia: se definen los motivos y procedimiento para
realizar devolucion de mercancia.
e) Embalajes especiales: plantea posibilidad de hacer uso de embalajes
especiales en caso de ser necesario.
f) Plazo de entrega: se define el plazo de entrega por parte de los proveedores,
se garantiza cumplimiento del plazo de entrega por parte del proveedor.
Nota: la escala de calificacién es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece
condiciones favorables para el elemento o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor
ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene caracteristicas intermedia
seleccione una calificacién entre 2y 4.

Puntuacién obtenida |

Fuente: Propuesta a partir de resultados de entrevistas a proveedores (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Clasificacion de proveedores

El procedimiento de clasificacion de los proveedores sera aplicado inicialmente a los que
ya forman parte de la base de datos de la organizacién, y después cada vez que se
incorpore un nuevo proveedor. Los principios de clasificacion se basan en si es un
proveedor de productos, servicios 0 maquinaria y equipos. Luego se considerard su
ubicacion geografica y si lo que ofrece es importado, nacional o ambos. Finalmente se
consideran criterios de calidad, productividad y servicio dentro de la matriz de evaluacion

y clasificacion.
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Se definen tres categorias de clasificacion A, B y C, en donde la categoria A es para
aquellos proveedores que obtengan una calificacion entre 60 y 44 puntos, siendo aquellos
mas confiables, responsables y con mayor capacidad de respuesta, que en general poseen
las mejores caracteristicas para satisfacer los requerimientos de la empresa textil. La
categoria B son aquellos que tienen una calificacion entre 43 y 28 puntos, estos son
confiables, pero en menor grado que los A 'y mayor que los C, y en caso de emergencia
pudieran ser considerados para adquisicion ocasional de materiales, insumos, servicios,
maquinaria, equipos y herramientas. Mientras que la categoria C, son los menos
confiables y tiene menor capacidad de respuesta, solo se harian requerimientos de estos
cuando los proveedores A y B no puedan hacerlo, estos son los que obtengan de 27 a 12

puntos. En la Tabla 110 se muestra el formato de clasificacion de proveedores disefiado.

Tabla 110. Formato de clasificacion de proveedores

2 Fecha:
FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES Paginaidel

Nombre del proveedor:

Direccion:

Teléfono:

Correo electrénico:

Tipo de proveedor Ubicacidn geografica
Maquinaria, equipo _

Hilos y herramientas Local (en la misma
(incluye repuestos y ciudad que la empresa)
mantenimiento)

. Insumos de limpieza Regional (en la misma

Colorantes o pigmentos en general P prog\]/incia(o region)

Detergentes e insumos Nacional (en el mismo

para tefiido y acabado pais, pero en regiones

final Servicios diferentes)
" Internacional (en otro

Insumos de oficina pais) (

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacidn geografica.
Procedencia de producto o servicio
Nacional \ | Importada |
Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e
importando, si es todo nacional colocar 100%, si es todo importando colocar en este 100%.

Criterio de evaluacion | 5 | 4 R 2 1
Calidad

1) Certificado de calidad: certificado
expedido por la empresa o un tercero
que garantice que el producto o
servicio cumple con todas las
especificaciones técnicas del
cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el
proveedor cuenta con certificacion de
su gestion ambiental, posee un
sistema de gestién ambiental, pero sin
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certificacion o no posee sistema de
gestion ambiental,

Tabla 110. (Continuacion)

Calidad

3) Garantias: el proveedor ofrece
garantia, plazo de garantia.

4) Servicio postventa: ofrece servicios
posteriores a la venta, asistencia
técnica, plazo de servicio postventa y
asistencia técnica.

5) Capacitacion: ofrece capacitacion
para los colaboradores de la empresa
de ser necesario en cuanto a uso,
operacion y/o mantenimiento.

Productividad

1) Instalaciones, maquinaria, equipos y
herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y
herramientas apropiados para la
produccién, almacenamiento y traslado
de los productos y servicios que ofrece,
y que permitan garantizar los
requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el
proveedor en fabricante o distribuidor
(lo fabrica un tercero) de los productos
y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la
cantidad de productos y/o servicios que
el proveedor es capaz de entregar en un
determinado tiempo, de manera que se
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del
proveedor para entregar los productos
y/o servicios en el sitio indicado por el
cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucion de problemas: capacidad
del proveedor para solventar cualquier
problema o0 inconveniente que se
presente con los productos y/o servicios
gue ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del
proveedor para informar al cotizante
sobre nuevos productos, tecnologias,
caracteristicas, entre otras novedades
sobre los productos y/o servicios que
ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el
proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las
cantidades solicitadas, asi como las
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece
condiciones favorables para el elemento o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor
ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene caracteristicas intermedia
seleccione una calificacion entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion

A 47 - 60 Puntuacion obtenida
B 28 - 43 o
C 12-27 Categoria asignada

Fuente: Propuesta a partir de resultados de entrevistas a proveedores (2021).
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Elaborado por: Burbano (2021).

Se hace la salvedad que el tipo de proveedor, la ubicacion geografica y la proporcion de
producto y/o servicio importado o nacional no tendrad incidencia en la puntuacion y
posterior clasificacion en alguna de las tres categorias, pero si influirdn al momento de
hacer la seleccion del proveedor cuando se requiera hacer una cotizacion u orden de
compra. Teniendo preferencia aquellos que ofrezcan lo que se requiere, sean locales o

regionales, asi como tengan mayor porcentaje de productos o servicios nacionales.

Adicional al disefio del proceso de clasificacion de proveedores, se procedio a aplicarlo a
los que ya forman parte de la base de datos de la empresa, considerando los siete
proveedores que se mencionan en el capitulo I, cabe destacar que solo estos aparecen
registrados, mientras que los que suministran insumos de oficina, insumos de limpieza en
general, servicios, asi como maquinaria, equipo y herramientas no los tiene catalogado
como proveedores y no hay registros sobre ellos, asi que sera tarea de la empresa una vez
aprobado e implantado los procesos de seleccion y clasificacion incluirlos en la base de
datos. En la Tabla 111 se muestran los proveedores actuales y su clasificacion. En el

Anexo G estan los formatos de clasificacion de los proveedores llenos.

Tabla 111. Clasificacion de proveedores actuales

Nombre del proveedor Producto/servicio ofrecido Puntuacion Categoria
Neymatex Hilos 56 A
Texsa Hilos 53 A
QSI Ecuador SA Colorantes y pigmentos 59 A
Aromcolor Colorantes y pigmentos 58 A
Diguimtex Detergentes e insumos para 43 B

tefiido y acabado final
Detergentes e insumos para

Solvesa Ecuador SA tefiido y acabado final 55 A
Distribuidora Quimica del Detergentes e insumos para 52 A
Ecuador SA (DISQUIEC) tefiido y acabado final

Fuente: Revision documental de informacion de proveedores de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Redisefio de los procesos de programacion de recursos
Actualmente la empresa textil estudiada hace la programacion de los recursos del proceso
de produccion, pero hay manifestacion de los colaboradores de que esta no se hace ni se

divulga de manera oportuna. Por lo tanto, es necesario definir una propuesta de mejora la
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cual consiste en un procedimiento que se debe llevar a cabo cada vez que se deba realizar
la programacion de los recursos, de manera que se elimine esta debilidad detectada.
1. Proceso a mejorar

Programacidn de recursos de produccion.

2. Etapa del proceso

Planificacion y control de la produccion.

3. Responsable

Coordinador de planificacion y control de la produccion.

4. Responsabilidades

e Planificar y programar los recursos para el proceso productivo.

e Formular los planes y programas de produccion segun informacion obtenida de otros

departamentos o areas.

e Elabora las ordenes de produccion segun las especificaciones técnicas definidas en

preproduccion.

e Definir plazos de entrega y prioridades de produccion.

e Planificar las ordenes de compras provenientes de los proveedores.

e Mantener actualizado el sistema de produccion.

e Planificar y programar la compra de materiales.

e Realizar seguimiento al proceso de fabricacidon, pedidos, asi como entregas

diariamente.

e Realizar analisis sobre la mejor utilizacién de los recursos materiales y humano del

proceso productivo.

e Hacer seguimiento y control de los a los costos y tiempos de produccién.
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5. Procedimiento

Este procedimiento se activa cada vez que haya una solicitud de un cliente para un nuevo

lote de produccidn textil, una vez que la etapa de preproduccion tenga las especificaciones

técnicas de los productos a fabricar aprobadas por los clientes. Dentro de los recursos a

considerar en esta propuesta de mejora estan los materiales e insumos, ya que el humano

tiene asignadas sus responsabilidades, asi que en cualquier caso solo hay que hacerle

conocer la programacion de la produccion oportunamente para que ellos sepan que van a

fabricar y en qué momento. La programacién de los recursos materiales hacerse de la

siguiente forma:

Cuantificar la cantidad de materiales e insumos necesarios segun la cantidad de

unidades de produccion solicitadas por los clientes.

Verificar las cantidades disponibles de materiales e insumos para la produccion en el

inventario.

En caso de existir suficiente disponibilidad elaborar una solicitud de materiales e
insumos al area de almacén para que se autorice la salida de estos en los tiempos
programados en la programacion de la produccion. En el Anexo H se muestra el

formato de solicitud de materiales disefiada.

En caso de que no exista suficiente existencia de materiales e insumos para la
produccién solicitar a las areas correspondientes la adquisicion de los tipos y
cantidades necesarias de materiales, con detalle de las especificaciones técnicas. Ver

el en Anexo | el formato de solicitud de compra de materiales.

Una vez disponibles los materiales e insumos solicitados, verificar si cumplen con las

especificaciones técnicas y las cantidades solicitadas.

Con la ayuda del programa Microsoft Project asignar la cantidad de materiales e

insumos a cada una de las actividades de produccion.

Definir el plazo de entrega de los lotes de produccion e informarlo a los clientes.
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e Divulgar la programacion de los recursos a las areas de la empresa involucradas en el
proceso productivo.

e Hacer seguimiento a las salidas de materiales e insumos del almacén y su
incorporacion en el proceso productivo en las fechas y cantidades previstas en el
programa.

e Verificar la culminacidon de los lotes de produccion en las fechas estimadas.

6. Recursos

Humanos: estd representado por el Coordinador de planificacion y control de la
produccion, el cual es el encargado de hacer la programacion de la produccion y de los
recursos.

Materiales: para la ejecucion de este procedimiento se necesitan equipos de computacion,
programa Microsoft Project, registros de niveles de inventario, fichas de especificaciones
técnicas de los productos, cantidades a producir, registros de mantenimiento y
condiciones de operacién de maquinas, equipos y herramientas de produccion. Formatos
propuestos para la solicitud de materiales e insumos del almacén y de solicitud de compra.

7. Financiamiento

El monto necesario para implantar la mejora del proceso de programacién de recursos
sera financiado por los ingresos propios de la empresa, considerado en las partidas
correspondientes del presupuesto de la organizacion.

8. Presupuesto
En la Tabla 112 se muestra el presupuesto para la puesta en marcha de la propuesta.

Tabla 112. Presupuesto de la mejora de la programacion de recursos

Costo unitario  Costo total

Descripcion Cantidad $) $)
Coordinador de planificacion y control de la
produccion 1 S 1800
Materiales (formatos de registro) 200 0,5 100
Equipos computacionales 1 400 400
Software Microsoft Project 1 55 660
Total 8960

Fuente: Consulta de precios a proveedores (2021).
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Elaborado por: Burbano (2021).
Se estima que se requerirdan $8.960 anuales para la propuesta de mejora de la

programacion de los recursos.

9. Cronograma
Para el cumplimiento de este programa se definio la frecuencia y duracion de cada paso
del procedimiento planteado, de manera que cada vez que se lleve a cabo se realice en el

tiempo previsto y no se demora mas de lo necesario causando insatisfaccion en los

clientes. En la Tabla 113, se muestra el cronograma.

Tabla 113. Cronograma de ejecucion de la propuesta de programacion de recursos

Actividades Duracion Frecuencia
Cuantificar la cantidad de materiales 1 dia Cada vez que se reciba
e insumos necesarios segun la un pedido del cliente
cantidad de unidades de produccion
solicitadas por los clientes.
Verificar las cantidades disponibles 1 dia Cada vez que se reciba
de materiales e insumos para la un pedido del cliente
produccién en el inventario.
En caso de existir suficiente 1 dia Cada vez que se reciba
disponibilidad elaborar una solicitud un pedido del cliente
de materiales e insumos al area de
almacén para que se autorice la salida
de estos en los tiempos programados
en la programacion de la produccién.
En el Anexo H se muestra el formato
de solicitud de materiales disefiada.
En caso de que no exista suficiente 1 dia Cada vez que los
existencia de materiales e insumos niveles de inventario no
para la produccion solicitar a las sean suficientes para la
areas correspondientes la adquisicion produccion
de los tipos y cantidades necesarias
de materiales, con detalle de las
especificaciones técnicas. Ver el en
Anexo | el formato de solicitud de
compra de materiales.
Una vez disponibles los materiales e 1 dia Cada vez que lleguen
insumos  solicitados, verificar si los materiales
cumplen con las especificaciones solicitados al area de
técnicas y las cantidades solicitadas. almacén
Con la ayuda del programa Microsoft 1 dia Cada vez que se reciba
Project asignar la cantidad de un pedido del cliente
materiales e insumos a cada una de
las actividades de produccion.
Definir el plazo de entrega de los 1 dia Cada vez que se reciba

lotes de produccion e informarlo a los
clientes.

un pedido del cliente
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Tabla 113. (Continuacion)

Actividades

Duracion

Frecuencia

Divulgar la programacion de los
recursos a las areas de la empresa
involucradas en el  proceso
productivo.

Hacer seguimiento a las salidas de
materiales e insumos del almacén y
su incorporacion en el proceso
productivo en las fechas y cantidades
previstas en el programa.

Verificar la culminacion de los lotes
de produccion en las fechas
estimadas.

1 dia

1 dia

1 dia

Cada vez que se reciba
un pedido del cliente

Segun la programacion
de recursos

Segun la fecha de
culminacion del
programa de
produccion

Fuente: Estimacion propia de cronograma para programacion de recursos (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

Redisefio de ficha de especificaciones técnicas de los productos

Otro aspecto a mejorar del proceso de produccion textil estudiado es la ficha en donde se

anotan las especificaciones tecnicas de los productos solicitados por los clientes, entre los

colaboradores se ha manifestado que en algunos casos no hay claridad en la misma, lo

que conllevaria a errores en el proceso productivo y se pudieran producir variaciones de

tonos en los tejidos o cualquier otro defecto. Para esto se muestra en la Tabla 114 la nueva

ficha de especificaciones técnicas de los productos.

Tabla 114. Ficha de especificaciones técnicas de los productos

| FICHA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS DE PRODUCTOS | Paginalde1 |

Linea:

| Modelo:

| | Cédigo: |

Descripcion:

No. de pedido:

| Cliente:

Ficha de tejidos

Tipo de tela:

Muestra

Descripcion:

Composicién:

Ancho:

Ligamento:

Tipo de tejido:

Presentacion comercial:

Variantes de color

Cadigo de color:

Cadigo de color:
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Tabla 114. (Continuacion)
Cadigo de color: Cadigo de color:
Elaborado por: Fecha:
Revisado por: Fecha:
Aprobado por: Fecha:
Modificacion No.

Fuente: Propuesta a partir de defectos mas relevantes (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Este formato sera llenado en la etapa de preproduccion, segun los requerimientos dados
por los clientes, para cada uno de los productos solicitados por estos. Se sometera a
aprobacion por parte de los clientes, si estos tienen observaciones se tomaran en cuenta y
cada vez que se someta a aprobacion se llevara un registro del nimero de modificacién
que se trate. Cuando se obtenga el visto bueno del cliente, sera enviado a la etapa de
planificacion y control de la produccion como insumo para realizar las actividades que
estan bajo la responsabilidad del coordinador de esa etapa del proceso. Los costos
asociados a esta propuesta de mejora son insignificantes, ya que este formato sera
realizado en forma digital y se enviara por medios electronicos a los clientes, como hasta

ahora se ha hecho, asi que el Gnico cambio planteado es en la estructura del formato.

Establecimiento y estandarizacion de las comunicaciones de la organizacion

Otra propuesta planteada es la relacionada con la gestion de comunicacién de la empresa
textil, se disefid un plan de comunicaciones que establezca quienes son los interesados,
requerimientos de informacion, responsable de transmitirla, frecuencia de comunicacion

y estrategia de comunicacion. En la Tabla 115 esta el plan de comunicacidn propuesto.
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Tabla 115.

Plan de comunicacion

Responsable de Ta

Frecuencia de

y salud ocupacional

seguridad y salud ocupacional

y salud ocupacional

. . Estrategia de
Interesados Informacion necesaria informacion comunicacion comunicacion
Gerente General Volumen de produccidn Jefe de Operaciones Mensual Correo electrénico
Presupuestos de cada departamento Jefe de Administracion y Reuniones
Ejecucion de los presupuestos por Finanzas Informes
departamento
Cartera de clientes Jefe Comercial
Jefe de Operaciones Volumen de produccién Coordinador de produccion Semanal Correo electronico
Ejecucion de mantenimientos Coordinador de Reuniones
programados mantenimiento
Condiciones operacionales de los Informes
equipos de produccion
Cumplimiento de los lineamientos de Coordinador de seguridad Estadisticas de
seguridad y salud ocupacional y salud ocupacional produccién
Cantidad de accidentes e incidentes Estadisticas de
mantenimiento
Inspecciones de calidad y no Coordinador de produccion Estadisticas de
conformidades seguridad y salud
ocupacional
Coordinador de Ejecucion  de  actividades de Encargados de etapas del Semanal Correo electrénico
mantenimiento mantenimiento preventivo proceso
Condiciones operacionales de los Personal de mantenimiento Reuniones
equipos de produccion
Condiciones de instalaciones Informes
Estadisticas de
mantenimiento
Coordinador de Volumen de produccion Encargado de planificacion Semanal Correo electronico
produccion y control de la produccion
Condiciones operacionales de los Coordinador de Reuniones
equipos de produccion mantenimiento
Planificacion 'y control de la Encargado de planificacion Informes
produccién y control de la produccién
Programacion de recursos Estadisticas de
produccién
Pedidos de los clientes Coordinador de ventas Estadisticas de
Especificaciones técnicas de los Encargado de mantenimiento
productos preproduccion
Inspecciones de calidad y no Encargado de inspecciony
conformidades enrollado
Coordinador de seguridad  Cumplimiento de los lineamientos de Coordinador de seguridad Semanal Estadisticas de

seguridad y salud
ocupacional
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Tabla 115. (Continuacion)

. . Responsable de la Frecuencia de Estrategia de
Interesados Informacion necesaria informacion comunicacion comunicacion
Encargado de Requerimientos de los clientes Coordinador de ventas Diario Correo electronico
preproduccion Reuniones
Encargado de planificacion Especificaciones técnicas de los Encargado de Diario Correo electronico
y control de la producciéon productos preproduccion
Encargado de tejeduria  Orden de produccion Encargado de planificaciobn Cada vez que se genere Documento impreso

Encargado de tintoreria

Encargado de estampado
Encargado de inspeccion y
enrollado

Especificaciones técnicas de los y control de la produccion una orden de produccion
productos

Programacion de la produccion

Programacion de recursos

Jefe Comercial

Pedidos de los clientes Coordinador de ventas Semanal Correo electrénico
Quejas y reclamos de clientes Coordinador de atencién al Reuniones
Nivel de satisfaccion de los clientes cliente Informes
Estrategias de marketing aplicadas y Coordinador de marketing Estadisticas de
su desempefio marketing

Estadisticas de ventas
Estadisticas de atencion

al cliente
Coordinador de ventas  Requerimientos de los Clientes Diario Via telefonica
clientes Correo electrénico
Reuniones
Coordinador de atencion al Niveles de satisfaccion de Clientes Diario Via telefonica
cliente los clientes
Quejas y reclamos de los Correo electronico
clientes
Coordinador de marketing Métricas de marketing Coordinador de marketing Diario Redes sociales

Pagina web de la empresa
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Tabla 115. (Continuacion)

Responsable de Ta

Frecuencia de

Estrategia de

Interesados Informacion necesaria informacion comunicacién comunicacion
Jefe de Administraciony — Horas hombres trabajadas Coordinador de recursos Semanal Correo electronico
Finanzas Ejecucion de planes de humanos Reuniones
capacitacion
Necesidades de contratacion Informes
de recurso humano
Ejecucion de presupuestos  Coordinador de administracion Estadistricas de recursos
umanos
Estado de las cuentas de la Coordinador de contabilidad Estadisticas de
empresa administracion
Estrategias de Coordinador de administracion Estadisticas de finanzas
financiamiento de la
empresa
Necestidades y niveles de Coordinador de logistica Estadisticas de contabilidad
inventario
Necesidades de recursos Coordinador de informatica Estadisticas de logistica
informaticos Estadisticas de informética
Coordinador de recursos  Necesidades de contratacion Coordinadores de areas Semanal Correo electronico
humanos de recurso humano
Necesidades de capacitacion Reuniones
Horas hombres trabajadas Informes
Coordinador de Estado de las cuentas de la  Coordinador de contabilidad Semanal Estadisticas de contabilidad
contabilidad empresa
Coordinador de Ejecucion de presupuestos Jefes de departamentos Semanal Correo electronico
administracion Informes
Coordinador de finanzas  Estrategias de Entidades financieras Mensual Reuniones con entidades
financiamiento de la financieras
empresa
Coordinador de logistica Requerimientos de Coordinadores de areas Semanal Correo electronico
materiales e insumos
Coordinador de Necesidades de recursos Coordinadores de areas Semanal Correo electrénico
informatica informaticos
Jefe Legal Necesidades legales de la Jefes de departamentos Semanal Correo electrénico

empresa en materia de

recurso humano,
roveedores, clientes,
inanciera y administrativa

Reuniones

Fuente: Revision documental de registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Es necesario destacar que para la implantacion de la propuesta lo Gnico que se requiere
es dar a conocer el plan de comunicaciones de manera que cada colaborador tenga claro
cuél es la informacion que debe transmitir, a quien se la debe comunicar y con qué
frecuencia. Para divulgar el plan de comunicacion se utilizara el correo electronico de la
empresa, se publicara en las carteleras, ademas se planificara una reunion de maximo 2
horas con todos los colaboradores para que todos estén informados sobre este. Los
recursos necesarios seran propios de la empresa, es decir, que no se requiere de un

desembolso adicional a lo que ya esta presupuestado para este tipo de actividades.

Etapa Verificar

En la tercera etapa del ciclo PHVA se encuentra verificar, esta consiste en la evaluacién
de los resultados de la ejecucion del plan o las mejoras propuestas, para esto se plantean
una serie de indicadores que permitiran medir el desempefio de cada propuesta y asi
decidir si hay que hacer algun ajuste 0 no en estas. Seguidamente se muestran en la Tabla

116 los KPI o indicadores de gestion disefiados para tal fin.

Tabla 116. Indicadores de gestion

Propuesta Indlcaq?r de Formula Definicién Frecuencia
gestion
Plan de Cumplimiento CPC = Numero de Muestra la proporcion de  Mensual
capacitacion capacitaciones colaboradores que
para los culminadas/NUmero total de recibieron capacitacion en
colaboradores capacitaciones planificadas relacion a la cantidad de
de la empresa *100 colaboradores que se
estim6  la  recibirian
durante  un  periodo
determinado
Alcance CPA = Cantidad de Permite medir el  Mensual
colaboradores porcentaje de los
capacitados/Cantidad de  colaboradores alcanzados
colaboradores promedio *  en un tiempo determinado
100
Inversion por  CPI = Cantidad de dinero  Mide la inversion ~ Mensual
empleado invertido en realizada por colaborador
capacitacion/Cantidad de  durante  un  periodo
colaboradores promedio  determinado
Plan de Tiempo TPEF = ) Tiempo de Mide el promedio del Mensual
mantenimiento promedio operacion entre tiempo que cada equipo y
preventivo entre fallas fallas/Cantidad de registros maquinaria estuvo
para las de tiempo de operacion operando  desde  que
maquinas y recuperd sus condiciones
equipos de un de operabilidad hasta que
proceso de se detuvo producto de una
fabricacion falla durante un periodo
textil determinado

198



Tabla 116. (Continuacion)

Indicador de

Propuesta gestion Férmula Definicion Frecuencia
Plan de Tiempo TPPR = Y Tiempo de Mide el promedio del Mensual
mantenimiento  promedio por reparacién/Cantidad de tiempo que se demora el
preventivo reparacion registros de tiempo de equipo en recuperar sus
para las reparacion condiciones de operacién
maquinas y una vez ocurrida una falla
equipos de un durante un periodo de
proceso de tiempo. Este incluye el
fabricacion tiempo que espera a que se
textil le aplique mantenimiento
y el tiempo de
mantenimiento en si
Costo de CM = Cantidad de dinero  Mide la relacién entre el  Mensual
mantenimiento gastada en dinero gastado en
por unidad mantenimiento/Unidades  mantenimiento por cada
producidas unidad producida durante
un tiempo determinado
Redisefio del Cumplimiento Cl = Cantidad de Mide el porcentaje de Semanal
proceso de de inspecciones inspecciones de calidad
fabricacion de  inspecciones realizadas/Cantidad de que se han realizado en el
textiles para inspecciones planificadas *  proceso productivo
establecer 100 durante  un periodo
inspecciones determinado
de calidad Desempefio CD = Cantidad de no Mide el porcentaje de no  Semanal
conformidades conformidades detectadas
detectadas/Cantidad de por cada inspeccion de
inspecciones realizadas *  calidad que se ha llevado a
100 cabo durante un tiempo
determinado.
Establecimiento Cumplimiento COC = Cantidad de ordenes Mide el porcentaje de Semanal
y de 6rdenes de de compras cumplimiento por parte de
estandarizacion compra completadas/Cantidad de  los proveedores de las
de un proceso ordenes de compras Ordenes de compra que se
de seleccion y realizadas * 100 han emitido durante un
calificacion de tiempo determinado
proveedores Desempefio DP = Cantidad de no Determina el porcentaje  Semanal
de conformidades en las de no conformidades
proveedores  6rdenes de compra/Cantidad presentes en la
de drdenes de compra completacion  de  las
completadas * 100 Ordenes de compra por
parte de los proveedores
durante  un periodo
determinado
Plazos de PE = Cantidad de 6rdenes  Estima la proporcién de  Mensual
entrega de compra completadasa  ordenes de compras que
tiempo/ Cantidad de 6rdenes los proveedores
de compra realizadas * 100 completan en el tiempo
establecido en relacion
con el total de ordenes
solicitadas durante un
tiempo determinado
Mejoras del ~ Productividad PT = Metros de tela Estima la cantidad de Mensual
proceso de trabajo producida/Horas hombres metros de tela que se
productivo utilizadas producen en un periodo

determinado  entre la
cantidad de horas hombres
que se utilizaron para esa
produccion
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Indicador de

Propuesta gestion Foérmula Definicién Frecuencia
Mejoras del ~ Productividad PM = Metros de tela Determina la cantidad de  Mensual
proceso materiales producida/Costos de metros de tela que se
productivo materias primas utilizadas  producen en un mes por
cada ddlar de materia
prima que se utiliza en la
produccion
Productividad PC = Metros de tela Mide la cantidad de Mensual
capital producida/ Cantidad de  metros de tela producidos
dinero de recursos de en un mes por cada dolar
produccion utilizados de recursos de produccién
utilizados, entre estos:
maquinaria,  inventario,
capital  fijo, edificios,
equipos, entre otros
Productividad PCE = Metros de tela Estima la cantidad de Mensual
capacidad producida/ cantidad de metros de tela que se
empresarial  dinero invertido en recursos producen al mes por cada
tecnoldgicos para la délar invertidos  en
optimizacion de la software, hardware y
produccion tecnologias de
optimizacion de
produccion
Productividad PTP = Metros de tela Mide la cantidad de Mensual
total producida/Cantidad total de metros de tela que se
dinero utilizado en recursos producen en un mes por
cada dolar utilizado en
todos los recursos de
produccion (trabajo,
materia prima, capital,
capacidad empresarial)
Establecimiento  Auditoria de Consiste  en  realizar Trimestral

y comunicacién
estandarizacion
de las
comunicaciones
de la
organizacion

evaluaciones del sistema y
plan de comunicacion, asi
como de las practicas
internas de comunicacion
con el fin de obtener
resultados sobre el
desempefio del mismo

Fuente: Propuesta a partir de resultados de técnicas de recoleccion de datos (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

Etapa Actuar

En esta etapa se ejecutan acciones segun los resultados obtenidos de la etapa anterior. En

caso de que estos no sean los esperados se debe recurrir al plan original para detectar lo

que se hizo mal y tomar medidas correctivas, pero si los resultados fueron efectivos las

propuestas de mejora se estandarizan dentro del proceso productivo para que se realicen

en forma definitiva. En cualquiera de los dos casos planteados anteriormente se formulan

una serie de iniciativas que fortalezcan y promuevan la mejora continua, asi como la

correcta implantacién de las mejoras.
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Premiar las iniciativas de los colaborades en cuanto a la mejora continua de los
procesos: crear un programa de reconocimiento de las ideas de los colaboradores para
incentivar la mejora continua y la creacion de valor. Esto permitira mejorar la
productividad y fomentar la orientacion al cambio de los colaboradores, ademas de
que estos se sientan reconocidos por la organizacion. La forma en cémo se puede
hacer este reconocimiento es a través de la publicacion en carteleras de la empresa y
correos corporativos una carta de reconocimiento hacia el colaborador, asi como la

divulgacion de su propuesta.

Reuniones con los colaboradores de la empresa, incluyendo tanto la parte
administrativa como operativa e incluso clientes y proveedores, para hacer propuestas
de alternativas de solucion inmediata a problemas detectados en los procesos. Esto
con la finalidad de integrar la organizacion, los clientes y proveedores, asi como
mejorar la comunicacién entre los interesados, favoreciendo a la vez en intercambio
interdisciplinario de conocimientos. Para esto se estima que una reunion mensual seria

suficiente.

Implementacion de la metodologia 5S: esta herramienta es un apoyo al proceso de
mejoramiento continuo de la organizacion, ya que se basa en el orden y limpieza de
las instalaciones, tanto administrativas y operativas, que permite la identificacion de
alternativas de mejora que pueden planificarse e implantarse en siguientes procesos
de mejora. Para esto se requerira: comenzar su implantacion en el area operativa;
seleccionar el equipo que tendra bajo su responsabilidad la puesta en marcha de la
metodologia; realizar una inspeccion general de las instalaciones; formular las
acciones necesarias para la implantacion; iniciar con el proceso de clasificacion (Seiri)
de los materiales, maquinaria, herramientas, equipos y demas recursos presentes en el
area operativa, se haran tres grupos los que son utiles para el proceso productivo, los
gue no son Utiles para el proceso productivo pero si para otras tareas de la empresa,

los que definitivamente no son Utiles para la organizacion.

Seguir con la accion ordenar (Seiton), realizar una jornada para ordenar y colocar en
su sitio las cosas que son Utiles para el proceso y las que pudieran ser Utiles para otras
tareas de la organizacion, desechando las que definitivamente no son tiles; limpiar

(Seiso), realizar una super limpieza de la instalacion industrial a través de una jornada;
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estandarizar (Seiketsu), colocar sefializaciones en la instalacion y estandarizar los
procesos antes mencionados; finalmente se solicita disciplina (Shitsuke) a los
colaboradores para seguir ejecutando las acciones anteriores, se hace necesario un

plan de inspeccidn para verificar que esto se cumpla.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

Al culminar la investigacion sobre un plan de mejoramiento continuo para el incremento
de la productividad de los procesos de fabricacion de una empresa textil, se lleg6 a las
siguientes conclusiones, cada una de ellas planteadas como resultados por objetivo, que

de igual forma se corresponde a cada capitulo de la investigacion.

Iniciando con una identificacion de las condiciones actuales del proceso de fabricacion
de la empresa textil seleccionada, se consiguié que el problema principal de la empresa
se manifiesta en la creciente insatisfaccion de los clientes por incumplimiento de sus
requerimientos, esto ha impactado a la empresa desde el punto de vista de la disminucion
de sus ingresos lo que no le ha permitido cubrir sus costos de operacidn, asi como obtener
ganancias. Este problema ha creado dificultades para seguir manteniéndose en el mercado
de forma productiva, y es por eso que se inicia un proceso de deteccion de oportunidades
de mejora en los procesos de fabricacion textil que permita hacer frente a las debilidades
detectadas y asi volver a ser la empresa reconocida que fue antes de los acontecimientos

mundiales relacionados con la pandemia.

Se puedo conocer por medio de la aplicacion de diversas técnicas de recoleccion de datos
que la empresa posee un proceso de produccion por lotes, que se activa cuando los clientes
solicitan al Departamento Comercial pedidos con requerimientos especificos, es donde
comienza el proceso productivo con la etapa de preproduccion, continuando con
planificacion y control de la produccion y posteriormente las etapas de transformacion de
materias primas en producto final como son: tejeduria, tintoreria, estampado, inspeccion
y enrollado. Consiguiendo que existe una manifiesta insatisfaccion de los clientes debido
a demoras en la entrega oportuna de los lotes pedidos, presencia de defectos como

variaciones de tonos en los tejidos o rollos con menos de 25 metros de tela como esta

estandarizado.

Ademas, se identificaron inconformidades en los proveedores debido a las

modificaciones que la empresa hace en las drdenes de compra una vez que son emitidas
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lo que demora el cumplimiento de las mismas. También reconocieron estos que presentan
dificultades en cuanto a los tiempos de entrega de los materiales e insumos solicitados
por la empresa textil ya que en su mayoria sus productos son importados. A lo anterior se
agrega que la empresa estudiada no tiene ningun sistema de seleccion y clasificacion de

proveedores que le de informacion sobre la confiabilidad de estos.

Se detectaron fallas en cuanto a la programacién de los recursos de produccion,
especificamente los materiales e insumos, por lo que esto también impacta en las fechas
de entrega de los lotes de produccidn ya que no se realiza ni divulga oportunamente, y
esto hace que no se tomen las medidas correspondientes para mantener suficiente cantidad

en inventario y esté disponible cuando se requiera.

Otra deficiencia detectada es la falta de claridad en las especificaciones técnicas que
elabora preproduccion a partir de los requerimientos de los clientes, lo que puede estar
incidiendo en el problema de variacion de tonos. Asimismo, se mencionan las fallas de
comunicacion, estas no son claras y oportunas. Las pocas inspecciones de calidad que se
aplican en el proceso actual no permiten detectar las no conformidades a tiempo o incluso
evitar que ocurran. Sin mencionar que no a todos los colaboradores se les da capacitacion
por lo que no se garantiza la actualizacién de sus conocimientos sobre las actividades que
realizan, asi como los problemas de iluminacion y ventilacion presentes en el area de

produccién.

Todo lo anterior se convierte en posibles causas que impactan directamente en la calidad
del producto, del proceso y en la satisfaccidn de los clientes, esto origind la necesidad de
analizar la aplicabilidad de técnicas de mejoramiento continuo y productividad al proceso
de fabricacion de telas estudiado, lo que corresponde al segundo objetivo de
investigacion, por medio del cual se logré identificar las posibles causas que estan
originando el problema a través del diagrama causa efecto, definiendo como problema
principal la insatisfaccion de los clientes debido al incumplimiento de sus requerimientos,
reconociendo causas clasificadas en seis categorias, las cuales son: mano de obra,

materiales, maquinaria, medioambiente, método y medicion.

Posteriormente se hizo una investigacion sobre la frecuencia de ocurrencia de las

diferentes causas detectadas con el diagrama de Ishikawa, por medio de la aplicacion de
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una hoja de verificacion disefiada para registrar esta informacion, luego se represento
graficamente (histogramas) esta frecuencia de ocurrencia pero de manera relativa
(porcentaje) para observar cuales causas tenian una mayor presencia u ocurrencia, y con
la ayuda del diagrama de Pareto se complementd la informacién, detectandose las
principales causas del problema, entre las que se mencionan: fallas en los procesos debido
a errores de los colaboradores; paralizaciones de los procesos por fallas en las maquinas
y equipos; inspecciones de calidad solo al final del proceso; no se llevan registros
periddicos de las inspecciones de calidad; problemas de iluminacion y ventilacion en el
area productiva; no se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento preventivo;
demora en los tiempos de entrega de los proveedores; métodos de trabajo inadecuados,
poca claridad en las especificaciones técnicas; poca claridad en las comunicaciones y

programacion de recursos no es oportuna.

También se identifico que las etapas mas problematicas del proceso productivo son
tintoreria y preproduccién, mientas que los defectos principales son variacion de tono y
pieza chica. A partir de la informacion de la hoja de verificacion también se realizo un
estudio de correlacion entre los dos defectos més relevantes y cada una de las causas
detectadas, consiguiendo que en su mayoria existe una relacion muy alta positiva entre
variacién de tono y pieza chica con las causas priorizadas en Pareto, lo que indica que en
conjunto todas tienen su cuota de participacion en la aparicion de estas dos no

conformidades que causan insatisfaccion de los clientes.

Se elaboro el diagrama de flujo confirmandose lo manifestado sobre una tnica inspeccién
de calidad al final del proceso de fabricacidén. Asimismo, por medio de graficos de control
se observo que, aunque el proceso aun se puede afirmar que esta controlado hay una
tendencia a aumentar la presencia de los dos defectos mas relevantes y que los clientes
manifiestan que se presenta con frecuencia. Esto pudiera significar que, de no tomar
ninguna accién correctiva, seguirian apareciendo y creando problemas de calidad

mayores a la empresa textil.

En cuanto a la productividad del proceso, se observo el uso inadecuado de los recursos
materias primas, capital y capacidad empresarial, ya que las variaciones promedio de la
productividad es negativa, lo que se interpreta como disminucién de la productividad de

un periodo a otro. En cuanto al recursos trabajo si se utiliza de manera eficiente, pero esto
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no compensa el mal uso que se le da a los otros tres, por lo que la productividad total del
proceso textil también ha sido impactada negativamente. Por medio del modelo Hansei,
en sus primeras etapas, se logro resumir las causas raiz del problema, de manera que se

oriente el planteamiento de las soluciones adecuadas en la propuesta que formulo.

Cuando se planteé formular lineamientos de mejora para los procesos de fabricacion de
telas como tercer objetivo, se estudio de qué manera se podia hacer frente a cada situacion
problematica y definir la mejor propuesta que permitiese accionar sobre varias de estas al
mismo tiempo, de esta forma se estaria haciendo uso 6ptimo de los recursos incluso en la
solucién de los problemas. Es asi como se elabora el plan de mejoramiento continuo de
los procesos de fabricacion de una empresa textil considerando el ciclo PHVA,
desarrollando las siguientes propuestas de mejora: plan de capacitacién para los
colaboradores de la empresa; plan de mantenimiento preventivo para las maquinas y
equipos de un proceso de fabricacidn textil; redisefio del proceso de fabricacion de textiles
para establecer inspecciones de calidad a lo largo de este, desarrollando adicionalmente
un plan de inspeccion en donde se indique el procedimiento y acciones a seguir para que
estas se cumplan; establecimiento y estandarizacion de condiciones de iluminacion y
ventilacion del area de produccidn; establecimiento y estandarizacion de un proceso de
seleccion y calificacion de proveedores; y redisefio de los procesos de programacion de
recursos. Redisefio de ficha de especificaciones técnicas de los productos.

Establecimiento y estandarizacion de las comunicaciones de la organizacion.

6.2. Recomendaciones
A fin de que las propuestas de mejora se lleven a cabo de manera correcta, se plantean las

siguientes recomendaciones:

e Someter las propuestas de mejora a consideracion de los colaboradores de la empresa.

e La alta direccion debe comprometerse a suministrar los recursos necesarios para la

implantacion y continuidad de estas.

e Una vez implantadas las propuestas continuar con el ciclo PHVA propuesto por

Deming, de manera que se sigan detectando oportunidades de mejora.
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Desarrollar con mayor profundidad las propuestas de la etapa Actuar del ciclo de
Deming para apoyar la implantacion de las propuestas hechas y fomentar en los
colaboradores la participacion, sentido de pertenencia, mejora continua y orientacion

al cambio.

Orientar los procesos de la organizacion a la satisfaccion de los clientes, integrandolos
juntos con los proveedores a los procesos de la organizacion y asi garantizar la calidad

de los productos y procesos.
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Anexo A. Instrumentos de recoleccion de datos
Tabla A 1. Cuestionario para medir situacion actual

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

Cuestionario para medir la situacion actual del proceso productivo de la empresa

Instrucciones:

1. Lea cuidadosamente cada una de las preguntas

2. Seleccione la opcion de respuesta que mas coincida con su opinion
3. Responder todas las preguntas, no dejar preguntas en blanco

4. Si tiene alguna duda consulte con el encuestador

No. Pregunta

¢La empresa tiene niveles adecuados de inventario de materias primas e insumos para la
produccion?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

¢Las materias primas e insumos para la produccién cumplen con los requisitos de calidad
solicitados a los proveedores?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

¢ Posee la empresa herramientas adecuadas para el disefio del producto segin especificaciones del
cliente?

Si
No

¢Laempresa posee maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa de tejeduria?

4 |Si
No

¢La empresa tiene maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa de tintoreria?

5 |Si
No

¢La empresa tiene maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa de estampado?

6 |Si
No

¢La empresa posee maquinas, equipos y herramientas adecuadas en la etapa de inspeccion y
enrollado?

Si
No

¢Las especificaciones técnicas de los productos son claras?

Siempre

8 | Casi siempre
Algunas veces
Nunca

¢Existe una comunicacién clara y oportuna entre las diferentes etapas del proceso productivo?

Siempre

9 | Casi siempre
Algunas veces
Nunca

¢Se hace una programacion oportuna de la produccion?

Siempre

10 | Casi siempre
Algunas veces
Nunca
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Tabla A 1. (Continuacion)

No.

Pregunta

11

¢Se hace una estimacion y programacién oportuna de los recursos necesarios para la produccion?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

12

¢Se da a conocer oportunamente la programacion de la produccidn a todas las areas involucradas

en el proceso productivo?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

13

¢Se divulga oportunamente la programacion de los recursos a todas las areas involucradas en el

proceso productivo?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

14

¢Se aplica inspeccion y control de calidad periddicamente en el proces

o0 de produccion?

Si
No

15

¢Se lleva un registro riguroso de las inspecciones y control de calidad de los productos?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

16

¢Se da a los colaboradores de la empresa capacitacion periddica para
conocimientos sobre las actividades de produccion?

mantener actualizados sus

Si
No

17

¢Ocurren retrasos o fallas frecuentes en el proceso productivo debido a fallas del personal?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

18

¢La empresa posee un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria, equipos y

herramientas del proceso productivo?

Si
No

19

¢Ocurren paralizaciones frecuentes del proceso productivo debido a fallas de la maquinaria,

equipos y herramientas?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

20

¢El método de trabajo utilizado actualmente es el adecuado para cumplir con las actividades de

produccion?

Si
No

21

¢Cudl es la etapa del proceso productivo en donde ocurre la mayor can

tidad de retrasos?

Preproduccion

Planificacion y control de la produccion
Tejeduria

Tintoreria

Estampado

Inspeccion y enrollado
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Tabla A 1. (Continuacion)

No.

Pregunta

22

¢Se producen productos defectuosos o no conformidades?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

23

¢Qué tipo de defectos o0 no conformidades se generan en el proceso productivo?

Pieza chica (rollos con menos de 25 metros de tela)
Variacion de tonos

Bultos incompletos

Fallas de estampado

Fallas de tejido

Otros

24

¢Cual es la etapa del proceso productivo en donde ocurre la mayor cantidad de defectos o no
conformidades?

Preproduccion

Planificacion y control de la produccion
Tejeduria

Tintoreria

Estampado

Inspeccidn y enrollado

25

¢La empresa cuenta con un plan de gestion de seguridad y salud en el trabajo?

Si
No

26

¢Se divulga a todos los colaboradores de la empresa el plan de gestion de seguridad y salud en el
trabajo?

Si
No

27

¢Se ejercen las acciones pertinentes para que se cumpla el plan de gestion de seguridad y salud en
el trabajo?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

28

¢El area de produccion posee condiciones ambientales adecuadas en relacion con los siguientes
aspectos?

Condicion Si No

Temperatura
lluminacion
Ruido
Ventilacion
Confort
Vibraciones

29

¢La empresa posee un sistema de gestion ambiental?

Si
No

30

¢Se divulga el sistema de gestion ambiental a todos los colaboradores de la empresa?

Si
No

31

¢Se ejercen las acciones pertinentes para que se cumpla el sistema de gestion ambiental de la
empresa?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Nunca

Fuente: Sistematizacion de la variable (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla A 2. Lista de verificacion

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

Lista de verificacién para el proceso productivo de la empresa

zZ
©

item

Presente

Ausente

Observacion

Instalaciones

Pisos en buen estado y libre de obstaculos

Puestos de trabajo libres de materiales innecesarios y
obstaculos

Condiciones adecuadas de temperatura

Condiciones adecuadas de ruido

Condiciones adecuadas de ventilacion

Condiciones adecuadas de iluminacién

Condiciones adecuadas de confort

Condiciones adecuadas de vibraciones

O INOoOOBW N (-

Documentacién publicada en el area esta vigente

Maquinas, equipos y herramientas

[ERN
o

Entorno de las maquinas y equipos libres de obstaculos

11

Maquinas, equipos y herramientas en condiciones de
operacion

12

Todas las maquinas, equipos y herramientas se emplean

13

Maquinas, equipos y herramientas actualizadas

14

Aplicacién de mantenimiento preventivo

15

Registro de mantenimiento preventivo

Almacenamiento

16

Niveles adecuados de inventario

17

Existencia de elementos innecesarios en el almacén

18

Dispositivos de almacenamiento adecuados y suficientes

19

Condiciones del almacén adecuadas

Proceso productivo

20

Programa de produccidn disponible en todas las areas
involucradas

21

Programacion de recursos disponibles en todas las areas
involucradas

22

Inspeccidn y control de calidad en las diferentes etapas del
proceso

23

Registros de inspeccion y control de calidad actualizados

24

Productos no conformes o defectuosos

25

Acciones de seguridad industrial

26

Acciones de salud en el trabajo

27

Acciones de gestion ambiental

28

Paradas imprevistas del proceso

Fuente: Sistematizacion de la variable (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVASY CONTABLES

Entrevista a proveedores de materias primas e insumos de la empresa

1. ¢Con qué frecuencia suministra a la empresa de materias primas e insumos?

2. ¢Cudl es el proceso que sigue para el suministro de materias primas e insumos a la
empresa?

3. ¢Cual es el origen de las materias primas e insumos que vende a la empresa?
¢Importado o nacional?

4. ¢Qué dificultades ha tenido hasta ahora para cumplir con los requerimientos de
materias primas e insumos de la empresa?

5. ¢Qué aspectos mejoraria de su relacion comercial con la empresa?
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVASY CONTABLES

Entrevista a clientes de la empresa

1. ¢ Cudl es su opinion con respecto a la imagen de la empresa?
2. ¢Cuél es su grado de satisfaccion con la calidad y diversidad de productos que ofrece

la empresa?
3. Explique ¢ Cudl ha sido su experiencia con el servicio al cliente y la solucion de quejas

de la empresa?
4. ;Como ha sido su experiencia con los tiempos de entrega fijados por la empresa?
5. ¢Qué aspectos mejoraria de la empresa?
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVASY CONTABLES

Panel de expertos

1. ¢(Cuales considera que son las mejores herramientas y metodologias para el
mejoramiento continuo del proceso de una empresa textil?

2. ¢Qué aspectos considera que se deben tomar en cuenta en una propuesta de
mejoramiento continuo de un proceso de fabricacion?

3. ¢Cudles considera serian los beneficios que obtendria una empresa con el
mejoramiento continuo de los procesos?

4. ;Como se comienza con el proceso de mejora continua en una organizacion?

5. ¢Como se relaciona el ciclo de Deming (PHVA) con la mejora continua?
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Anexo B. Validacion de instrumentos

Tabla B 1. Resultados de la validacion

Experto Experticia

Afios de experiencia

Observaciones

Dr. en ciencias de la
educacion. Profesor de
metodologia de
investigacion, disefio y
elaboracién de
instrumentos de
investigacion

José Fernandez

Ingeniero industrial.
Magister en gestién de
procesos. Profesora de
planificacién y control

de la produccion,
optimizacion de
procesos y nuevas
filosofias de mejora de
procesos

Andrés Iriarte

Ingeniero en
administracion de
empresas. Magister en
gestion de calidad.
Profesor de
administracién por
procesos y control de
calidad

Rafael Diaz

16

13

20

Cuestionario, mejorar  la
redaccion de las preguntas
3,7,10y 13

Lista de verificacidn: dividir los
elementos a incluir en la lista de
verificacion en categorias, por
ejemplo, instalaciones,
almacenamiento, proceso
productivo, entre otras.

Guias de entrevista: limitar a 5
preguntas por guia de entrevista,
incluir las mas importantes para
lo que se quiere investigar
Panel de experto: mejorar la
redaccion de las preguntas
Cuestionario:  separar  las
preguntas sobre lo adecuado de
las maquinas, equipos Yy
herramientas para cada una las
etapas del proceso ya que es
posible que en algunas etapas si
sean adecuados y en otras no.
Lista de werificacion: incluir
items relacionados a las
condiciones ambientales para
reforzar las preguntas del
cuestionario.

Guias de entrevista: mejorar la
redaccion de las preguntas para
gue no tengan tendencia
responderse con si 0 no

Panel de expertos: no hizo
observaciones con respecto a
este

Cuestionario: revisar si se han
cubierto todos los aspectos que
tiene el proceso de produccion
textil. Mejorar la redaccion de
las preguntas 20 a 29.

Lista de werificacion: incluir
items relacionados con las
condiciones de operacion y
mantenimiento de las maquinas,
equipos y herramientas.

Guias de entrevista: disminuir la
cantidad de preguntas ya que
son muchas para un instrumento
de este tipo, se debe ser puntual
en lo que se quiere preguntar.
Panel de experto: Mejorar la
redaccion de las preguntas

Fuente: Validacion de instrumentos (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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Anexo C. Célculo de correlacion entre variacion de tonos y causas del problema
Tabla C 1. Variacion de tonos vs Fallas en los procesos debido a errores de los

colaboradores

Fallas en los procesos debido

aerrores de los colaboradores Variacion de tonos (Y) XN2 X*Y Y2

X)

12 5 144 60 25
11 4 121 44 16
12 5 144 60 25
10 3 100 30 9
9 3 81 27 9
7 2 49 14 4
7 2 49 14 4
7 2 49 14 4
75 26 737 263 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 %263 — 75 %26
b = = 0,568
8 x 737 — 752

26 75
a = ?— 0,568 *E = —2,077
~ 8 % 263 — 75 * 26
T B 737 = 752V8 1 96 = 262

Tabla C 2. Variacidn de tonos vs Paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas

= 0,975

y equipos
Paralizaciones del proceso
por fallas en las maquinasy Variacién de tonos (Y) XN2 X*Y Y2
equipos (X)
11 5 121 55 25
11 4 121 44 16
11 5 121 55 25
9 3 81 27 9
9 3 81 27 9
8 2 64 16 4
7 2 49 14 4
8 2 64 16 4
74 26 702 254 96
Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
8 %254 — 74 x 26
b= = 0,771

8 x 702 — 742

20 07714~ 3886
= —— *— = —
=g 8 ’
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8 x 254 — 74 x 26
r =
V8 % 702 — 742+/8 x 96 — 262

= 0,952

Tabla C 3. Variacion de tonos vs Inspecciones de calidad solo al final del proceso

Inspecciones de calidad solo al

final del proceso (X) Variacion de tonos (Y) X2 X*Y Y2
8 S 64 40 o5
7 4 49 28 16
8 5 64 40 25
? 3 81 27 9
9 3 81 27 9
10 2 100 20 4
10 2 100 20 4
10 2 100 20 4
1 26 639 222 9%

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8% 222 —-71%26

= —0,986
8 * 639 — 712
26 71
a= ry + 0,986 * e 12,000

8 %222 —71%26
r =
V8 % 639 — 7124/8 x 96 — 262

Tabla C 4. Variacidn de tonos vs No se llevan registros periddicos de las inspecciones
y control de calidad

= —0,866

No se llevan registros

periddicos de las inspecciones Variacién de tonos (Y) XN2 xX*Y Y2
y control de calidad (X)
11 5 121 55 25
10 4 100 40 16
11 5 121 55 25
8 3 64 24 9
8 3 64 24 9
7 2 49 14 4
7 2 49 14 4
7 2 49 14 4
69 26 617 240 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

8 % 240 — 69 * 26
 8x617 — 692
26

69
a=—-20,720 x— = —2,960
8 8

= 0,720
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8 %240 — 69 * 26
T‘:
V8 x 617 — 6928 * 96 — 262

= 0,993

Tabla C 5. Variacién de tonos vs Problemas de iluminacion y ventilacion en area de

produccién
Problemas de iluminacién y
ventilacion en area de Variacion de tonos (Y) XN2 X*Y Y2
produccidn (X)

10 5 100 50 25
10 4 100 40 16
10 5 100 50 25
8 3 64 24 9
8 3 64 24 9
8 2 64 16 4
7 2 49 14 4
7 2 49 14 4
68 26 590 232 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 %232 — 68 * 26
= = 0,917

8 * 590 — 682

26 68
a=——0,917 x— = —4,542
8 8
8 %232 — 68 * 26

r =
V8 x 590 — 6828 * 96 — 262

= 0,936

Tabla C 6. Variacidn de tonos vs No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento

preventivo
No se aplica adecuadamente el
plan de mantenimiento Variacion de tonos (Y) X2 X*Y Y2
preventivo (X)

10 5 100 50 25
10 4 100 40 16
10 5 100 50 25
8 3 64 24 9
8 3 64 24 9
6 2 36 12 4
6 2 36 12 4
6 2 36 12 4
64 26 536 224 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 %224 — 64 + 26
b= = 0,667

8 * 536 — 642
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26 64
a=——0,667 «—=—2,083
8 8
8 %224 — 64 % 26
T‘ =
V8 * 536 — 642/8 * 96 — 262

Tabla C 7. Variacién de tonos vs Demora en los tiempos de entrega por parte de los
proveedores

= 0,963

Demora en los tiempos de
entrega por parte de los Variacion de tonos (Y) XN2 X*Y Y2
proveedores (X)

9 5 81 45 25
8 4 64 32 16
9 5 81 45 25
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
6 2 36 12 4
5 2 25 10 4
5 2 25 10 4
56 26 410 196 96
Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
8 %196 — 56 * 26

8 x 410 — 562

26 56
a=—-—0,778 x— = —2,194
8 8
8 x 196 — 56 * 26

‘r' =
V8 * 410 — 562V8 * 96 — 262

= 0,973

Tabla C 8. Variacion de tonos vs Método de trabajo inadecuado

Método de trabajo

inadecuado (X) Variacion de tonos (Y) Xn2 X*Y YA
4 0 81 45 25
8 4 64 32 16
4 2 81 45 25
6 3 36 18 9
6 3 36 18 9
5 2 25 10 4
5 2 25 10 4
4 2 16 8 4
52 26 364 186 9%

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

_8*186—52*26

8x364 _522 06>
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26 0,654 °2 1,000
= — — * — = —
a 8 J 8 )

8 x186 — 52 %26
T‘:
V8 x 364 — 522+/8 x 96 — 262

Tabla C 9. Variacion de tonos vs Poca claridad en las especificaciones técnicas

= 0,983

Poca claridad en las

. .

especificaciones técnicas (X) Variacion de tonos (Y) X"2 XY Y2
8 5 64 40 25
7 4 49 28 16
8 5 64 40 25
6 3 36 18 9
6 3 36 18 9
5 2 25 10 4
6 2 36 12 4
5 2 25 10 4
51 26 335 176 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

8 %176 — 51 % 26
8335 — 512

26 1,038 °1 3,367
= — — * — = —
a 3 ) 3 )

= 1,038

8 x176 — 51 * 26
r =
V8 x 335 — 512/8 * 96 — 262

Tabla C 10. Variacion de tonos vs Poca claridad en las comunicaciones

= 0,962

Poca claridad en las

comunicaciones (X) Variacion de tonos (Y) XN2 xX*Y Y2
9 5 81 45 25
7 4 49 28 16
8 5 64 40 25
6 3 36 18 9
5 3 25 15 9
4 2 16 8 4
3 2 9 6 4
4 2 16 8 4
46 26 296 168 96

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

8168 — 46 %26
8296 — 462
26

46
a=—-—0,587 x—=-0,127
8 8

= 0,587
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8 %168 — 46 *x 26
r =
V8 x 296 — 462/8 * 96 — 262

= 0,972

Tabla C 11. Variacion de tonos vs Programacion de los recursos no es oportuna

Programacion de los recursos

no es oportuna (X) Variacion de tonos (Y) X2 X*Y VA2
! 5 49 35 25
6 4 36 24 16
! 5 49 35 25
5 3 25 15 9
S 3 25 15 9
4 2 16 8 4
4 2 16 8 4
4l 26 225 146 %

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

_8*146—41*26
8% 225—412

20 57« _ 4143
= —— *— = —
=g T 8 ’

= 0,857

8 x 146 — 41 * 26
r =
V8 % 225 — 412/8 % 96 — 262

= 0,975
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Anexo D. Célculo de correlacion entre pieza chica y causas del problema

Tabla D 1. Pieza chica vs Fallas en los procesos debido a errores de los colaboradores

Fallas en los procesos debido

a errores de los colaboradores Pieza chica (Y) X2 X*Y Y2
X)
12 9 144 108 81
11 8 121 88 64
12 9 144 108 81
10 7 100 70 49
9 5 81 45 25
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
75 47 737 482 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

; 8 % 482 — 75 % 47 o1
~ 8x737-752

47 75
a=—-—1,221 x— = —5,576

8 8

8482 — 75 %47

r =
V8 % 737 — 7524/8 % 327 — 472

= 0,997

Tabla D 2. Pieza chica vs Paralizaciones del proceso por fallas en las maquinas y

equipos
Paralizaciones del proceso por
fallas en las maquinas y Pieza chica (Y) X2 X*Y Y2
equipos (X)

11 9 121 99 81
11 8 121 88 64
11 9 121 99 81
9 7 81 63 49
9 5 81 45 25
8 3 64 24 9
7 3 49 21 9
8 3 64 24 9
74 47 702 463 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 %463 — 74 x 47
b= = 1,614

8 % 702 — 742

il 1,614 74 9,057
= — — * — = —
a 3 ) 3 )
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8 % 463 — 74 % 47
’r':
V8 % 702 — 742+/8 % 327 — 472

Tabla D 3. Pieza chica vs Inspecciones de calidad solo al final del proceso

= 0,947

Inspecciones de calidad solo al

final del proceso (X) Pieza chica (Y) X"2 X*Y Y2
8 9 64 72 81
7 8 49 56 64
8 9 64 72 81
9 7 81 63 49
o 5 81 45 25
10 3 100 30 9
10 3 100 30 9
10 3 100 30 9
71 47 639 398 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

_ 8%398—71%47
© 8%639 — 712

= —2,155

47 71
a = E + 2,155 * ? = 25,000

8% 398 — 71 % 47
‘r:
V8 x 639 — 712+/8 % 327 — 472

= —0,900

Tabla D 4. Pieza chica vs No se llevan registros periddicos de las inspecciones y
control de calidad

No se llevan registros

periddicos de las inspecciones Pieza chica (Y) XN2 X*Y Y2
y control de calidad (X)

11 9 121 99 81
10 8 100 80 64
11 9 121 99 81
8 7 64 56 49
8 5 64 40 25
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
69 47 617 437 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 % 437 — 69 % 47
 8x617 — 692

= 1,446

Y 446+ = 6504
= —— *— = —
=g T 8 ’
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8 % 437 — 69 % 47
r =
V8 % 617 — 6928 * 327 — 472

= 0,948

Tabla D 5. Pieza chica vs Problemas de iluminacion y ventilacion en area de

produccién
Problemas de iluminaciény
ventilacion en &rea de Pieza chica (Y) XN2 xX*Y Y2
produccion (X)

10 9 100 90 81
10 8 100 80 64
10 9 100 90 81
8 7 64 56 49
8 5 64 40 25
8 3 64 24 9
7 3 49 21 9
7 3 49 21 9
68 47 590 422 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 x422 — 68 * 47

8 * 590 — 682

47 68
a=—-—1,875x—=-10,063
8 8
8x422 — 68 x47

’r =
V8 % 590 — 682/8 * 327 — 472

=0,911

Tabla D 6. Pieza chica vs No se aplica adecuadamente el plan de mantenimiento

preventivo
No se aplica adecuadamente el
plan de mantenimiento Pieza chica (Y) X2 X*Y Y2
preventivo (X)

10 9 100 90 81
10 8 100 80 64
10 9 100 90 81
8 7 64 56 49
8 5 64 40 25
6 3 36 18 9
6 3 36 18 9
6 3 36 18 9
64 47 536 410 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 410 — 64 + 47
b= = 1,417

8 * 536 — 642
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47 64
a=—-—1,417 x— = —5,458
8 8

8 %410 — 64 % 47
’r':
V8 % 536 — 642/8 * 327 — 472

= 0,973

Tabla D 7. Pieza chica vs Demora en los tiempos de entrega por parte de los

proveedores
Demora en los tiempos de
entrega por parte de los Pieza chica (Y) XN2 X*Y Y2
proveedores (X)
10 9 100 90 81
9 8 81 72 64
9 9 81 81 81
6 7 36 42 49
7 5 49 35 25
4 3 16 12 9
5 3 25 15 9
6 3 36 18 9
56 47 424 365 327
Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
8 * 365 — 56 47

8 x 424 — 562

47 56
a=—-—1125%—=-2,000
8 8
8 % 365 — 56 * 47

‘r =
V8 % 424 — 562+/8 * 327 — 472

= 0,892

Tabla D 8. Pieza chica vs Método de trabajo inadecuado

Método de trabajo inadecuado

(X) Pieza chica (Y) XN2 X*Y Y2
9 9 81 81 81
8 8 64 64 64
9 9 81 81 81
6 7 36 42 49
6 5 36 30 25
5 3 25 15 9
5 3 25 15 9
4 3 16 12 9

52 47 364 340 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

_8*340—52*47
"~ 8%364 — 522

= 1,327
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7 1,327 °2 2,750
= — — * — = —
a 8 J 8 )

8 %340 — 52 % 47
r= = 0,949
V8 x 364 — 522/8 % 327 — 472

Tabla D 9. Pieza chica vs Poca claridad en las especificaciones técnicas

Poca claridad en las

H 1 *
especificaciones técnicas (X) Pieza chica (Y) X"2 XY Y2
8 9 64 72 81
7 8 49 56 64
8 9 64 72 81
6 7 36 42 49
6 5 36 30 25
5 3 25 15 9
6 3 36 18 9
5 3 25 15 9
51 47 335 320 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

8 %320 — 51 % 47
8335 — 512

= 2,063

7 2,063 °1 7,278
= — — * — = —
a 8 ) 8 )

8 %320 — 51 %47
’r:
V8 % 335 — 512/8 % 327 — 472

= 0,909

Tabla D 10. Pieza chica vs Poca claridad en las comunicaciones

Poca claridad en las

comunicaciones (X) Pieza chica (Y) XN2 X*Y Y2
10 9 100 90 81
8 8 64 64 64
6 9 36 54 81
6 7 36 42 49
5 5 25 25 25
4 3 16 12 9
3 3 9 9 9
4 3 16 12 9
46 47 302 308 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).

b_8*308—46*47_1007
~ 8x302—-462
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47 46
a=—-—1007 x— = 0,087
8 8

8 %308 — 46 % 47
r =
V8 % 302 — 4628 * 327 — 472

= 0,864

Tabla D 11. Pieza chica vs Programacion de los recursos no es oportuna

Programacion de los recursos

no es oportuna (X) Pieza chica (Y) XN2 X*Y Y2
7 9 49 63 81
6 8 36 48 64
7 9 49 63 81
5 7 25 35 49
5 5 25 25 25
4 3 16 12 9
3 3 9 9 9
4 3 16 12 9
41 47 225 267 327

Fuente: Registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).

8 % 267 — 41 % 47
8225 — 412

= 1,756

—47 1,756 —41 3,126
= — * = —
a 8 ) 8 )

8 %267 — 41 % 47
r =
V8 % 225 — 412+/8 % 327 — 472

= 0,950
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Anexo E. Calculo de productividad monofactorial y multifactorial

Factor trabajo

Metros
Productividad Mayo 2021 = ——— = 6,385
4000 H—-—H
Metros
Productividad Junio 2021 = ——— = 5,884
3800 H—-H
Metros
Productividad Julio 2021 = ——— = 6,762
3950 H—-—H
Metros
Productividad Agosto 2021 = ——— = 6,668
3850 H—-—H
Productividad Septiembre 2021 = 20 _ ¢ 193 Metros
roductividad Septiembre =3990 _ © TR
7290 Metros
Productividad Octubre 2021 = —— = 6,823
4000 H—-—H
Factor materias primas
25540 Metros

Productividad M 2021 = =29
roductividad Mayo 8530 3

22360 Metros
Productividad Junio 2021 = = 2,312
9670 $
26710 Metros
Productividad Julio 2021 = = 2,974
8980 $
25670 Metros
Productividad Agosto 2021 = = 2,934
8750 $
Productividad Septiembre 2021 = = 2,566 1%
roductividad Septiembre =190 _ % S
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Productividad Octubre 2021 = _ o 73 Metros
roauctiviaa ctupnre = 10210 = 4, $

Factor capital
Metros
Productividad Mayo 2021 = =0,212
120500 $

Metros
Productividad Junio 2021 = = 0,191
117300 $

Metros
Productividad Julio 2021 = = 0,212
125800 $

Productividad Agosto 2021 = 25670 _0208Metros
roductividad Agosto = 123460 _ 3

Metros
Productividad Septiembre 2021 = = 0,182
133890 $

Metros
Productividad Octubre 2021 = =0,
152670 $
Capacidad empresarial
Metros

Productividad Mayo 2021 = = 0,584
43700 $

Metros

Productividad Junio 2021 = ——— = 0,530
42170 $

Productividad Julio 2021 0,506 2708
roductividad Julio = 22800~ 3

25670 Metros
Productividad Agosto 2021 = = 0,584
43930 $

24350 Metros
Productividad Septiembre 2021 = = 0,532
45750 $
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Productividad Octubre 2021 = _ 573 Metros
roauctiviaa ctupnre _47650 =0V, $

Productividad multifactorial
Metros

Productividad total Mayo 2021 = = 0,140
182730 $

Metros
Productividad Junio 2021 = = 0,125
178640 $

Metros
Productividad Julio 2021 = = 0,141
189455 $

Productividad Agosto 2021 = 25670 _0138Metros
roductividad Agosto =T1857¢5 3

Metros
Productividad Septiembre 2021 = = 0,122
199105 $

Metros
Productividad Octubre 2021 = = 0,124
220530 $
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Anexo F. Caélculo de porcentaje de variacion de la productividad
Factor trabajo
5,884 — 6,385

% de variacion Junio — Mayo 2021 = 6385 * 100 = —7,84%
o ] ] 6,762 — 5,884
% de variacion Julio — Junio 2021 = = 384 * 100 = 14,92%
o ] 6,668 — 6,762
% de variacién Agosto — Julio 2021 = 6762 * 100 = —1,40%
o ] 6,103 — 6,668
% de variacién Septiembre — Agosto 2021 = 6 668 *100 = —8,47%
) 6,823 — 6,103
% de variacién Octubre — Septiembre 2021 = 6103 * 100 = 11,79%
] —-7,84+ 14,92 — 1,40 — 8,47 + 11,79
Promedio = c = 1,80%
Factor materias primas
o ] 2,312 — 2,994
% de variacién Junio — Mayo 2021 = 5994 * 100 = —22,77%
o ] ) 2,974 — 2,312
% de variacion Julio — Junio 2021 = 2312 * 100 = 28,63%
oL ] 2,934 — 2,974
% de variacion Agosto — Julio 2021 = 2974 *100 = —1,37%
L ) 2,566 — 2,974
% de variacion Septiembre — Agosto 2021 = 5974 * 100 = —12,54%
L ] 2,673 — 2,566
% de variacién Octubre — Septiembre 2021 = * 100 = 4,17%

2,566
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—22,77 + 28,63 — 1,37 — 12,54 + 4,17
Promedio = c = —0,78%

Factor capital

0,191 — 0,212
% de variacién Junio — Mayo 2021 = 0212 * 100 = —9,91%
0,212 — 0,191
% de variacion Julio — Junio 2021 = 0191 * 100 = 10,99%
0,208 — 0,212
% de variacién Agosto — Julio 2021 = 0212 * 100 = —1,89%
0,182 — 0,208
% de variaciéon Septiembre — Agosto 2021 = 0208 * 100 = —12,50%
0,179 — 0,182
% de variacion Octubre — Septiembre 2021 = 0182 * 100 = —1,65%

-991+ 10,99 - 1,89 — 12,50 — 1,65

Promedio = c = —2,99%
Capacidad empresarial
0,530 — 0,584
% de variacién Junio — Mayo 2021 = 0584 * 100 = —9,25%
0,596 — 0,530
% de variacion Julio — Junio 2021 = 0530 * 100 = 12,45%
o ] 0,584 — 0,596
% de variacién Agosto — Julio 2021 = 0596 *100 = —2,01%
0,532 — 0,584
% de variacién Septiembre — Agosto 2021 = 0584 * 100 = —8,90%
) 0,573 — 0,532
% de variacion Octubre — Septiembre 2021 = 0532 * 100 = 7,71%
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-9,25+12,45-2,01-890+ 7,71

Promedio = z = 0,00%

Productividad multifactorial
0,125 - 0,140

% de variacién Junio — Mayo 2021 = 0140 * 100 = —-10,71%

) 0,141 — 0,125
% de variacion Julio — Junio 2021 = 0125 * 100 = 12,80%
o 0,138 — 0,141
% de variacién Agosto — Julio 2021 = 0141 * 100 = —2,13%
o ] 0,122 — 0,138
% de variacion Septiembre — Agosto 2021 = 0.138 *100 = —11,59%
L ) 0,124 — 0,122
% de variacidon Octubre — Septiembre 2021 = 0122 * 100 = 1,64%

-10,71 + 12,80 — 2,13 — 11,59 + 1,64

Promedio = c = —2,00%
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Anexo G. Formatos de clasificacion de proveedores actuales

Tabla G 1. Formato de clasificacion de proveedores Neymatex

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Fecha: 03/12/2021

Pagina 1 de 1

Nombre del proveedor: Neymatex

Direccién: Km 7 1/2 Via Daule, Lotizacién Santa Cecilia

Teléfono: 04-3712310

Correo electrénico: ventas@neymatex.com

Tipo de proveedor

Ubicacién geografica

Maquinaria, equipo Yy
Hilos X herramientas (incluye
repuestos y

mantenimiento)

Local (en la misma ciudad
que la empresa)

. Insumos de limpieza en
Colorantes o pigmentos

Regional (en la misma

general provincia o regién)

Detergentes e insumos para tefiido Nacional (en el mismo
gens P y pais, pero en regiones X

acabado final . .

Servicios diferentes)

- Internacional (en otro
Insumos de oficina .
pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacién geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 90% | Importada | 10%

100%, si es todo importando colocar en este 100%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar

Criterio de evaluacién

5

[ 4 [ 3 |

2 [ 1

Calidad

1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones
técnicas del cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su
gestion ambiental, posee un sistema de gestién ambiental, pero sin certificacion
0 no posee sistema de gestién ambiental,

3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia.

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica,
plazo de servicio postventa y asistencia técnica.

5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad

1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la
produccidn, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece,
y que permitan garantizar los requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica
un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o
servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucién de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los
productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las
especificaciones técnicas.

X

caracteristicas intermedia seleccione una calificacion entre 2 y 4.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene

Categoria Rango de clasificacién i .
A 44 - 60 Puntuacién obtenida 56
B 28 - 43 P
I 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 2. Formato de clasificacion de proveedores Textiles Texas

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: Textiles Texas
Direccién: Teodoro Gémez de la Torre No. 1057 y Puijili, Quito
Teléfono: 02-261 1138
Correo electrénico: info@textilestexsa.com
Tipo de proveedor Ubicacion geogréfica
Maquinaria, equipo Yy
Hilos . herramientas (incluye Local (en la misma .
repuestos y ciudad que la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos Insumos de limpieza en Regional (en la misma
Pig general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y acabado Ne}monal (en el mismo
- pais, pero en regiones
final . -
Servicios diferentes)
- Internacional (en otro
Insumos de oficina .
pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacion geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 45% | Importada | 55%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacion | 5 [ 4 [ 3 ] 2 ] 1
Calidad
1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones técnicas X

del cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su
gestion ambiental, posee un sistema de gestién ambiental, pero sin certificacién o no X
posee sistema de gestién ambiental,

3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica, plazo

de servicio postventa y asistencia técnica. X
5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser N
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.
Productividad
1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor tiene
instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la produccién, X

almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece, y que permitan
garantizar los requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica un
tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se satisfaga X
la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o servicios
en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Soluciéon de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre nuevos
productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los productos y/o X
servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos 'y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacidn entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion L .
A 44 - 60 Puntuacion obtenida 53
B 28-43 o
C 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 3. Formato de clasificacion de proveedores QSI Ecuador SA

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: QSI Ecuador SA
Direccién: Av. Galo Plaza Lasso 10-640 y Manuel Zambrano, Quito
Teléfono: 02-396 1200
Correo electrénico: servicioalcliente @gsindustrial.biz
Tipo de proveedor Ubicacion geogréfica
Maquinaria, equipo Yy
Hilos herramientas (incluye Local (en la misma .
repuestos y ciudad que la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos . Insumos de limpieza en Regional (en la misma
Pig general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y acabado Ne}monal (en el mismo
- pais, pero en regiones
final . -
Servicios diferentes)
- Internacional (en otro
Insumos de oficina .
pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacion geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 40% | Importada | 60%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacion | 5 | 4 [ 3] 2 ] 1
Calidad
1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones X

técnicas del cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su

gestion ambiental, posee un sistema de gestién ambiental, pero sin certificacion X
0 no posee sistema de gestién ambiental,
3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica,

plazo de servicio postventa y asistencia técnica. X
5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser N
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad
1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, méquinas, equipos y herramientas apropiados para la N

produccidn, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece,
y que permitan garantizar los requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica
un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se X
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o

servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios. X
2) Solucion de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que X
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los X

productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacién es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacidn entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion L .
A 44 - 60 Puntuacién obtenida 59
B 28-43 o
C 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 4. Formato de clasificacion de proveedores Aromcolor

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: Aromcolor
Direccién: Avenida de los Shyris N41-84 e Isla Floreana, Quito
Teléfono: 02-226-8717
Correo electrénico: info@aromcolor.com.ec
Tipo de proveedor Ubicacion geografica
Maquinaria, equipo Yy
Hilos herramientas (incluye Local (en la misma ciudad .
repuestos y que la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos . Insumos de limpieza en Regi_one}l (en _,Ia misma
general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y acabado Nacional (en el mismo pais,
final Servicios pero en regiones diferentes)
Insumos de oficina Internacional (en otro pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacién geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 90% | Importada | 10%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacion | 5 [ 4 ] 3 ] 2 ] 1
Calidad
1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones técnicas X

del cotizante.

2) Certificado de gestién ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su

gestion ambiental, posee un sistema de gestion ambiental, pero sin certificacion o X
no posee sistema de gestion ambiental,
3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X
4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica, X
plazo de servicio postventa y asistencia técnica.
5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser N
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad
1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la N
produccidn, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece, y
gue permitan garantizar los requerimientos del cotizante.
2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica N

un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se X
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o
servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucién de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que X
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los X
productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacion entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion L .
A 42 - 60 Puntuacién obtenida 58
B 28 -43 . .
C 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 5. Formato de clasificacidn de proveedores Diquimtex

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: Diquimtex
Direccién: Adalberto Tejeda 29, Colonia los Olivos Tlahuac. Ciudad de México
Teléfono: +52 55-5845-6777
Correo electrénico: auxiliarl@diquimtex.com.mx
Tipo de proveedor Ubicacion geografica
Maquinaria, equipo Yy
Hilos herramientas (incluye Local (en la misma
repuestos y ciudad que la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos Insumos de limpieza en Regional (en la misma
Pig general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y acabado Ne}monal (en el mismo
- X pais, pero en regiones
final . -
Servicios diferentes)
- Internacional (en otro
Insumos de oficina . X
pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacion geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 0% | Importada | 100%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacién | 5 [ 4 ] 3 ] 2 ] 1
Calidad
1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones técnicas X

del cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su
gestion ambiental, posee un sistema de gestion ambiental, pero sin certificacion o X
no posee sistema de gestidn ambiental,

3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica,
plazo de servicio postventa y asistencia técnica.

5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad

1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la

produccidn, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece, y X
gue permitan garantizar los requerimientos del cotizante.
2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica o

un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se X
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o
servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucién de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que X
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los X
productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacién es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacidn entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion L .
A 44 - 60 Puntuacién obtenida 43
B 28-43 o
C 1227 Categoria asignada B

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 6. Formato de clasificacion de proveedores Solvesa Ecuador SA

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: Solvesa Ecuador SA
Direccién: Guayaquil. Av Casuarinas No. 100 y Km. 9.5 via a Daule
Teléfono: 4-3704040
Correo electrdnico:
Tipo de proveedor Ubicacion geografica
Maquinaria, equipo y
Hilos herramientas (incluye Local (en la misma ciudad que
repuestos y la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos Insumos de limpieza Regipnql (eq ) la  misma
en general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y Nacional (en el mismo pais,
. X - - . X
acabado final Servicios pero en regiones diferentes)
Insumos de oficina Internacional (en otro pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacién geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 45% | Importada | 55%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacion | 5 [ 4 1 3 ] 2 T

Calidad

1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones técnicas X
del cotizante.

2) Certificado de gestién ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de su
gestion ambiental, posee un sistema de gestion ambiental, pero sin certificacion o X
no posee sistema de gestion ambiental,

3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia técnica,
plazo de servicio postventa y asistencia técnica.

5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de ser
necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad

1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la
produccidn, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que ofrece, y
gue permitan garantizar los requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo fabrica
un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se X
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o
servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucién de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que X
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los X
productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacion entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion - .
A 42 - 60 Puntuacién obtenida 55
B 28 - 43 R
C 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Tabla G 7. Formato de clasificacion de proveedores DISQUIEC

Fecha: 03/12/2021

FORMATO DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Pagina 1 de 1
Nombre del proveedor: Distribuidora Quimica del Ecuador SA (DISQUIEC)
Direccién: Via Daule, Km 14 1/2, Mz. 62, solar 1-B y Dicensa. Guayaquil
Teléfono: 4-2385222
Correo electrdnico:
Tipo de proveedor Ubicacion geografica
Maquinaria, equipo y
Hilos herramientas (incluye Local (en la misma ciudad que
repuestos y la empresa)
mantenimiento)
Colorantes o pigmentos Insumos de limpieza Regipnql (eq ) la  misma
en general provincia o regién)
Detergentes e insumos para tefiido y Nacional (en el mismo pais,
. X .. . . X
acabado final Servicios pero en regiones diferentes)
Insumos de oficina Internacional (en otro pais)

Nota: Selecciona una sola categoria de tipo de proveedor y de ubicacién geografica

Procedencia de producto o servicio

Nacional | 30% | Importada | 70%

Nota: Colocar en la casilla el porcentaje de producto o servicios de procedencia nacional e importando, si es todo nacional colocar
100%, si es todo importando colocar en este 100%

Criterio de evaluacion | 5 [ 4 | 3 | 2 T 1

Calidad

1) Certificado de calidad: certificado expedido por la empresa o un tercero que
garantice que el producto o servicio cumple con todas las especificaciones X
técnicas del cotizante.

2) Certificado de gestion ambiental: el proveedor cuenta con certificacion de
su gestion ambiental, posee un sistema de gestion ambiental, pero sin X
certificacion o no posee sistema de gestion ambiental,

3) Garantias: el proveedor ofrece garantia, plazo de garantia. X

4) Servicio postventa: ofrece servicios posteriores a la venta, asistencia
técnica, plazo de servicio postventa y asistencia técnica.

5) Capacitacion: ofrece capacitacion para los colaboradores de la empresa de
Ser necesario en cuanto a uso, operacion y/o mantenimiento.

Productividad

1) Instalaciones, maquinaria, equipos y herramientas apropiados: el proveedor
tiene instalaciones, maquinas, equipos y herramientas apropiados para la
produccién, almacenamiento y traslado de los productos y servicios que
ofrece, y que permitan garantizar los requerimientos del cotizante.

2) Fabricante o distribuidor: el proveedor en fabricante o distribuidor (lo
fabrica un tercero) de los productos y/o servicios requeridos por el cotizante.

3) Capacidad: hace referencia a la cantidad de productos y/o servicios que el
proveedor es capaz de entregar en un determinado tiempo, de manera que se X
satisfaga la demanda del cotizante.

Servicio

1) Entrega en sitio: capacidad del proveedor para entregar los productos y/o
servicios en el sitio indicado por el cotizante, sin utilizar intermediarios.

2) Solucién de problemas: capacidad del proveedor para solventar cualquier
problema o inconveniente que se presente con los productos y/o servicios que X
ofrece.

3) Actualizaciones: capacidad del proveedor para informar al cotizante sobre
nuevos productos, tecnologias, caracteristicas, entre otras novedades sobre los X
productos y/o servicios que ofrece.

4) Confiabilidad: se refiere a que, si el proveedor entre puntualmente los
requerimientos y si cumple con las cantidades solicitadas, asi como las X
especificaciones técnicas.

Nota: la escala de calificacion es del 1 al 5, coloque una X en 1 si el proveedor no ofrece condiciones favorables para el elemento
o criterio evaluado, coloque una X en 5 si el proveedor ofrece condiciones favorables. Si lo ofrecido por el proveedor tiene
caracteristicas intermedia seleccione una calificacion entre 2 y 4.

Categoria Rango de clasificacion L .
A 42 - 60 Puntuacién obtenida 52
B 28 - 43 . .
C 1227 Categoria asignada A

Fuente: Registros de la empresa (2021).
Elaborado por: Burbano (2021).
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Anexo H. Formato de solicitud de materiales al area de almacén

Tabla H 1. Solicitud de materiales e insumos a almacén

| SOLICITUD DE MATERIALES E INSUMOS A ALMACEN | Paginaldel |
Fecha:
N° de pedido:
Cliente:
Fechaen
No. Descripcion del articulo | Unidad | Cantidad solicitada | Cantidad recibida que se
necesita
Datos de entrega Nombre y Apellido Firma Fecha
Solicitado por
Autorizado por
Entregado por
Recibido conforme

Fuente: Propuesta a partir de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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Anexo |. Formato de solicitud de compra de materiales

Tabla I 1. Solicitud de compra de materiales e insumos

| SOLICITUD DE COMPRA DE MATERIALES E INSUMOS | Pégina 1 de 1|
Fecha:
N° de pedido:
Cliente:
Fecha en
Cadigo Descripcidn del articulo Unidad Cantidad que se
necesita
Motivo del pedido Solicitado Recibido | Autorizado
No existe en inventario
Coordinador de
Otro, especifique p(l:innlggéllg:?ay Almacenista (a:gr?]ri?]'i’;‘:‘gizédne
produccion

Fuente: Propuesta a partir de registros de la empresa (2021).

Elaborado por: Burbano (2021).
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