PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR - MATRIZ

FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y CONTABLES

TRABAJO DE TITULACION PREVIO A LA OBTENCION DEL
TITULO DE LICENCIADO EN ADMINSITRACION DE EMPRESAS

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE CAMISETAS EN LA EMPRESA ADRYX
FASHION

RICARDO GABRIEL ORTEGA TAPIA

MSC. IRINA VERKOVITCH

LINEA DE INVESTIGACION:

INNOVACION, PRODUCTIVIDAD Y COMPETITIVIDAD DE
ORGANIZACIOANES PRIVADAS

QUITO, NOVIEMBRE 2020



DEDICATORIA

Dedico este trabajo a todas las personas, que dia a dia se esfuerzan por emprender en nuevos
negocios, que generan empleo y ayudan al crecimiento de la economia del pais. Este trabajo
de investigacién busca generar una mayor conciencia a lo que implica la productividad,
dentro del &mbito empresarial. La basqueda de la productividad deberia ser algo fundamental
para cualquier empresa 0 negocio y mas, si se trata del sector de la manufactura, por tanto,
tomen ejemplo de esta investigacion para esforzarse en siempre encontrar la calidad y

enfocarse en la productividad de todas las actividades, que se realizan en sus negocios.



AGRADECIMEINTOS

Agradezco a todas las personas, que formaron parte de este largo trayecto por el que he
pasado. Principalmente a mis padres, quienes han sido un apoyo incondicional, su carifio y
esfuerzos nunca podran ser pagados, creo que la mejor forma de agradecer es mediante la
culminacion de mis estudios y continuar mi vida como una persona responsable y honrada
como ellos me han criado, no todos tienen la suerte de estudiar y esta oportunidad sera
aprovechada al maximo. De igual forma quiero agradecer a mis hermanos, cada uno de ellos
ha sido el mejor ejemplo y han servido como guias para toda mi vida, no seria nada sin ellos.
Un agradecimiento especial al propietario de Adryx Fashion, Adrian Ormaza, su ayuda para
la realizacion de este trabajo fue muy grande, gracias a este amigo que he encontrado. Por
altimo, pero no menos importante, agradezco a mis amigos, cada uno de ellos ha logrado
convertirse en personas que jamas olvidaré, todos los momentos vividos en la universidad
han sido los mejores gracias a ellos, les deseo los mayores éxitos en la vida profesional y
espero logren cumplir todos sus objetivos y asi como han alegrado mi vida, alegren la vida
de las demas personas. Podria mencionar el nombre de todas las personas que estan envueltas
en este agradecimiento, pero seria demasiado extenso. A todos ustedes, no saben lo que
representan en mi vida, el carifio u afecto que les tengo es increiblemente grande, por ello, lo
Unico que puedo decir es gracias. Nunca se alejen de mi y no duden en pensar que haria hasta

lo impensable si ustedes recurren a mi. GRACIAS



INDICE

1.

2.

REFERENTE TEORICO Y SITUACION ACTUAL DEL SECTOR. .......co........ 2
1.1 GESTION DE LA CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD.........c.cccoeee... 2
1.1.1  Gestion de Calidad Total.........cccooeeiieiiiiiee s 2
1.1.2  ProduCtiVidad ...........coouiiiiieiieciee e 7
1.2 ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION .....c.coiiirirrinieneincnneeeneencneeennes 14
1.2.1.  ElIEstudio del Trabajo ........cccooiiiiiiiiiiiiieese e 16
1.2.2. MediciOn del Trabajo ........coouiiiiiiiieiiieiee et e 19
1.3 ANALISIS DEL SECTOR EXTERNO .....oooiiiiiiiiiiiiiiieesiiiee e 21
1.4  MEJORES PRACTICAS EN EL SECTOR ...c.ciiiiiieeeereeeeeee e 26
1.4.1. FOrmas 0 TrabajO .......ccueeiiuireiiiie e e cieeesee st e et e e ee e rae e snae e e eeanrae e 26
1.4.2. Maquinaria y TECNOIOGIA ......veeiviieiiiie et e e eaea e 29
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA .......coooeeceeteeee e 33
2.1 ANALISIS INTERNO ..ottt 33
2.1.1. DescripCiOn de 1a EMPIESa.........cccuieiiieeeiiee ettt 33
W B O o T T [0 > - PSSRSO 34
N G T 0111 o1 = o - PSS OUR 36
2.1. 1.4, NIVEIES & VENTA ...t 37
2.1.2. ProductoS Y CHENTES ......cccvieeiiiie ettt 38
2. 1.3 PrOVEEUOIES ...ttt ettt 42
2.2. ORGANIZACION OPERATIVA ..ottt 44
2.2.1.  MaPa U8 PrOCESOS ....ecovieeiiiee et ettt e et e e tee ettt e e e e s e e enneas 44
2.2.1.1. Gestion de planificacion y calidad.............cccoceeiiiieiiiic i, 45
2.2.1.2. GeStION COMEICIAL ......oueeiiiiiiie e 46



2.2.1.3 Planificacion de producCCioN ...........ccceiieriiiieiienie et 46

2.2.1.4. Produccion de prendas de VESHI ........cceeiiiieiienieiie e 47
2.2.1.5. DESPACIO ... 48

2.3. CALCULOQO DE EFECTIVIDAD......ccoiitiiieiee ettt 51
2.3.1. Productividad TOtal .........ccuviiiiiieiiiee e 57

2.4. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE PROBLEMAS .......cocoovevvvevereveeeae, 60
3. PROPUESTA DE MEJORA ... .ttt 65
3.1. Planteamiento de 1a PropUESTa...........cccuiiiiiiiieiii e 65
3.1.1. MEt0dO A€ TrabafO ...eeoveeiiieiie ettt 65
3.1.2. Implementacion de EQUIPOS .........coouieiiiiiieiie e 68
3.1.3. ReestructuraCion de LaYOUL...........ccuieiiiiieeiiieiie e 70

3.2.  Analisis de Posibles BENEFICIOS. .......c.ccveiiiiiiieiiciieeeee s 74
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES ........ocoiiiiiiee e 83
4.1, CONCIUSIONES ...ttt ettt 83
4.2, RECOMENUACIONES ......ueiiieiieiiiie sttt ettt 86
BIBLIOGRARFIA .ottt e e e s e e e s e e e 88



INDICE DE ILUSTRACIONES

llustracion 1. Célculo de Productividad Total. ..........cccooiiiiiiiiiiciieieeeeee e 12
llustracion 2. Simbologia Diagrama Operaciones de ProCes0. ...........ccouveereerieiieiveneennnns 17
[ustracion 3. Simbologia FIUjo de ProCESOS. ........ccveiieiieiiieieesie e 18
[lustracion 4. Tabla de Suplementos GENEralEsS...........cvevvveieeiiieeiie e 20
[ustracion 5. PIB INAUSEIia TEXLIL ........cooveiiieiie e 22
llustracion 6. indice de Produccion Textil. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias......... 23
llustracion 7. Ventas del Sector Textil. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias............... 24
[lustracion 8. Cifras de Empleo. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias..............ccc.u..... 25
[HUSEracion 9. OrgaNIGraAMA. .......ueeiueiiiie ettt ettt e et e et e be e sne e 34

[lustracion 10. Mapa de Procesos. Fuente: Adryx Fashion. Elaborado por: Ricardo Ortega

........................................................................................................................................ 44
[ustracion 11. Taller AdryX FaShiON. .......ccooiiiieiiiie e 50
[lustracion 12. Diagrama de RECOITIAO. ......uveiviieiiie e 63
[lustracion 13. Tendedora de Tela. .......ooeeiiieiiiie e 69
[lustracion 14. Reestructuracion del LayOuULt...........ccceovveeiiieeiiine e 71
[lustracion 15. Diagrama de Recorrido PropPUESEO. .........ccccvveeiieeeiiee e 73

Vi



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. TiempoS REGISIIAAOS. .....cc.veeiiiiiieiiieiie ettt 52
Tabla 2. COMPENSACIONES. ....eevveeeirieeeiriieeeiieeeieee et e e st e e sstee e s teeeateeeasseaeesseeeearseeesneeeeanes 53
Tabla 3. TIEMPOS TOAIES. ....cccueeeeiiiii et e e eeanes 54
Tabla 4. Tiempo de Parada Planificada............ccueiiiireiiieeciiie e 55
Tabla 5. Tiempo de Averias / Cambios. ........cc.couveiieiiieiie e 55
Tabla 6. Calculo de ProducCtividad. ...........ccceiveiiieiie e 56
QLI Lo] F R  =To F-LPSSSSTR 58
I L0 F S Y- Lo PSSR STR 59
Tabla 9. Actividades FIUJO 0l PrOCESO..........cocvieiiiieeciie e 62
Tabla 10. ReestructuraCion del PrOCESO ........ecocviieiiiie et 66
Tabla 11. Actividades Flujo de Proceso Propuesto. ............ccceiieeriiiiieineesiie e 72
Tabla 12. Comparacion de ACHVIAAUES. ........cccveeeiiieeiiie e 74
Tabla 13. Comparacion diSEA0 Y COME.......cuureiiireeiieeesieeectie e s ee e see e see e nraee e aee e 76
Tabla 14. Tendido de Tela ACTUAL ........cooviiiieiii e 77
Tabla 15. Tendido de tela PropUESTO.........ccuveiiiieiiiie e 77
Tabla 16. TIiempPo REAUCIUO.. .....cciiireiiiie et e e eaee e 78
Tabla 17. Ventas (JUN-NOV) ......ccoiiiieiiiie ittt e e et a e e e snaee e annee e 80
Tabla 18. Utilidades del €JErCICIO .......ccuvieiiiee et 81
Tabla 19. Pago de EQUIPO0S. ...ccuveeeiiee ettt raa et e e nnae e naae e 82

Vii



RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene como objetivo el planteamiento de una propuesta de mejora
a los procesos productivos de la organizacion Adryx Fashion ubicada en el sur de la ciudad
de Quito, que se dedica a la confeccion y comercializacién de prendas de vestir.

Para empezar con el estudio de los procesos productivos es preciso analizar temas
relacionados como son la productividad y calidad; su historia y evolucion. De igual forma se
habla de la administracion de operaciones y los temas que ayudaran a realizar un estudio de
los procesos con los que actualmente se llevan a cabo en la organizacion. En este capitulo
también se habla del sector textil y su situacion actual, asi como de las mejores practicas que

se llevan a cabo en la actualidad.

El segundo capitulo menciona informacion relacionada con el giro de negocio de la empresa
en cuestion haciendo una revision de los aspectos importante, hasta llegar a los procesos de
confeccion de prendas. Con esto, se procede a realizar un levantamiento de tiempos y
actividades del proceso de confeccion de camisetas blancas de poliéster, a fin de calcular la

efectividad del proceso y determinar los problemas que existen actualmente.

El tercer capitulo plantea la propuesta basada en el cambio del método de trabajo y hace un
estudio de los posibles beneficios que traerian la organizacién en caso de que se aplique dicha
propuesta. Ademas, se realiza un estudio del costo de implementacion, a fin de conocer el
valor de la inversion y como esta podria ser pagada. Finalmente, se presentan las

conclusiones y recomendaciones del trabajo de investigacion.
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INTRODUCCION

La constante busqueda por mejorar la productividad en una organizacion se ve reflejada en
la investigacion de nuevos métodos de trabajo, que aporten a la mejora de un proceso
productivo. El reconocer que estas herramientas proporcionan cambios significativos a la
forma de realizar las operaciones, generan en el administrador el deseo por analizar los
procesos actuales. El tener la oportunidad de ver al personal de cerca, cuestiona los métodos
aplicados y buscan siempre generar cambios, que lleven no solo a incrementar la
productividad, sino a buscar el mejoramiento de la calidad de los productos con el fin de

satisfacer las necesidades de los clientes.

Una de las mejores herramientas que se utilizan con el fin de aumentar la productividad es el
estudio del trabajo. Su aplicacion ayuda a reconocer los problemas, que se presentan en un
proceso productivo y plantea mejoras, que ayuden a solucionar estos problemas parcial o
completamente. Muchas veces se puede pensar que un proceso se cumple de manera
eficiente, a pesar de esto, el andlisis puede determinar, que algunas operaciones se llevan a
cabo varias veces 0 se pierde tiempo por movimientos 0 tareas innecesarias. Esta
investigacion plantea analizar un proceso productivo esperando encontrar problemas que

requieran la aplicacion de herramientas, con el fin de mejorarlas.

La investigacion plantea analizar un proceso productivo esperando encontrar problemas que
requieran la aplicacion de herramientas, para volverlo mas eficiente. La idea nace de la
necesidad de sobresalir de la competencia en un mercado tan extenso con numerosos
ofertantes y consumidores, por ello, una empresa no se puede dar el lujo de ser improductiva

y menos de entregar productos de baja calidad



1. REFERENTE TEORICO Y SITUACION ACTUAL DEL SECTOR

1.1 GESTION DE LA CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD

1.1.1 Gestion de Calidad Total

A lo largo de los afos, el mundo se ha enfocado en la bisqueda de la calidad y como mejorar
al méaximo los procesos o actividades realizadas. Si bien siempre se habla de calidad en el
mundo empresarial, muchas veces este término es mal utilizado y hace que alcanzarla resulte
una tarea dificil de lograr. Como Thomas H. Berry menciona en su libro “Nuevos Temas
Empresariales, Managament del Siglo XXI”, la calidad no se relaciona con lo brillante o
resplandeciente que sea un producto o servicio y tampoco con su costo o la cantidad de
caracteristicas que abarca (Berry, 1996) . Cuando se habla de calidad, no solo se puede referir
a un significado, estos varian dependiendo el enfoque que se le quiera dar, en este caso se

hablara de la calidad relacionada con la percepcion del cliente (Berry, 1996).

Para entender como existe esta relacion, se dice que un cliente tiene necesidades y
expectativas y por ello busca comprar un producto o servicio, si este producto o servicio logra
satisfacer o lo que es aln mejor, sobrepasar las expectativas, entonces se puede decir que se
esta frente a un producto de calidad. (Berry, 1996). Conociendo acerca de que es calidad y
que no lo es, la mayoria de autores concuerdan en que la calidad estd en funcion del cliente,
por tanto, la definicion de Thomas H. Berry es acertada cuando menciona que calidad es
“Satisfacer las necesidades de los clientes y sus expectativas razonables” (Berry, 1996, pag.

12)



La busqueda de la calidad se ha remontado a mucho tiempo atras, si bien en un principio era
enfocada de diferente forma debido a que el cliente tenia més contacto con el productor o
artesano y podia verificar si el producto cumplia con las necesidades y expectativas en el
mismo lugar, esto fue cambiando a medida que la industria y el mercado se desarrollaron.
Para hablar de la gestion de la calidad total se debe conocer el proceso por el que paso, el
desarrollo de este concepto fue el resultado de cuatro etapas diferentes; cada una de ellas
resulta como la evolucion de la anterior, la integra y le agrega el valor. El autor Humberto
Gutiérrez(2014) hace mencion de cinco etapas en su libro “Calidad y Productividad”, La
primera es la inspeccion de la calidad, sigue con el control de la calidad basado en la
estadistica, el aseguramiento de la calidad, llegando asi a la administracion de la calidad total,
por ultimo, nos habla de la calidad del siglo XXI, esta quinta etapa no serd mencionada debido
a que no brinda un aporte significativo a este trabajo académico (Gutiérrez, 2014).

e La Inspeccion de la Calidad (1800)

Esta etapa se desarrollo6 gracias a la llegada de la revolucion industrial, en ella los productores
no llegaban a tener el mismo contacto directo, ya que la produccién se llevaba a cabo en
fabricas donde comenzaba a existir la produccion en masa, con ello se busco nuevas practicas
para que los productos cumplan con la calidad que los consumidores esperaban (Gutiérrez,
2014). Para cumplir esta funcion, se utilizaba a personal con la tarea de inspeccionar la
calidad y detectar los errores; a partir de esto se crearon estandares para separar las partes

gue no estaban realizadas de manera correcta.

A inicios del siglo XX, se comenzé con la produccion en serie realizada en la fabrica de
vehiculos Ford en donde los estandares fueron mas utilizados que antes. Lo mas importante
de esta etapa es que a la calidad se la considera como una responsabilidad independiente de

la administracion (Gutiérrez, 2014).



e El control de la calidad (1930)

A medida que se desarrollaba méas la industria por la implementacion de la produccion en
masa, la especializacién y la introduccion de procesos era un requisito fundamental para
llevar acabo de mejor manera las actividades, con esto la inspeccion no era suficiente para
garantizar la calidad de los productos finales. Esta etapa, también, es conocida con el nombre
de Control Estadistico de la Calidad, debido al aporte de Walter A. Shewhart, quien dio
grandes aplicaciones de la estadistica al control de calidad, se centraba en el estudio de la
calidad a través de las variables. Esto implicaba identificar y eliminar las causas que
generaban los defectos, en sintesis su estudio hablaba de la variabilidad que existia en la
produccion, su enfoque no era eliminar esta variabilidad “sino de diferenciar entre
variaciones aceptables o comunes y variaciones especiales o que indican la presencia de
algun fallo” (Torres, Ruiz, & Martinez, 2012, pag. 103), esto lograria que el proceso fluya de

la misma forma como se lo planifico.

En la Segunda Guerra Mundial, debido a el interés de Estados Unidos por la calidad generd
un importante avance, se precisaba de proveedores que entreguen productos fiables. Esto
generd un gran interés de la industria por la calidad, por lo que se realizaban cursos para
programas educativos acerca del control de la calidad dictados por grandes expertos como
W. Edwards Deming, discipulo de Shewhart. (Gutiérrez, 2014)

e Aseguramiento de la Calidad (1950)

La busqueda de la calidad permitioé que exista una mayor intervencion de parte de todas las
areas, desde el disefio del producto, sus procesos, la produccion, el servicio de venta y
posventa. Armand Feigenbaum mencionaba en su libro de Control Total de la Calidad, que

el control comienza con el disefio del producto o servicio y termina cuando este sea entregado



a las manos del cliente (Gutiérrez, 2014). De igual forma se empezaba a exponer acerca de
los costos que implicaba la baja calidad, y como mejorando se podian reducir los costos de

no calidad.

Durante esta etapa, se puede mencionar la importancia de Japon y su aporte a las diferentes
metodologias relacionadas con la gestion de calidad. La mayoria de autores reconocen que
después de la Segunda Guerra Mundial, la calidad tomé un giro importante y se hablé del
aseguramiento de la calidad que “trata de un planteamiento de caréacter preventivo que tiene
como finalidad comprobar que se realizan todas las actividades satisfactoriamente” (Torres,
Ruiz, & Martinez, 2012, pag. 104). El nuevo enfoque nace en funcion de las conferencias
impartidas por Edward Deming a varios directivos de empresas japonesas, en donde explica
las ventajas del control estadistico de la calidad y muestra los “principios del ciclo PHVA o
también conocido como el circulo de Deming: Planear, Hacer, Verificar, Actuar (Gutiérrez,
2014). El efecto de toda esta evolucion de la calidad a Japdn permitié que sus productos se

vuelvan méas competitivos en los mercados internacionales.

Para 1960, el doctor Kaoru Ishikawa crea la metodologia de los circulos de calidad y para
1962 son implementados en la mayoria de empresas japonesas, “Los circulos de calidad, se
basan en un sistema participativo de gestion mediante el cual los trabajadores se reinen en
grupos pequefios para realizar sugerencias y solucionar problemas relacionados con aspectos
del propio trabajo” (Torres, Ruiz, & Martinez, 2012, pag. 104). El control total de la calidad
del pais asiatico involucraba a todas las divisiones y empleados, asi enfocados en la calidad
recibian capacitaciones y motivaciones para alcanzar objetivos de calidad. Como ultimo
avance de esta etapa, aparece el movimiento Zero Defects (cero defectos) en Estados Unidos.
Esta propuesta de Philip B. Crosby, consistia en suprimir gran parte de las inspecciones

haciendo las cosas bien desde el principio (Aranda & Herrera, 2014).



e Gestion de Calidad Total

Para esta Ultima etapa las empresas reconocian que la calidad habia “dejado de ser una
prioridad competitiva para convertirse en un requisito para competir en muchos mercados”
(Torres, Ruiz, & Martinez, 2012, pag. 104). La importancia de esta etapa se ve reflejada en
la aparicion de la serie de normas 1SO-9000. Estas normas formadas en 1987 se plantearon
para unificar y estandarizar los numerosos enfoques de sistemas de aseguramiento de calidad
(Gutiérrez, 2014). Ademas, se crea el enfoque es gestion por procesos llamada Seis Sigma,
caracterizado por “conocer todos los procesos que integran una empresa y con base a las
necesidades de nuestros clientes (...), mejorarlos de manera continua con la participacion de
todo el personal” (Miranda, 2006). Este sistema fue aplicado por Motorola, Signal y General
Electric, las tres empresas tuvieron un caso de éxito muy importante que genero ahorros

millonarios en los procesos de manufactura.

¢Porque es tan importante la gestion de calidad total? Si bien es una etapa mas en la evolucion
de la calidad, esta se enfoca completamente en el cliente y sus necesidades, buscando hacer
el mejor trabajo desde la primera vez y en todo momento, ademas brinda un sin nimero de
estrategias que generan habilidades y conocimientos para lograr una posicion competitiva a
largo plazo. Para el autor del libro “Gestion del siglo XXI; Calidad Total” Thomas H. Berry,
este proceso es algo primordial que lleva a una empresa a sobrevivir y mantenerse en el
mercado y plantea tres razones por las cuales el menciona, se trata de un “asunto de

supervivencia” (Berry, 1996).

La primera razén es que el mercado actual se ha vuelto extremadamente competitivo por lo
que la calidad es un indicador muy importante para poder ganar un cliente; la siguiente razon
es que los clientes exigen una calidad como nunca antes, la importancia de satisfacer las
necesidades del consumidor puede generar un gran impacto en los niveles de venta de una

empresa; por Ultimo, habla de la facilidad que tienen algunos clientes por cambiarse de una



empresa a otra, esto no solo teniendo relacion con el precio sino también con la bdsqueda de

una mejor calidad (Berry, 1996).

La aplicacion de la gestion de la calidad total apunta a obtener una mejor rentabilidad y
competitividad, a mayor calidad en los productos, la cantidad de clientes aumentarad y por
ello la competencia tendrd mas problemas para lidiar con una empresa de estas
caracteristicas. Esto también generara un mayor valor a los productos teniendo en cuenta a
valor como la cantidad que un cliente estd dispuesto a pagar. También ayuda a mejorar la
efectividad organizacional en donde se plantea la mejora del trabajo en equipo mediante el
aporte fundamental de todos los empleados, la comunicacion entre areas y sobre todo la
importancia de la integracion de todas las areas con el departamento de calidad, el cual busca
la participacion de todos los departamentos y como enfocar a todos hacia los mismos
objetivos. El enfoque al cliente lleva a que la Gltima ventaja sea la de brindar mayor
satisfaccion al cliente, con esto se espera conservar a los clientes actuales, atraer a nuevos
clientes, pensar siempre en las necesidades de los clientes para el disefio de productos y como

lidiar con los clientes insatisfechos debido a quejas o reclamos por garantias.

1.1.2 Productividad

La manera mas sencilla de describir la productividad es mediante el planteamiento de Joseph
Prokopenko (1989). Segtin su libo de “Gestion de la Productividad”, el termino productividad
es definido como “la relacion entre la produccion obtenida por un sistema de produccion o
servicios y los recursos utilizados para obtenerla” (Prokopenko, 1989, pag. 3). Todo esto
apunta a la mejor utilizacion de recursos tales como tierra, capital y trabajo para obtener un
mayor volumen y calidad con la misma cantidad de insumos. Ademas de esta definicion, se
plantea una férmula para dejar en claro como puede ser expresada la productividad
(Prokopenko, 1989).



Producto o
——— = Productividad
Insumo

Existe una fuerte relacion entre la calidad y la productividad. La productividad no trata de
intensificar el trabajo, ni de implementar mas horas laborales, por el contrario, lo que busca
es trabajar de manera mas inteligente para alcanzar los objetivos deseados. La relacion con
la calidad en este punto se da en cémo cada una de las etapas de la calidad plante6 técnicas
para mejorar las actividades y procesos para alcanzar una mejor productividad que abarca un
sin nimero de beneficios. El realizar una actividad o tarea de la mejor manera posible desde
la primera vez es una forma para identificar la productividad, es por ello que estos dos
términos deben de ser tratados conjuntamente y mientras méas aplicaciones de ambos se

busque. Mayor seran los beneficios para una empresa.

Cuando se habla de la funcion de la productividad es importante tener en cuenta desde que
punto se va a realizar esta medicion. Se puede determinar la productividad de una empresa
mediante la formula anteriormente presentada, para conocer qué tan productiva es una
organizacion; también se puede medir la productividad de un pais, en términos generales, la
medicion de la productividad ayudara a determinar la competitividad entre empresas o paises.
Un pais se puede ver afectado debido a bajos indices de productividad, es uno de los
principales ejemplos que ayudara a reconocer la importancia de la productividad en un nivel

macro.

En los afios 80°s, cuando se vivia la etapa de aseguramiento de calidad, Japon fue reconocido
debido al gran avance que tuvo en términos de calidad y productividad, esto se logré gracias
a la aplicacion de las diferentes metodologias para la gestion de la calidad. La preocupacion
de Japén por la productividad y calidad conjuntamente permitié superar a la mayoria de los
competidores en el mercado, logrando asi adquirir una ventaja competitiva que ni siquiera

Estados Unidos podia alcanzar. Los productos elaborados por empresas japonesas superaban

8



en calidad a las de Estados Unidos por lo que se volvieron lideres en el mercado en aquella
época. La preocupacion del pais norteamericano provocé un gran esfuerzo por aumentar los
niveles de productividad que llevarian a buscar el aporte de pensadores y teorias para lograr
una mejora. (Torres, Ruiz, & Martinez, 2012). Prokopenko también menciona como la
productividad se puede relacionar con el bienestar nacional de un pais, desde este punto de
vista se puede identificar que a mayor productividad un pais aumentard su ventaja
competitiva, que a su vez generara un aumento en la calidad y lograra asi un reconocimiento

internacional que lleve a un aumento de todo el ciclo econdmico (Prokopenko, 1989).

Si se habla a nivel de empresas, se requiere distinguir correctamente la medicion de la
productividad. Para empezar, hay que dejar en claro que produccion y productividad no son
lo mismo, el creer que una mayor produccion implica una mayor productividad, no lleva a
ninguna mejora. El término produccion es definido como la cantidad de productos fabricados.
(Villadiego, 2015), por tanto, se debe tratar ambos términos de manera diferente, para asi
reconocer la importancia de ambos en una empresa. Mas adelante se hablara de un ejemplo,
para entender la diferencia entre estos dos términos de mejor manera, por el momento es
importante conocer algunos factores adicionales que tienen relacion con la férmula de

productividad, cuando se refiere a un nivel empresarial.

Si bien la mayoria de los autores estan de acuerdo en la formulacion de la productividad, es
necesario reconocer que esta no logra abarcar todos los factores de importancia para una
correcta medicion. Hoy en dia resulta inadecuado el no hablar de la tecnologia que estara
involucrada en el proceso productivo, esta puede generar grandes aumentos en la
productividad y es necesario tomarla en cuenta. De igual manera es importante conocer la
facilidad con la que se adquieren los insumos que serviran para la produccién. También, hay
que tomar en cuenta al factor humano, para ello se debe observar las habilidades y

conocimientos de una persona para realizar una actividad, asi conocer que tan capacitado esta



para un puesto de trabajo, ademas se habla de la importancia de la salud, tanto fisica como

mental, que serd relacionada con la motivacion.

Por ultimo, se hablara de la importancia de las condiciones del puesto de trabajo y la
seguridad que existe dentro del lugar donde se efectuara la produccion (Villadiego,
2015).Para pensar en la mejora de un proceso productivo es necesario reconocer aquel factor
que mas afecte a los niveles bajos de productividad. En el libro titulado “El Poder Oculto de
la Productividad” de William F. Bohan (2003) se abarca la principal idea del porque es
importante reconocer a este factor y la explicacion se realiza mediante el analisis de Pareto,
para ello el describir como funciona este analisis es vital para continuar con lo demaés. Pareto
“descubrid que el 80 por ciento de los resultados de cualquier proceso suele ser generado por
apenas el 20 por ciento de las causas” (Bohan, 2003, pag. 57). Por lo tanto, lo esencial para

mejorar seria encontrar el principal motivo por el cual existe un problema en la productividad.

Por lo expuesto, se requiere enfocarse en aquellos factores que afectan a la productividad y
de manera resumida estaran clasificados como factores internos y externos. Los factores
internos pueden dividirse en duros y blandos, como ejemplos de factores duros se tiene a las
instalaciones de fabrica, los equipos de tecnologia 0 maquinaria y al producto en si. Para los
factores blandos se puede hablar de los metodos con los que se esta trabajando, el factor
humano y los estilos de direccion en el centro de produccion. Los factores blandos son mucho
mas faciles de controlar o cambiar, por otro lado, los duros implican una mayor dificultad en
ser modificados, la semejanza entre ambos es que en cierta medida son controlados por la
empresa y pueden ser mejorados. La mejora puede depender de los cambios que se apliquen

al trabajo, la gestion del sistema productivo y al capital invertido.
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El trabajo implica la calidad con la que se realizan las actividades, por tanto, el factor humano
viene hacer muy importante para lograr una mejora significativa, la capacitacion y
motivacion ayudaran a que se logren los objetivos planteados por la empresa. Asi mismo, la
seguridad laboral ayudard a que no existan accidentes de trabajo que puedan reducir los
niveles de productividad, ademas de que puedan causar rotacion de personal que influye
mucho en alcanzar unos buenos niveles de mejora. Cuando se habla de gestion del sistema
productivo, se debe saber que métodos se aplicaran al trabajo, la mejora por el uso de
tecnologias o la aplicacion de nuevos conocimientos, todos ellos ayudaran a obtener una
mejora. Dentro de este factor también puede estar la importancia de la planificacion con
respecto al disefio del producto o de los procesos y la buena asignacion de recursos a las
diferentes areas, asi como la una buena automatizacion de procesos. El capital invertido se
ve reflejado en la adquisicion de maquinaria o equipos tecnologicos destinados a mejorar la
productividad, todo esto puede lograr un incremento anual de aproximadamente 38% en una

empresa (Villadiego, 2015).

Los factores externos son los cuales no son controlados por la empresa, si bien su analisis es
importante, en algunos casos es muy dificil o imposible modificarlos, sin embargo es
necesario conocer acerca de ellos para generar estrategias para que estos factores afecten
menos a la productividad. (Villadiego, 2015) Dentro de estos factores se encuentran las
politicas de la administracion publica y los ajustes que se realicen con respecto al entorno
economico, demogréafico y social. La tierra y las materias primas también constituyen un
factor externo que puede afectar de gran manera a una empresa, con ello el costo de materias
primas puede variar de acuerdo a la disponibilidad que exista, las vias de acceso a un cierto
depdsito de recursos o sistemas de transporte son ejemplos de los factores que implican un

duro reto para mejorar la productividad (Prokopenko, 1989).
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Como ultimo punto de esta seccion, se abarcara la medicion de productividad, tomando en
cuenta la medicion parcial y de multiples factores o del factor total. Al hablar de medicion
parcial se debe tomar en cuenta solo un tipo de insumo o recurso, el cociente entre la cantidad
producida y la utilizacion de ese recurso o insumo, esto analiza cuél fue la participacion y
como ayudo a una mejora en la productividad. La siguiente forma es la de multiples factores
0 de productividad total, dentro de esta forma de medicién se abarca la mayoria de los

elementos que deben ser tomados en cuenta para la productividad.

Ot

T+C+M+Q
en laque Pr = productividad total

Ot = output (producto) total

T = factor trabajo

C =factor capital

M = factor materias primas v piezas compradas

Q =insumo de otros bienes y servicios varios.

Pt =

lustracion 1. Célculo de Productividad Total.
Fuente: Gestion de la Productividad.
Elaborado por: Prokopenko, J.(1989)

Antes de pasar a la medicion de productividad total o de multiples factores como indica la
formula anteriormente expuesta, primero es necesario explicar la medicion de un solo factor
que es la forma mas sencilla y directa para conocer la productividad. Lo comun para este tipo
de medicion es siempre relacionar la productividad con el tiempo, la mayoria de los autores
plantean ejemplos basados en el tiempo que demora producir algun tipo de producto y la idea

para aumentar la productividad es disminuir el tiempo del proceso productivo.
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Por lo tanto, mientras menos tiempo se emplee en realizar un proceso productivo, mayor
sera la eficiencia. De esta forma, se plantea que la productividad se obtendria del resultado
de dividir el nimero de unidades producidas para el tiempo que se empled. Como ejemplo,
se puede hablar de una empresa la cual produce una cantidad de 1000 articulos en 200 horas
de trabajo, por lo tanto, si se divide ambos valores se obtiene 5 unidades por hora de trabajo
(Jay & Render, 2004). Si bien este calculo puede reflejar un valor de productividad, esta
medicion no representa la realidad, debido a que es necesario tomar en cuenta otros factores

que afectan en un gran porcentaje al calculo de productividad en unidades de tiempo.

Los factores son el tiempo total de produccion y el tiempo de produccion Gtil. Para el calculo,
se debe dividir el tiempo total de produccion para el tiempo de produccion atil. Cuando se
habla de tiempo de produccion Util, es porque durante el proceso productivo pueden existir
algunos problemas o demoras que haran el calculo mucho mas real. En el libro “El Poder
Oculto de la Productividad” el autor menciona a estos factores como “mudas”, se trata de un
término japones para referirse a todas las actividades dentro del proceso que no agregan valor,

en términos generales es el tiempo perdido en el proceso.

Se podria describir muchas de estas actividades que no agregan valor y por las cuales se
genera este tiempo perdido, algunas de ellas se pueden dar por el cambio o los ajustes que se
deben realizar a las maquinas, por la inexperiencia o falta de capacitacion del personal, el
uso de materias primas que no cumplen con las caracteristicas que deberian, por areas de
trabajo desordenadas, en fin, existen un sinnumero de razones por las que se puedan generar
los tiempos perdidos (Bohan, 2003). El resultado de dividir el tiempo total de produccién y
el tiempo de produccién util dard como resultado un porcentaje que indica la productividad

de una empresa.
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La otra forma de medir la productividad es la de multiples factores o productividad total, su
forma de célculo se presenta en la lustracion 1. Esta medicion incluye elementos que afectan
a la productividad en diferente medida y por ello, deben ser tomados en cuenta para tener una
vision méas amplia de la productividad. Hablando en forma mas especifica, los factores o
elementos son la mano de obra, material, energia, capital y otros factores que deban ser
tomados en cuenta de acuerdo con el giro del negocio (Jay & Render, 2004).

Para simplificar este calculo, todas las entradas pueden ser expresadas en unidades
monetarias y ser sumadas, como ejemplo se puede plantear a una empresa que necesita de
cinco trabajadores para la produccion de cierto producto, el cual alcanzan a realizar 20
unidades diarias, el costo por ndmina es de 80 dolares por dia y los gastos por insumos son
30 dolares diarios; por lo tanto, se divide las unidades producidas diariamente para el gasto
de ndminay el gasto por los insumos, el resultado es de 0,4 unidades por dolar. Este analisis

ayudara a tener otro punto de vista, que facilita las opciones para la toma de decisiones.

1.2 ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

Todo el andlisis, importancia y medicion de la productividad son elementos que de cierta
forma ayudan a la toma de decisiones, y por ello se vuelve necesario hablar de la
administracion de la produccion. La administracion de la produccién se centra en el estudio
y la toma de decisiones con respecto a la elaboracién de productos o servicios, ademas de la
importancia de los procesos para que las materias primas sean transformadas a productos
terminados. Las operaciones son los eventos relacionados con la fabricacion de productos,
todos estos pasos son necesarios y deben ser tomados en cuenta desde la etapa de
planificacién para que se logre de la manera mas eficiente el objetivo de generar productos

terminados.
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La administracion de operaciones, al igual que la calidad ha tenido un gran avance desde sus
primeras propuestas, en muchos aspectos son muy similares y hablar de su historia podria
volverse repetitivo, a pesar de esto, hay que mencionar la importancia de Frederick Taylor y
su aporte a la administracion de la produccién. Para el afio 1881 Taylor, aport6 con la
planificacion y el control de la produccion, ademas del estudio de tiempos y movimientos,
que hasta la actualidad son técnicas que ayudan a mejorar o tener una clara perspectiva de
los procesos productivos de una empresa. Adicional a esto también esta el aporte de Elton
Mayo y de Fritz Roethlisberger, los cuales analizaron los efectos causados por las
condiciones fisicas del trabajo en la productividad y la fatiga causada en los empleados
(Villadiego, 2015).

Para hablar de la administracion de operaciones se debe reconocer la importancia de la
productividad, la calidad y la innovacion. Estos tres factores estardn muy relacionados en
cuanto a las operaciones, si bien ya se explico la productividad y la calidad, la innovacion
sera el complemento de ambos, mediante la innovacion tecnologica pueden existir aumentos
en la productividad. En cuanto a calidad, la innovacion tecnoldgica también aportara a que
los productos terminados cumplan las exigencias y necesidades de los clientes. Partiendo con
esto hay que entender que la funcién del encargado del proceso operativo en una empresa
debe procurar que la produccién tenga una alta productividad, que entregue productos de

calidad y busque siempre innovar.

Se puede distinguir la existencia de dos fases dentro de la administracion de la produccion
gue son estratégica y operativa. La estratégica sera de largo plazo, ya que en ella se debe
planificar la capacidad de las instalaciones y también su localizacion, ademas, se deben
disefar los procesos para la manufactura, que implica la determinacion de la configuracion
fisica (layout) para que este sea funcional y se adapte al proceso de produccion. Para las
decisiones operativas se tiene el analisis de la demanda, el control de inventarios, la

distribucion de los productos y la gestion de logistica, hay uno que (Villadiego, 2015).
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1.2.1. El Estudio del Trabajo

El estudio del trabajo abarca de manera general al estudio del método, la medicion del trabajo
y al disefio de cargos. Por tanto, lo que se busca al realizar este estudio es optimizar el uso
de recursos y obtener mayor competitividad que lleve a satisfacer de mejor manera al cliente.
Desde el estudio del trabajo parten varias técnicas que estudian a las operaciones de
diferentes maneras. El estudio del método es una técnica que se realiza con el objetivo de
proponer mejoras partiendo del andlisis y registro de las actividades y el modo en que se las
ejecuta. La propuesta estara en funcion de facilitar el trabajo, aumentar la productividad y

mejorar la eficiencia.

Lo que se abarcara dentro del estudio del método son los Diagramas de Analisis de Procesos.
El analisis del proceso es realizado con el fin de conocer mas a fondo el flujo de las
operaciones para buscar la eficiencia de un proceso productivo y alcanzar mejores niveles de
calidad. Los diagramas son herramientas que ayudaran a realizar el analisis de los procesos,
son planteados como esquemas que muestran una secuencia de actividades que deben ser
estudiadas con el objetivo de mejorar los métodos de trabajo y encontrar una secuencia
optima (Flores E. , 2016). Existen un sin nimero de diagramas que tienen diferente propésito,
sin embargo, los que seran tomados en cuenta son el diagrama de Operaciones del Proceso,

el Diagrama de Flujo del Proceso y el Diagrama del Recorrido del Proceso.

El Diagrama de Operaciones del Proceso es una representacion grafica que muestra un
proceso de manera general, cabe mencionar que en este diagrama solo se toma en cuenta a
las actividades de operacion y de inspeccidn. Las actividades o eventos demostrados en este
esquema deben ser presentados de manera cronoldgica y secuencial, ademas deben tener los
tiempos estandar de cada uno y los materiales utilizados. La simbologia utilizada en este

diagrama es la siguiente:

16



Operacion Inspeccion

[lustracion 2. Simbologia Diagrama Operaciones de Proceso.
Fuente: Administracion de Operaciones.
Elaborado por: Ricardo Ortega

Las actividades seran enumeradas de acuerdo con su clasificacion, es decir, que debe existir
una enumeracion tanto para las operaciones como para las actividades de inspeccion, ambas
deberén avanzar ascendentemente. Cada actividad ya sea de operacion o de inspeccion es

conectada con una flecha que siga la secuencia de principio a fin.

En el primer diagrama el proceso es representado de una manera muy general teniendo en
cuenta solamente a las actividades de operacion e inspeccion. En el diagrama de flujo del
proceso se realiza un esquema mucho mas detallado con actividades adicionales. Ademas de
tomar en cuenta a las operaciones e inspecciones, también se debe revisar las actividades de
demora, transporte y almacenamiento. Puede ser realizado de la misma forma que el
diagrama de operaciones del proceso, teniendo en cuenta las mismas bases de enumeracion

para cada tipo de actividad. Aqui se presenta la simbologia adicional de este diagrama.
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Almacenamiento Demora 0 Retraso Transporte

[lustracion 3. Simbologia Flujo de Procesos.
Fuente: Administracion de Operaciones.
Elaborado por: Ricardo Ortega

El objetivo de este diagrama es el reducir el tiempo con la ayuda del analisis de los
movimientos y demoras innecesarias en la realizacion de las operaciones. Cabe mencionar
que las Unicas actividades que agregan valor al proceso son las de operacion, las demas no

generan valor agregado.

Si bien la representacion del diagrama de flujo puede ser igual a la del diagrama de
operaciones de proceso, como fue mencionado anteriormente, existe otra forma de
representarlo mediante un esquema continuo mucho mas ordenado que muestra a los
simbolos de las actividades en la parte superior de un esquema y las actividades en la parte
izquierda de manera secuencial. Las actividades son seleccionadas de acuerdo con su
clasificacion y unidos mediante puntos, de misma forma se debe colocar la distancia y el
tiempo estandar de cada una de las actividades realizadas. Para este tipo de diagrama se debe

unir con lineas a cada actividad para conocer el flujo del proceso. (Flores E. , 2016)

Por altimo, esta el diagrama de recorrido del proceso. Como su nombre lo indica, muestra el
recorrido de las operaciones, inspecciones, demoras y transporte de materiales a través de un
grafico a escala del centro de trabajo. Dentro el grafico se deben establecer los lugares
exactos en donde se llevan a cabo las actividades. El diagrama de recorrido ayuda a

determinar los movimientos realizados dentro del proceso y como estos podrian ser
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recortados con el cambio de lugar de maquinaria o por hacer actividades en un mismo lugar

para evitar movimientos innecesarios.

1.2.2. Medicién del Trabajo

La medicion de trabajo ayudaré a conocer los tiempos estandar de produccion y realizar una
mejora para asi lograr optimizar los procedimientos en las operaciones y mejorar el uso de
materiales, mano de obra y de la maquinaria (Flores E. , 2016). Para ello, se propone una

serie de ocho pasos para la realizacion del estudio:

1. ldentificar y seleccionar las actividades en las cual existen problemas, como un criterio
general se debe proponer areas en donde existan retrasos o cuellos de botella.

2. Registrar los hechos maés relevantes de dichas actividades.

3. Examinar el modo en que se estan realizan las actividades buscando oportunidades de
mejora mediante la eliminacién o simplificacion de tareas.

4. Evaluar las diferentes opciones para establecer un nuevo método.

5. Definir el nuevo método y determinar estandares de tiempo, materiales y competencias de
los recursos humanos.

6. Implementar el nuevo método y realizar ajustes para ver los resultados.

7. Controlar la aplicacion del nuevo método comparando los estandares con la realidad
(Flores E. , 2016).

Hay gue considerar un tema muy importante dentro de la medicion del trabajo, que en
ocasiones pasa por alto para la persona que esta aplicando esta herramienta. El tiempo que
el colaborador necesita para sus necesidades personales, o cualquier tiempo adicional que
se le atribuya por el tipo de trabajo realizado debera ser atribuido o compensado. Los

suplementos como se lo conoce generalmente son tiempos que ajustan el tiempo que le
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toma al personal el realizar una actividad o tarea. Existen un sin nimero de suplementos
que pueden tomarse en cuenta dependiendo del trabajo que se realiza. Los mas comunes
tienen que ver con las que se le atribuye al personal y las del medio ambiente (Caso, 2008).
Se toma las palabras de Alfredo Caso que habla acerca de los suplementos que se atribute
generalmente a los trabajos del personal. Cabe mencionar que estos valores no siempre
deben ser iguales, pueden variar ya que no todos los trabajos son realizados de la misma
forma. Esta tabla indica un punto de referencia que se debe tener en cuenta con el fin de

aplicar los suplementos correctamente.

Necesidades Personales
Suplementos Base por Fatiga
Trabajo de Pie

Peso (10 Kilos)

Ruiedo Estridente y Fuerte
Total 19

g1 w N B~ ol

[lustracion 4. Tabla de Suplementos Generales.
Fuente: Alfredo Caso.
Elaborado por: Alfredo Caso

Para continuar con el analisis de la fase operativa de la administracion de las operaciones se
debera realizar la medicion del trabajo, con el propdsito de obtener el tiempo o rendimiento
estandar de una actividad productiva, para planear y programar la produccion y sobre todo
fijar estdndares, de misma forma nos ayuda a encontrar los tiempos improductivos y
determinar sus causas. La administracion de la produccion es el area que brinda un mayor
sentido al andlisis de la productividad, todo el estudio acarrea grandes mejoras si es aplicado
correctamente, empezando con el beneficio econdmico y reduccion del tiempo de un proceso
productivo que podria generar en una empresa. Para este caso, todo el analisis ayudara a
generar una propuesta de mejorar dejando de lado un analisis de beneficios econémicos ya
que los cambios que se planteen no seran implementados en la empresa, lo que se busca es

demostrar como el andlisis de productividad y la correcta aplicacién de técnicas de la
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administracion de la produccién pueden simplificar los procesos y mejorarlos de forma

contundente.

1.3 ANALISIS DEL SECTOR EXTERNO

La industria textil es probablemente una de la mas antiguas del pais. Ha evolucionado desde
la fabricacién de tejidos en la época de la colonia hasta la confeccion y comercializacion de
prendas de vestir. En la actualidad esta industria se ha consolidado como uno de las mas
importantes del sector manufacturero y se encarga de la fabricacion de productos a partir de
diferentes telas como algoddn, poliéster, nailon, etc. Para finales del 2013, la industria textil
en Ecuador alcanzo los 114 millones de dolares de ingresos por exportaciones de productos
textiles, dejando a esta cifra como un récord historico. A pesar de esto, los ultimos afios del
sector textil han sido duros para la mayoria de las organizaciones de esta industria (AITE,
2017).

Para conocer la importancia de la industria textil en el Ecuador es preciso mencionar que su
aportacion al PIB es del 7 % al sector manufacturero y 0,85 % al PIB total, posicionandolo
asi como el tercero mas importante de la manufactura en el pais. (EI Mercurio , 2020). Segun
la AITE (Asociacion de Industrias Textiles del Ecuador) el sector se encarga de generar
185000 plazas de trabajo a nivel nacional dividido entre 33 ramas productivas y es el primer
sector de la manufactura en generar empleo. Hasta mediados del 2018 los datos alcanzados
por el sector arrojaban resultados positivos que demostraban un crecimiento con respecto a

afios anteriores como fue el 2016 y 2017 donde la industria quedo estancada.
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PIB  PIB
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$444 M $826 M
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CONFECCION SECTOR )

145 MIL 185 MIL

llustracion 5. PIB Industria Textil.
Fuente: Banco Central del Ecuador.
Elaborado por: AITE

Cabe mencionar, que el sector textil se compone de dos subsectores, como son las empresas
que se dedican a la fabricacion de tejidos e hilados y las de confeccidn textil. Tal como se
observa en la llustracion 5, las empresas de confeccion textil generan una mayor cantidad de
ingresos y aportan con mas puestos de trabajo, pero no hay que desprestigiar al subsector de
tejidos e hilados debido al gran nimero de ingresos que genera gracias al intenso capital y
tecnologia que maneja. Hasta el 2015 se registraban 18946 empresas del sector textil de las
cuales 87% pertenecen a la confeccion y el 13% restante a las empresas de tejidos e hilados
(Ordoriez, 2015). Dentro del territorio nacional, el mayor ndmero de empresas estan
distribuidas entre cinco provincias que son Pichincha, Guayas, Tungurahua, Azuay e
Imbabura (INEC, 2012).
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A pesar de los datos presentados anteriormente, no todo pinta tan bien para el sector textil
actualmente. El afio 2019 dejé muchos resultados negativos que generan incertidumbre para
el futuro de la industria textil en el Ecuador. Empezando por el indice de Produccion
Industrial Manufacturara (IP1-M). Este indice se encarga de medir la produccion de la
industria con relacién a las ventas y los movimientos de inventarios en el sector
manufacturero (INEC, 2014). A medida que el indice es menor indica una disminucion en

las ventas (Coba, 2019). A continuacion, se indica el indice de produccion textil.

indice de produccién textil

llustracion 6. Indice de Produccion Textil. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias

Este grafico muestra la relacion del indice de produccion con los afios a partir del 2016, en
donde se consigui6 un valor de 116,56. Como se menciond anteriormente, el 2018 presento
resultados positivos con una mirada de optimismo hacia el 2019 alcanzando un valor de
132,69. Sorprendentemente, el 2019 arrojé uno de los peores resultados en los niveles de
produccion. Este valor que disminuy6 hasta los 87,81 puntos se debe principalmente a una
reduccién de las ventas. (AITE, 2019)
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Todo este analisis tiene como resultado que las ventas entre el 2018 y 2019 bajaron de manera
considerable. Al revisar los datos, se tiene que entre enero y agosto del 2018 se generaron
ventas por 906,9 millones de dolares a diferencia del 2019 entre el mismo periodo que solo
se alcanz6 a 728,5 millones de ddlares, esto representd un 19,68% menos si se compara entre

ambos afos. (Coba, 2019).

Ventas del sector textil
Millones USD

Enerc-agosto 2018 [l Enerc-agosto 2019

[==]
=]

Ventas locales textiles Wentas locales confecciones Total

llustracion 7. Ventas del Sector Textil. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias

La reduccion de ventas en el afio 2019 se refleja tanto en los locales de venta textiles y de
confecciones. Segun el articulo de la revista Primicias esto se debe a una disminucion en el
consumo de productos textiles de la poblacidn ecuatoriana. El sector textil se ve gravemente
amenazado por esta reduccién de ventas que a su vez genera una menor cantidad de trabajos
que es otro de los temas que genera preocupacion para entidades como la AITE, a la que

pertenecen un sin nUmero de organizaciones a nivel nacional.
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La generacion de empleos apuntaba a ser una de las mejores fortalezas de la industria textil,
pero cabe mencionar que no todo empleo que se genera dentro de este sector cumple con las
condiciones para ser tratado como un empleo adecuado. Por ello, en las reuniones que
mantiene la AITE se ha conversado acerca de la informalidad que se presenta en el sector.
En el boletin de noticias de la AITE se sefiala que existe un sin nimero de competidores que
no cumplen con las leyes de empresas del pais, entre las que encuentran el pago de impuesto,
salarios justos, etc. (AITE, 2019).

Cifras de empleo en el sector textil

Enero-agosto 2018 [ Enerc-agosto 2019

Empleo pleno Empleo inadecuado

llustracion 8. Cifras de Empleo. Fuente: AITE. Elaborado por: Primicias.

Como se habia mencionado anteriormente, la disminucion de ventas impact6 directamente
en los empleos generados por el sector textil. Esta reduccidon viene del periodo entre
septiembre del 2018 hasta septiembre del 2019 donde se perdieron 12000 puestos de trabajo
entre 70 fabricas que conforman la AITE. Con ello, el empleo pleno pierde fuerza dentro de
la industria abriendo asi la posibilidad de aumento del empleo inadecuado. Cabe mencionar
que el empleo inadecuado es algo que ha existido por varios afios dentro de la industria con
el fin de abaratar los costos de fabricacion de productos, el ahorro en gastos de personal

permite a muchas empresas subsistir de mejor manera.
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El sector textil no solo se ve amenazado por la reduccion de ventas, empleo y produccion.
Existe una gran amenaza que es el contrabando de productos que minimizan la oportunidad
de locales comerciales de confeccion y textiles. Se entiende por contrabando a todos los
productos que ingresan sin reportar impuestos asi como los que entran de manera ilegal por
fronteras entre Perl y Colombia ademas del ingreso de productos en el equipaje de viajaros
en aeropuertos internacionales. AITE ha mantenido reuniones con la administracion
aduanera con el fin de reducir el problema de contrabando en el pais. Desde el 2014, el control

aduanero ha reducido el ingreso de productos en aeropuertos (AITE, 2017).

1.4 MEJORES PRACTICAS EN EL SECTOR

Las mejores préacticas del sector textil se enfocan principalmente en dos puntos importantes;
estos son el trabajo y la tecnologia o maquinaria. Cada empresa es responsable de llevar
acabo sus propias operaciones, pero existen ejemplos claros que demuestran un proceso
eficaz en el sector textil referido especificamente a confeccion de prendas. Dentro de esta
seccion se hablara de las formas en como se trabajay las diferentes tecnologias y maquinarias

que aportan significativamente a este extenso sector productivo.

1.4.1. Formas de Trabajo

Uno de los primeros componentes de las formas de trabajo expone la importancia de conocer
a los involucrados con las operaciones de confeccién, dicho de otra forma, revisar las
necesidades del personal que se encarga de realizar estas actividades. Segun los datos
presentados por la revista ekos de la cdmara de Industria de Guayaquil, se dice que el 70%
de los puestos de trabajo del sector dedicado a la confeccion de prendas, estan ocupados por
mujeres, entre ellas, la mayoria madres de familia que ademas de tener un trabajo estable, se

encargan de la crianza de sus hijos. Este hecho ha permitido que varios gerentes o
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supervisores tengan en cuenta las necesidades y obligaciones del personal y, de esta forma,
la mayoria de las empresas buscan ser mas flexibles en los horarios de trabajo. Lo que se
busca principalmente es armonizar entre el empleo y las tareas que implican el cuidado del
hogar. Una de las mejores précticas del sector consiste en el trabajo por horas y cuando sea

necesario. (Revista Ekos, 2018)

Muchas de las organizaciones, cuentan con personal que se encuentran dentro de los datos
presentados anteriormente. Por ello, se ha llegado a un acuerdo entre empleador y
colaborador para establecer los dias y horarios en que pueda laborar dicho personal. Las
practicas del sector ayudan a que el colaborador sea remunerado justamente y de acuerdo con
el trabajo y tiempo en que labora, ademas no cuenta con un horario fijo de trabajo por lo que
tiene bastante flexibilidad para actividades de su vida personal (Revista Ekos, 2018).

Las mejores practicas relacionadas con el horario de trabajo de este sector ayudan a generar
un mejor ambiente laboral y sobre todo reducir el agotamiento en el personal. Cabe
mencionar que el proceso de confeccion de prendas de vestir implica un esfuerzo fisico, dado
que la mayor parte del tiempo el personal deberd mantenerse en pie para pasar de una estacion
a otra, el trabajo de 8 horas causaria un mayor agotamiento que a su vez crearia tiempos
muertos los cuales no contribuyen a tener un buen nivel de productividad. (Camara de

Industrias de Guayaquil , 2018).

La forma en como se realiza el trabajo es uno de los elementos que tiene mayor impacto
dentro de la productividad y produccién. Las buenas practicas del sector apuntan a la
produccidn en linea para un mayor aprovechamiento de los sistemas de manufactura y se lo
emplea para la confeccién de grandes cantidades de productos de las mismas caracteristicas

(Groover, 1997). Para ello, todo el proceso productivo se divide en tareas pequefas, a ello
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también hay que incluir la division o asignacion de trabajo a cada colaborador lo que ayuda
a obtener procesos més eficientes, y un aumento de la calidad en el producto final
(INFAIMON, 2017).

La produccién en linea es una practica que se utiliza con frecuencia dentro del sector textil,
pero no por ello todas las organizaciones llevan a cabo los mismos procesos para la
confeccion de prendas de vestir. Existen diferentes etapas o pasos que son llevados a cabo vy,
esto varia de acuerdo con los procesos industrializados o a los procesos manuales que tienen
ciertas organizaciones. Como se mencionaba anteriormente, el sector textil es muy variado,
no solo al hablar de niveles de produccion, sino también a como realizar el trabajo, cada
empresa cuenta con una forma particular para desarrollar las operaciones. El investigar acerca
de las mejores practicas en el sector han dado un claro ejemplo de que es mejor trabajar por
actividades. Se ha tenido la oportunidad de visualizar videos de grandes empresas las cuales
realizan sus actividades en orden con el fin de tener un proceso mucho mas eficaz. Todo esto
apunta a que para pasar a la siguiente actividad primero se debe concluir con la que se

empezo.

Para hablar de manera méas general acerca de las etapas que componen la produccién de una
prenda de vestir, se hablara de cinco que son: Disefio, extendido de tela, corte, confeccion y
acabado. Cabe mencionar que este proceso se realiza en la mayoria de las confecciones
textiles y varian de acuerdo con el tipo de producto. La parte de disefio se encarga de asignar
en la tela cada elemento necesario de una prenda como es el torso 0 mangas. Para ello, se
utiliza plantillas que tienen la forma y las tallas de un producto, colocandolas en la tela y
trazando con lapiz o tiza. Es importante tener en cuenta que si se grafica diferentes tallas en
un mismo espacio de tela estos deberan ir marcados para evitar confusiones en el proceso. El
extendido de tela es una operacion que se realiza para colocar la tela en capas, donde deben
estar perfectamente alineadas para asi realizar el corte de una sola vez. (Kreutzfeld, 2018)

Con el tendido de tela listo, se puede pasar a cotar la tela colocando los trazos encima para
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tener una guia. Con todos los elementos listos se procede a unirlos con maquinas que ayuden
a esta tarea. La parte de acabado puede variar por el tipo de producto, en esta etapa se le dan
los Gltimos detalles a un producto para que esté listo para comercializarse (Verial Publicidad,
2006).

Dentro de las etapas de confeccion y acabado es donde la produccion en linea se lleva a cabo
para unir las piezas después del corte, detallar los disefios de la prenda, colocar botones,
etiquetas y otras actividades. Todas estas tareas pueden ser realizadas bajo esta modalidad
que permite un mejor aprovechamiento de la maquinaria y el personal, reduciendo el tiempo

de produccion y generando productos de mejor calidad.

Una de las etapas 0 procesos que representan un gran desafio para las organizaciones, sobre
todo a las que no cuentan con la inversion en maquinaria, es el tendido de tela o extendido
textil. Es importante hablar de esta etapa debido a que, en varios procesos productivos es la
gue mayor cantidad de tiempo toma en realizarse y, ademas esta influye mucho para que los
demas procesos sean realizados correctamente. El problema se genera cuando no existe la
maquinaria o el equipo para realizarlo de manera automatizada, esto implicada a que el
personal realice los dobleces a mano, lo que genera una pérdida de tiempo y una baja calidad

en el tendido que puede representar pérdida de tela.

1.4.2. Maquinaria y Tecnologia

El siguiente punto de las mejores practicas se centran en la maquinaria o tecnologia que
tienen las organizaciones para desarrollar sus operaciones. Al hablar de tecnologia en el
sector textil se tiene un gran desfase debido a la amplia diferencia que tienen unas empresas
con otras. El sector cuenta con una amplia variedad de maquinaria para el diferente tipo de

organizaciones establecidas. Las organizaciones con un mayor nimero de ventas y
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colaboradores tienen la capacidad de invertir en maquinaria que aumentan su capacidad de
produccion de manera muy significativa, sin embargo, el mercado del sector textil no solo
esta conformado de estas empresas, sino también de pequefios negocios o emprendimientos,
los cuales no tienen la misma capacidad de inversién. Por ello, es importante que cada
negocio conozca la demanda que cubrird y con ello pueda establecer el niUmero necesario de
equipos de produccion. Se podria llevar a cabo unaexplicacion de la maquinaria que se utiliza
dentro del sector textil, pero esta investigacion no se centra en el uso de estos equipos sino

en su aplicacion para mejorar el proceso de produccion.

Para el caso de los pequefios emprendimientos, es necesario reconocer la importancia de la
maquinaria para realizar las operaciones necesarias. Muchos de los procesos se llevan a cabo
con un namero reducido de personal o, incluso puede llegar a ser un solo colaborador él que
confecciona varios lotes de prendas de vestir. Por tanto, se recomienda la inversion de
equipos que ayuden a reducir la mano de obra y el tiempo de produccion. Para el tendido de
tela se puede obtener tendedoras que puedan ser operadas por una sola persona. Este tipo de
equipos funcionan con soportes a ambos lados de una mesa de trabajo, donde se ubica la tela
y esta pueda ser traslada facilmente a través de la mesa, adicional se incluyen pesas a forma
de tubos en los extremos para extender y doblar la tela. Este equipo permite reducir el tiempo

de manera muy significativa y la mano de obra.

La aplicacion de tecnologia dentro del sector textil ha crecido significativamente en los
altimos afos, con ello, varias empresas se han dedicado a la inversion en maquinaria que
aporte a la automatizacion de sus procesos productivos. Se habla de una completa utilizacion
de tecnologia que sustituya a la mano de obra del personal. Por tanto, se tiene desde
disefiadoras automaticas que se encargan de realizar todos los trazos en la tela, hasta
tendedoras que se ejecutan por si solas para tener varias capas de tela perfectamente
alineadas, y pasan a cortadoras que realizan todo el proceso de una manera industrializada.

El factor humano en este punto aporta a la preparacion de la maquinaria y la asignacién de
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tareas que debe realizar cada equipo. Tareas que siguen siendo de caracter manual son la
parte de confeccion y acabado, donde claramente se necesita la presencia del ser humano con

el fin de ejecutar el proceso.

La innovacion en maquinaria y técnicas de manufactura son los elementos que dia a dia
evolucionan para brindar al sector més facilidades en el desarrollo de las operaciones. Existen
varios eventos en donde se presentan un sin nimero de organizaciones con el fin de dar a
conocer las nuevas tendencias de maquinaria, equipos de confeccién y moda. Una de ellas es
la feria Expotex llevada a cabo en el centro de exposiciones Quito. Este evento es realizado
anualmente y tiene una duracion de tres dias. En ella, los expositores realizan demostraciones
de los ultimos modelos de equipos de confeccion y brindan informacion de uso y como
conseguirlos. Cabe mencionar que esta feria se lleva a cabo con la ayuda de la AITE y, que
poco a poco ha generado un gran intereses tao en los visitantes como en las organizaciones

que quieren forma parte de este gran evento.

Adicional al apoyo y realizacion de eventos, la AITE consciente de la importancia de la mano
de obra dentro del sector, ha desarrollado capacitaciones para especializar a personas en la
industria y confeccion textil. Esta asociacion cuenta con un programa llamado Formados,
que permite el estudio de carreras de tecnologia en produccién textil y tecnologia en
confeccidn textil. Ademas, se encarga de coordinar y capacitar a empresas para que acojan a
los estudiantes para una formacion con mas experiencia. Al momento este programa solo se
lleva a cabo en Quito, pero es uno de los objetivos del gremio de implementarlo a nivel
nacional. (Revista Ekos, 2018).
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Como un tema adicional, se hablara de la falta de sostenibilidad del sector, el impacto
ambiental que esta causa y, la forma en como algunos emprendimientos o negocios han
generado un cambio para promover las buenas précticas enfocadas en la preservacion del
medio ambiente. De acuerdo con Pablo Ramos, de noticias el tiempo, el sector de la moda o
confeccion se encuentra dentro de los cinco sectores mas contaminantes del mundo (Ramos,
2020). Esto se debe a las emisiones de gases de efecto invernadero y al desperdicio que se
genera por el despacho de toneladas de ropa que contienen algin tipo de defecto como
agujeros 0 manchas que, muchas de las veces son enviadas a incinerar. La contaminacion
producida por este sector, lo ha llevado a ser poco sostenible y ha desafiado a las
organizaciones a un mejor manejo de desperdicios y control de gases de efecto invernadero.
Todo esto mediante el uso de mejor tecnologia que ayude a generar rentabilidad por el uso

eficiente de energia y manejo de residuos.

Existen varias compafias que han vuelto a su negocio sostenible dentro de sector de
confeccidn de prendas de vestir de maneras muy innovadoras. Nike, la gran compafiia de
ropa deportiva demostré que, utilizando botellas de plastico, se puede llegar a confeccionar
ropa de varios disefios y de igual calidad, ayudando asi al reciclaje y al medio ambiente
(Flores J., 2010). Otro caso se presenta en una empresa brasilefia de dedicada a la confeccidn
de prendas cuyo tejido se descompone en solo tres afios, esto ayuda a que esa ropa no sea

descartada y genere a largo plazo algun tipo de gas contaminantes. (Kreutzfeld, 2018).
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2. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

2.1. ANALISIS INTERNO

2.1.1. Descripcion de la empresa

La empresa Adryx Fashion empez6 sus operaciones en marzo del 2015. Todo inicié como
un pequeiio emprendimiento dedicado al estampado en prendas de vestir, entre ellas
camisetas y gorras. En ese tiempo el negocio consistia en la compra de dichas prendas a
diferentes proveedores, con esto se realizaban logotipos y disefios los cuales podian ser
personalizados por los clientes. Debido a los largos tiempos de entrega por parte de los
proveedores y la creciente demanda de los clientes, se vio la oportunidad de empezar a

fabricar algunas prendas de vestir por cuenta propia.

Con la debida capacitacion e inversion en la compra de maquinaria se logrdé adecuar un
pequefio taller en donde se comenzaria a realizar algunas prendas de vestir bajo el nombre de
la marca Adryx Fashion, entre ellas se encontraban camisetas de poliéster blancas las cuales
son muy demandadas por empresas de sublimacion y también prendas para equipos
deportivos. Hoy en dia este emprendimiento ha expandido sus operaciones para realizar
diferentes prendas de vestir como son camisetas, buzos, bividis y calentadores. La empresa
esta constituida como unipersonal siendo su Unico propietario Adrian Ormaza, se encuentra

ubicada en la Calle B y Calle M en el Barrio San Blas 2 en el sector del sur de Quito.
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2.1.1.2. Organigrama

Al funcionar como una empresa unipersonal, el propietario Adrian Ormaza ha designado a
varias personas que ayuden a sustentar el negocio. Por tanto, cuenta con tres departamentos

con sus encargados para realizacion de las operaciones y designacion de algunas tareas

importantes.
Gerente General
[ } |
. Finanzas y Marketing y
Operaciones Contabilidad Publicidad

Operario 1

[lustracion 9. Organigrama.
Fuente: Adryx Fashion.
Elaborado por: Adrian Ormaza

El puesto de gerente general lo ocupa Adrian Ormaza, quien se encarga de asignar las tareas
a cada departamento y el control de cada una de las actividades de las areas establecidas. Una
de sus tantas funciones es estar en contacto y mantener una buena relacion con clientes y
proveedores. Esta funcion abarca la busqueda de clientes potenciales y la negociacion de
contratos con instituciones publicas. Ademas de esto, el control de las operaciones implica
que esté al tanto de los problemas que se presentan en el area de produccion, sobre todo el

abastecimiento del inventario para evitar problemas en el tiempo de entrega de un pedido.
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El area de operaciones es supervisada por Mayra Alcivar, ella es la encargada de estar en
contacto con Adrian para la produccién de érdenes de compra, ademas cuenta con la ayuda
de dos operarios los cuales trabajan por horas y cuando se lo requiera, lo importante es
mantener siempre a dos colaboradores por la demanda que se ha dado en los ultimos afios.
La comunicacion con esta area es de vital importancia para conocer acerca de los problemas
que se pueden presentar durante la realizacion de los lotes de prendas de vestir, asi como el

control de la materia prima.

El area de finanzas y contabilidad es la que administra la facturacion de las ventas que se
realizan diariamente. Al tratarse de un negocio pequefio sus tareas se ven limitadas a informar
el nivel de ventas y administrar el dinero de la empresa para compra de materiales. Ademas,
estd encargada de realizar reportes financieros que ayuden al gerente general a tomar

decisiones con respecto al uso del dinero.

Por ultimo, esta el area de marketing y publicidad, para esta area la funcion mas importante
es estar en conocimiento de las publicaciones que se llevan a cabo en sitios web como son
mercado libre o Facebook, por ello tienen bastante relacion con clientes y muchas veces
ayudan a concluir ventas en este tipo de sitios web. Una tarea que se ha puesto en marcha en
este afo es la creacion de una pagina web en donde se encontrara el catalogo de prendas que
son comercializadas por la empresa, esta pagina ayudara a darse a conocer y poder solventar

requerimientos de clientes potenciales de mejor manera.
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2.1.1.3. Competencia

La competencia de Adryx Fashion se componen de locales comerciales que se dedican a la
confeccion de prendas deportiva. La mayoria de ellos son pequefios y se encuentran ubicados
en el centro de la ciudad de Quito. Uno de los principales productos de la empresa son los
uniformes para equipos deportivos, estos tienen una gran demanda dentro de la ciudad,
especialmente en épocas de en eventos deportivos. Una de las competencias mas directas es
la comercializadora Confecciones Luisito, es muy reconocida por la creacion de varias de las
prendas para equipos de fatbol en el mercado y abarca un sin nimero de clientes potenciales

a traveés de sitios web.

El siguiente competidor estd enfocado en otro producto como son las camisetas de poliéster.
Existen varios competidores que en comparacion a Adryx Fashion, cuentan con una
capacidad de produccion mayor. Si bien estas marcas son mas reconocidas y tienen mas
tiempo en el mercado, la calidad de tela que se utiliza es similar por lo que no existe una gran
diferencia en este tipo de prendas. Estos competidores son Stefano e Inglesa, ambas marcas
cuenta con un catalogo muy grande de prendas de vestir y sus niveles de venta son mucho
mayores sobre todo en camisetas de poliéster de caracteristicas similares a la de Adryx
Fashion y, ya que este es uno de los productos mas comercializado por el negocio, se lo toma
con una competencia muy dificil de igualar actualmente. Si se habla de una competencia mas
directa, esta la Comercializadora Montiza. Esto teniendo en cuenta que ambas tienen una
capacidad de produccion similar y trabajan de igual forma para conseguir clientes. Este
competidor ha logrado introducirse en el mercado con la ayuda de paginas web como son
Facebook y mercado libre, ademas de estar privilegiados por una precisa ubicacion en el

centro de la ciudad.
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En conclusion, se puede mencionar que a pesar de la gran cantidad de competidores que
existen actualmente en el mercado, la diferencia entre la calidad del producto refiriéndose a
la tela y resistencia no varian demasiado, la gran diferencia radica en los mayores niveles de
venta y sobre todo en la ubicacion de los competidores, se espera que con el paso del tiempo
se logre mejorar incrementar los niveles de venta y establecer un local comercial con una
diferente ubicacion. Otra estrategia que se esta empezando a poner en marcha es la mayor
actividad y presencia en paginas web y redes sociales para darse a conocer de mejor manera
y asi ganar clientes de los competidores.

2.1.1.4. Niveles de venta

Desde sus inicios Adryx Fashion ha ido creciendo a medida que sus clientes han demandado
mas sus productos. Los niveles de venta son estacionales debido a que hay temporadas con
una mayor cantidad de pedidos, por ejemplo, las inauguraciones de competencias deportivas
implican la confeccidn de uniformes para equipos de futbol. Adicional a esto, siempre existen
ventas mensuales de prendas de vestir a base de poliéster para algunos clientes. Como
ejemplo, en el mes de junio del afio 2019, las ventas alcanzaron un valor de $ 4150
aproximadamente. Entre los productos que se ofertaron estan las camisetas que se calcula
una cantidad de 400 camisetas blancas de poliéster entre ellas en cuello en v y redondo, 60
juegos de calentadores que implican en conjunto con uniforme deportivo y 96 uniformes

deportivos.

Los niveles de venta no siempre fueron tan altos, esto se debe a una mayor confianza del
cliente por los productos ofertados. En el afio 2018 Adryx Fashion obtuvo una gran
oportunidad para elaborar 1500 camisetas para el Patronato San Jose. Este fue el primer
pedido al por mayor que se logrdé con la subcontratacion de empleados y utilizando la
capacidad instalada al maximo. Adicional a esto, a principios del afio 2019 y gracias a las

camparias electorales para alcalde de Quito, Adryx Fashion obtuvo un contrato por parte de
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uno de los candidatos a la alcaldia para la confeccion de 1000 camisetas, esto permitio que
la empresa mire hacia al futuro para obtener clientes al por mayor que logren aumentar los

niveles de venta.

Por tanto, se conoce que los niveles de venta se presentan de forma estacional lo que ayuda
a incrementar los ingresos en algunos meses del afio. Adicional a esto, siempre existen ventas
pequefias a clientes individuales que necesitan una menor cantidad de prendas, sobre todo
para el negocio de estampar camisetas. Lo mas importante de las ventas va a depender de
contratos con instituciones publicas las cuales son al por mayor y generan una gran cantidad
de ingresos lo que beneficia a la empresa. El objetivo del negocio se centra en conseguir mas
oportunidades a traves de la contratacion publica y asi, aumentar la capacidad de produccion

para responder a una mayor cantidad de demanda del mercado.

2.1.2. Productos y Clientes

La empresa cuenta con varios productos de los que destacan las camisetas deportivas de
disefos personalizados, calentadores y prendas de un solo disefio como son camisetas, bividis
y buzos fabricados a base de poliéster. La utilizacion de este tipo de tela se debe a las grandes
ventajas que trae consigo, entre ellas esta la gran adaptabilidad y su capacidad para no
deformarse. Al realizar el proceso de confeccion de una camiseta se puede ver como la tela
a base de poliéster no tiende a arrugarse tanto como sucede con el algoddn. Otra caracteristica
del poliéster es que puede ser combinado facilmente con diferentes telas como son el algodon

y la licra para la creacion de nuevas texturas.

Una de las principales ventajas que ha generado interés en los clientes es la facil absorcion
de tintas de este tipo de tela es por eso por lo que, este producto es altamente demandando

por las empresas dedicadas a la sublimacion de camisetas. Las empresas de sublimado buscan
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trabajar con este tipo de tela debido a que aplicando esta técnica en una camiseta de poliéster
se consiguen la mejor calidad del proceso. El sublimado es un método por el cual se pueden
estampar disefios sobre tela mediante la utilizacion de impresoras con la aplicacion de calor.
(DISSONE, 2019)

Adicional a esto, los calentadores y uniformes deportivos generan un gran interés a los
equipos de fatbol que usualmente presentan modelos propios para que sean confeccionados
en el taller. A continuacion, se presenta un listado de los productos ofertados por Adryx

Fashion con sus caracteristicas:

Camiseta

e Disponible en cuello en v o redondo
e Colores disponibles:

e 100 % Poliéster.

e Perfecta para Sublimado.

e En corte para hombre y mujer.

e Tallas desde 30 a 42

Vividi
e 100 % Poliéster.

e En corte para hombre y mujer.
e Tallas desde 30 a 42
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Buzo

e Disponible en cuello en v o redondo
e 100 % Poliéster.

e Perfecta para Sublimado.

e En corte para hombre y mujer.

e Tallas desde 30 a 42.

Calentadores Deportivos

e En colores a gusto del cliente. Con disefio personalizado.
e Opcion 1: 60 % algodon; 40 % poliéster

e Opcion 2: 100 % algodon.

e En corte para hombre y mujer.

e Tallas desde 30 a 42.

Camisetas Deportivas

e En colores a gusto del cliente. Con Disefio personalizado.
e Opcion 1: 90 % poliéster; 10% licra

e Opcion 2: 100 % poliéster

e En corte para hombre y mujer.

e Tallas desde 30 a 42.

Estas prendas pueden ser conseguidos de dos diferentes formas. La primera es a través del
local comercial el cual estd ubicado en la Calle B y Calle M en el Barrio San Blas 2 en el sur
de la ciudad de Quito. El local esta adecuado para visualizar los modelos realizados por la
empresa y es atendido por un colaborador de lunes a viernes. La otra forma es a través de

sitios web, los principales son mercado libre y Facebook que proporcionan un alcance a la
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mayor parte del Ecuador. El ofertar a través de péaginas web ha permitido generar ventas a
nivel de provincias y ha dado un claro ejemplo de la importancia del internet en las

organizaciones del dia de hoy.

Para la entrega del producto la empresa busca dar una mejor presentacion y para ello se
empaca cada camiseta en fundas con el logotipo de la empresa. Cuando se trata de clientes
en la ciudad de Quito, la entrega es personal y se puede cancelar en efectivo o a través de
transferencia bancaria. Cuando existe un pedido fuera de la ciudad, el cliente debera
seleccionar la forma que desea recibir el producto, este puede ser mediante Servientrega o

encomiendas en lineas de autobuses interprovinciales.

Los clientes de este negocio estan clasificados al por mayor y al por menor. La mayoria de
los clientes que adquieren los productos al por mayor son empresas que buscan publicitar
alguna marca en especifico, por tanto, los pedidos abarcan grandes cantidades de camisetas
blancas de poliéster que contengan algun disefio en especifico. Uno de los clientes que ha
generado oOrdenes de compra por una gran cantidad es Screen Optical. Ademas de esto y
como ya se habia mencionado, Adryx Fashion ha mantenido algunos contratos con
candidatos a la alcaldia de Quito y pedidos del municipio de Quito que ha permitido que la
venta al por mayor mantenga las ventas en buen nivel. Al hablar de ventas al por menor, se
refiere a los clientes que llegan al local comercial y compran una cantidad menor de
productos, ademas de estos estan los que via el canal web compran entre una docena 0 menos

de producto.

La principal preocupacion de los clientes es que los productos mantengan la calidad. Por ello
es necesario que siempre se cumpla con los estandares, esto va en los procesos de confeccidn
de una prenda y sobre todo mantener a los mismos proveedores para que no existan cambios.

Ademas de esto esta la rapidez con que se entrega un pedido, algunas veces clientes han
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retirado su interés debido a que el proceso de entrega puede demorarse debido a algunos
factores, entre ellos es que no se disponga del pedido completo o que no exista un encargado
que realice la entrega. Por ello la principal idea de mejora es asegurar al cliente que el
producto sera entregado de forma répida, sobre todo en los pedidos pequefios.

En resumen, los productos que abarcan una mayor cantidad de ventas son las camisetas y la
ropa deportiva, por tanto, la mayor parte del tiempo el area de operaciones se encarga de la
realizacion de estas prendas para asi lograr satisfacer los pedidos de los clientes. El producto
incluye una funda plastica con el nombre de la empresa en su entrega, ademas de brindar el
producto a los clientes, también esta el servicio de entrega a domicilio, este tipo de servicio
siempre se lo realiza con clientes que han ordenado los productos a través de los medios web.
En caso de presentar alguna queja o problema, los clientes seran atendidos por llamada

telefénica o la red social como un servicio de postventa.

2.1.3 Proveedores

Los proveedores constituyen una parte muy importante en los procesos de la empresa Adryx
Fashion. Generalmente son dos los cuales proveen de las telas e hilos necesarios para la
confeccidn de las prendas. El proveedor Jersey es el que entrega las telas de poliéster y
algodon cada que sea necesario. Para ello, la tela puede tener la presentacion de rollos, kilos
0 metrajes. La empresa siempre busca comprar en rollos ya que es perfecta para la cantidad
de produccidn y abastecimiento. Por altimo, el proveedor encargado de hilos y otros Utiles

como bhotones o cierres es José Puebla.

Lo que se busca en un proveedor y sobre todo en Jersey, es que se cumpla con normas de
calidad y, certifiquen que la tela se encuentra en buenas condiciones. Los proveedores no han

presentado mayores inconvenientes, se tiene una buena relacion con ambos y sobre todo se
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tiene la confianza de que las materias primas tiene una buena calidad. El propietario de Adryx
Fashion menciona que el Unico problema es cuando se agotan algunas tonalidades de telas

que tiene el proveedor, por ello toca acudir a otros que no certifican la misma calidad.

La importancia en la seleccion de proveedores va a radicar principalmente en la
disponibilidad de las telas o insumos de costura, el tiempo de entrega y la calidad de los
productos entregados. Adryx Fashion esta consciente que, al ser una pequefia empresa, los
proveedores no presentan algunos de los servicios de postventa o financiamiento que se
esperaria. Lo que se puede destacar de los proveedores actuales es que no han tenido fallas
al momento y cuentan con la mayoria de los materiales solicitados, ya sea tela o insumos de
costura, por tanto, los tiempos estandar de entrega se han mantenido igual desde el principio.
Lo que se esperaria mejorar, son mas oportunidades de financiamiento o mayor preocupacion
de los proveedores por satisfacer las necesidades del negocio, esto se lograra con el paso del

tiempo y el aumento de las ventas que implicarian mayor compra de insumos de produccion.

El estudio los elementos como los clientes, proveedores y productos permiten tener un mayor
conocimiento de como se lleva acabo algunos de los procesos del negocio. Adryx Fashion es
un negocio establecido recientemente y carece de muchos elementos que tiene algunas
organizaciones, a pesar de esto, estd generando empleo y logra satisfacer una pequefia parte
del mercado. Estos elementos constituyen la relacion que tiene el negocio con agentes
externos, a partir de ahora se lleva a cabo el estudio de las operaciones partiendo de la

organizacion operativa y el mapa de procesos.
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2.2. ORGANIZACION OPERATIVA

2.2.1. Mapa del Procesos

Mapa de Procesos

Procezoz Estratégicos

P 02: Geztion Comercial
# DMiarketingy Promocidn

P 03: Produccion

Produccion de

Plamificacion de Produccion P lms de Vestir

Despache

Procezoz de Apoyvo

P 04: Finanzas ¥ P 05: Recurzoz Humanos

F

P 06: Gestion Adminiztrativa

P 05 -01: Dezarrollo
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llustracion 10. Mapa de Procesos. Fuente: Adryx Fashion.
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Para analizar la organizacion operativa del negocio, se comenzara con el mapa de procesos
de Adryx Fashion, que fue elaborado juntamente con el propietario. EI mapa cuenta
actualmente con seis procesos generales, al tratarse de una pequefia empresa, la mayoria de
los procesos son realizados por el propietario con la ayuda de sus colaboradores. Dentro de
los procesos estratégicos se habla de dos tipos de gestion, la Gestion de Planificacion y
Calidad y de la Gestion Comercial. Estos procesos son analizados por el propietario quien se
encarga de generar una correcta planificacion para la estrategia de negocio.

Para los procesos misionales, la organizacion se ha centrado especificamente en la
produccion que, es la parte mas importante para generar una propuesta de mejora mediante
el estudio de los procesos actuales. Por ultimo, los procesos de apoyo se enfocan en las
finanzas y contabilidad, los recursos humanos que, se clasifican en el desarrollo del personal
y en la seguridad y salud ocupacional. Como parte final de estos procesos, se encuentra la
gestion administrativa para el apoyo de la mayoria de las areas. A continuacion, se detallara

mas a profundidad cada uno de los procesos antes mencionados.

2.2.1.1. Gestion de planificacién y calidad

Dentro de este proceso se encuentra la planificacion tanto estratégica, como operativa. La
estratégica es tomada con una visién de largo plazo, enfocada a la obtencion de clientes y el
posicionamiento de marca. La empresa es relativamente nueva, por lo que, estos dos

objetivos son los principales para un crecimiento constante y duradero.

La planificacion operativa es la que se encarga de revisar que todos los elementos
involucrados en la produccion se encuentren en Optimas condiciones para trabajar, esto
implica la maquinaria y sobre todo la capacitacion al personal para llevar a cabo el trabajo

de confeccion. Esta planificacion, cabe recalcar que es a mediano plazo y es necesaria para
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que no existan problemas en la etapa de produccion. Dentro de esta gestion, la calidad juega
un rol muy importante al tratar de satisfacer los requerimientos de los clientes, buscando
siempre algo que agregue valor al producto y sobre todo manteniendo el mismo estandar.
Esto ha permitido que se notifiquen errores dentro de la produccion y que se realicen ajustes

para llegar a un mejoramiento continuo.

2.2.1.2. Gestion Comercial

La gestion comercial estd enfocada en marketing y promocion. Por tanto, la principal
actividad que se lleva acabo es dar a conocer la marca mediante redes sociales o de boca en
boca. Al momento Adryx Fashion cuenta con una imagen novedosa y elegante la cual ha
atraido a la mayoria de los clientes que han visto los productos a través de redes sociales, en
su mayoria Facebook y mercado libre. Ademas, la investigacion de mercado es una
herramienta que ha permitido reconocer las carencias de los competidores y asi lograr un
mejor posicionamiento basado en el un analisis del producto y las necesidades que permiten

que el cliente se sienta atraido por la marca.

2.2.1.3 Planificacion de produccion

Este proceso tiene como objetivo la correcta asignacion de tareas y el método de realizar las
operaciones, asi como la correcta designacion de material y la cantidad a producirse para
evitar pérdidas por las ventas que queden inconclusas por falta de productos. Este proceso es
analizado estrictamente por el propietario quien esta al tanto de los pedidos que puedan darse
durante el mes y con la ayuda de colaboradores, que informen de manera semanal la
utilizacion y disponibilidad de los materiales, de igual forma de los problemas que puedan

darse por averias en maquinaria 0 equipos.
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2.2.1.4. Produccién de prendas de vestir

Este proceso se centra en la fabricacion de las diferentes prendas o productos que actualmente
se realizan en la organizacion. Cada prenda es fabricada de diferente manera teniendo en
cuenta las caracteristicas necesarias. El estudio de investigacion esta centrado en este proceso
y busca generar una propuesta de mejora. Con ello, se explicara el proceso de la confeccion
de las camisetas blancas de poliéster. Este producto es el que ayudard a determinar los
problemas que afectan a la productividad debido a que es uno de los mas comercializados
por el negocio.

El proceso productivo del negocio para este tipo de prenda consta de cuatro etapas; como se
menciono anteriormente, cada organizacion decide como separar y realizar sus actividades.
Las etapas son preparacion, corte, confeccion y acabado. En la etapa de preparacion es donde
se alistan todos los materiales necesarios y el personal se coloca su uniforme. Dentro de esta

etapa la tela es sacada de una bodega y estirada entre la mesa de trabajo y el piso.

Para empezar con el proceso de corte, se toma las plantillas 0 moldes y se las coloca sobre la
tela para realizar la marcacion y separar de cuerdo a las partes del torso, cuello y mangas. A
continuacion, se procede a realizar un tendido de tela, que son varias capas dobladas una tras

otra que se encontraran debajo de los moldes marcados.

Cabe mencionar que este proceso es completamente manual y toma una gran cantidad de
tiempo. Con esto se procede a ajustar correctamente los moldes bajo el tendido y se realiza
el corte de elementos marcados en la tela. Para el final se obtendra dos partes, tanto delantera
y trasera del torso, dos mangas y cuello de cada camiseta. La cantidad de camisetas a

confeccionar va a depender del nimero de dobleces que se realice en el tendido.
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En la etapa de confeccion, se deben unir todos los elementos de la etapa de corte. Para ello
primero se necesita una maquina llamada overlock la cual une de manera répida los
elementos de la camiseta. Para hacer uso de la maquina, primero debe ser preparada con hilo
nuevo y sobre todo retirar los retazos de hilos que quedaron de algun lote de diferente tela o
color. Con la maquina preparada se procede a unir una por una el cuerpo con el cuello y las
mangas. Para la segunda parte de este proceso se utiliza la recubridora la cual se encarga de
crear los bordes de las mangas, torso y espalda de la camiseta y entregar ciertos detalles al

producto.

Para la ultima etapa, se utilizard una maquina Ilamada recta, esta maquina ayudara a puntear
para dar un mejor acabado a la camiseta y para colocar la etiqueta y talla a cada uno de los
productos en la parte interna del cuello. Para finalizar con todo el proceso se verifica que la
camiseta esté en perfectas condiciones, con ello se corta algunos de los hilos que quedan de

mas. Se procede a doblar y con ello queda lista para ser comercializada (Alcivar, 2019).

2.2.1.5. Despacho

El despacho es la forma en como el cliente recibe el producto. Las entregas pueden ser
personales con previo acuerdo con el cliente, o puede usarse diferentes servicios para llevar
a cabo la distribucion. Lo importante de esta etapa es el tiempo de entrega. Como un meta se
ha plateado que la entrega se lleva a cabo en un maximo de dos dias laborales. La mayoria
de las veces este tiempo es cumplido satisfactoriamente, a pesar de esto, existen ocasiones
por la falta de comunicacion que retrasa la produccion haciendo asi que exista falta de
disponibilidad de productos y no se logre cumplir la meta. El producto que llega a manos del

cliente cuenta con una funda pléstica, que lleva el logotipo del negocio.
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2.2.2. Distribuciéon Actual

Las operaciones se llevan a cabo en el mismo lugar que se mencion6 anteriormente ubicado
en el sur de la ciudad de Quito. El taller cuenta con bastante espacio para realizar las
actividades y tiene una excelente iluminacion. La mesa de trabajo es uno de los elementos
mas importantes en las operaciones, en este espacio se llevan a cabo muchas de las funciones
como son el trazo de plantillas, el tendido de tela y el corte de las partes a confeccionar. La
mesa de trabajo es de 1,80 m de largo por 2 m de ancho y se encuentra en excelentes

condiciones.

Dentro de este espacio se cuenta con todos los equipos necesarios para la costura de las
piezas, al momento se cuenta con dos maquinas overlock, dos recubridoras y una maquina
recta. Cabe mencionar que el personal que siempre se encuentra en el taller es Mayra Alcivar,
pero en ocasiones se registran un gran numero de pedidos que obliga a la contratacion
temporal de personal con el fin de completar las 6rdenes. Los equipos son relativamente
nuevos ya que fueron adquiridos en el 2016 y hasta el momento no presentan ningdn

problema al momento de llevar a cabo las operaciones.

Por ultimo, en el taller se puede encontrar una bodega donde estan algunas de las telas
proximas a utilizar, que han sido estiradas y dejadas a reposar con el fin de mejorar el proceso.
Los depositos de tela estan en el corredor principal ya que necesitan un espacio grande para
poder estar ubicados, por ultimo se tiene un armario donde se encuentran hilos y otros
materiales que son necesarios para la confeccion. Con el fin de conocer de mejor manera
como circula el proceso se mostrara a continuacion un grafico de taller con el detalle de las

maquinas y lugares en donde se realizan la mayoria de las actividades
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Algunos de los materiales que son utilizados en el proceso de confeccidon de camisetas son
hilos, reata y la tela en especifico. La tela compondra todas las piezas necesarias para formar
la camiseta (torso, cuello y mangas) la reata en una especia de cordon que se utiliza para
detallar el acabado en la parte de la etiqueta, este producto se lo adquiere en rollos a un precio
bastante accesible teniendo en cuenta que cada camiseta pueda llegar a utilizar de 15a 18 cm
de producto. El hilo es uno de los productos mas baratos de toda la materia prima, como
referencia, 1 rollo de hilo es suficiente para la produccién de 300 camisetas.
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llustracion 11. Taller Adryx Fashion.
Fuente: Adryx Fashion.
Elaborado por: Ricardo Ortega
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2.3. CALCULO DE EFECTIVIDAD

Para determinar la efectividad del proceso productivo se converso con el gerente con el fin
de observar la confeccion prendas. Este proceso esta siendo analizado por primera vez y se
registrara lo que observa a fin de demostrar lo errores y problemas que se den durante el
mismo. Como se menciond anteriormente, el proceso que se observaria pertenece a las
camisetas blancas de poliéster. El personal accedié a ser grabado y observado mientras
realizaba todo el proceso. Lo primero fue determinar el lote que se analizaria, en ese momento
se pondria en marcha la confeccion de 25 camisetas que se necesitaban urgentemente. Este
lote es realizado por un solo colaborador y con su ayuda se pudo determinar la informacion
necesaria para analizar el proceso y determinar los problemas actuales. El tiempo designado
para el trabajo del personal es de 6 horas, el propietario analizé que es un tiempo suficiente

para poder completar con el pedido tomando en cuenta varias consideraciones.

Se registraron todas las actividades y movimientos del proceso para determinar el tiempo que
tomaban en realizarse. Las actividades parten de la preparacion hasta el acabado que es,
donde se doblan las camisetas para ser comercializadas. Hay que tomar en cuenta que, hasta
el proceso de corte, las actividades son realizadas para las 25 camisetas. A partir de la etapa
de confeccion y acabado cada camiseta debe pasar por ambos procesos para conseguir el
producto final. Por tanto, el registro obtenido muestra las tareas hasta el primer producto
terminado dado que, a partir del segundo y hasta terminar todo el lote el proceso sera el
mismo. A pesar de esto, se presentaron algunos problemas dentro de los equipos de

produccidn y pausas necesarias que de cierta forma afectan a la productividad.

En los cuadros presentados a continuacion, se detallan el tiempo total de las etapas en minutos
con sus respectivos ajustes. Cabe mencionar, que para la parte de confeccién y acabado los

valores fueron multiplicados por 25 ya que, fue el nimero de veces que se realizé la actividad.
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Para determinar este valor se realizaron varias mediciones que ayudaron a obtener un

promedio de estas actividades. Los ajustes que estan en las tablas hacen referencia a pausas

donde la maquina tuvo que ser intervenida para continuar con el proceso de produccion.

| Preparacion 0,38
CORTE
Cambios
(Perdida de
Torso Mangas Cuello Preparacion Maquina Cortadora tiempo)
20,02 15,57 1,68 0,80 0,93
Total (min) 39,00
Confeccion
Preparacion| Ajuste de Total
Confeccion Maquina | Maquina (min)
Overlock | Overlock
4,22 6,28 6,2 130,55
118,07
Acabado
Prepara}cwn Ajus_te Total
Acabado Maquina | Maquina (min)
recta Recta
6,05 1,98 5,60 180,01
172,43

Tabla 1. Tiempos Registrados.
Fuente: Adryx Fashion.

Los rubros que se mencionan en la tabla anterior, como preparacion de maquina, pertenecen

a elementos propios del proceso. Cada maqguina debe de ser preparada para llevar a cabo su

funcién. Los rubros con la palabra ajuste son demoras o paros que se dieron durante la

elaboracion de los productos y que no estan planificados. En este caso fue necesario parar

con el proceso con el fin de ajustar el problema que se dio en la maquinaria. EIl personal

menciona que este tipo de ajustes no suceden regularmente, sino se trata de algo que se da

solo en ciertas ocasiones.
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Continuando con el procedimiento de toma de tiempos se propuso realizar compensaciones
necesarias por el tipo de trabajo realizado. Estas compensaciones se tomaran en cuenta para
las etapas de confeccion y acabado ya que, al ser realizados numerosas veces pueden llegar

afectar la rapidez con la que se efectla el trabajo.

Tipo de Compensacion Valor %
Necesidades Personales 5%
Por fatiga 3%
Trabajo de Pie 2%
Ruido de Equipos 4%
Total 14%

Tabla 2. Compensaciones.
Fuente:

Es de vital importancia conocer los rubros que afectan al personal y a su trabajo para asignar
la valoracion de manera correcta. La fatiga se presenta por la constante labor de la etapa de
confeccidn y acabado, donde se realiza trabajo repetitivo. El trabajo de pie es debido a que
constantemente el personal debe pasar a otra maquina o estar de pie para doblar camisetas al
final del proceso. Y por altimo, el ruido de los equipos. Este factor es algo que puede afectar
de manera significativamente al personal. El 87% del proceso se lleva a cabo con el uso de
equipos, es por ello que se recomienda realizar pausas para evitar el cansancio que puede

terminar en dolor de cabeza por el ruido constante de las maquinas de confeccién.

53



La siguiente Tabla 3 presenta los datos de manera mas resumida teniendo en cuenta solo las

etapas y algunas pausas adicionales que se registraron durante el proceso productivo.

ETAPA / PAUSA TIEMPO
PREPARACION 0,38
CORTE 39,00
CONFECCION 132,66
ACABADO 180,01
LLAMADA
TELEFONICA 2,10
TIEMPO TRABAJADO 354,15
TIEMPO TOTAL DE
PRODUCCION 360,00

Tabla 3. Tiempos Totales.
Fuente: Adryx Fashion.

Con estos valores, se podra determinar la efectividad del proceso que se llevo a cabo. Hay
que tomar en cuenta que la tasa de calidad dentro de este tipo de proceso es del 100% debido
a que todos los productos finales salen en condiciones optimas de venta y la diferencia entre

una u otra varia en minimos detalles que no llegan a ser problemas de calidad.

Para determinar el tiempo promedio de parada planificada se tomaron en cuenta todos los
elementos que son propios del proceso y no pueden ser separados del mismo, todos estos
rubros son planificados y pueden variar en minimas cantidades. En la tabla 4 se presentan los
valores gque incluyen una pausa por ir al bafio ya que, es algo que el personal tiene derecho y

puede estar planificado por el nimero necesario de veces.

Preparacion (1ra Etapa) | 0,38
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Planificada

Preparacion Maquina Cortadora 0,80
Preparacion Maquina Overlock 6,28

Preparacion Maquina Recta 1,98
Tiempo Promedio de Parada 9.45

Tabla 4. Tiempo de Parada Planificada.

Fuente: Adryx Fashion.

Para los averios o cambios se toma en cuenta todos aquellos elementos que no estan
planificados dentro del proceso. En esto se incluye a los ajustes que se realizaron en las
maquinas ya que es algo que no siempre sucede y toma el tiempo de produccion. En este

tiempo esta incluido una llamada telefénica que no tuvo nada que ver con el trabajo que se

estaba realizando.

Ajuste de Maquina Overlock 6,20
Ajuste Maquina Recta 5,60
Llamada Telefonica 2,10

Cambios (Etapa de corte) 0,93
Averias / Cambios No
Planificado 14,84

Tabla 5. Tiempo de Averias / Cambios.

Fuente: Adryx Fashion.

Con todos los datos necesarios, el calculo de efectividad parte del tiempo total de produccion
que es 356, 92 minutos y toma los datos anteriormente presentados para llegar al calcular el

tiempo de produccidn bruto y la productividad como se presenta a continuacion.

Tiempo Total de Produccion 354,15
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Tiempo Promedio de Parada

Planificada 9,65
Tiempo de Ciclo 13,19
Averias / Cambios No

Planificado 14,84
Tiempo de Produccion

Planificada 344,49
Tiempo de Produccion Bruto 329,65
Tiempo Util 329,65
Productividad 93%
Efectividad Global 95,69%

329,65 + 344,49

Tabla 6. Célculo de Productividad.

Fuente: Adryx Fashion.

354,15 -9,67
344,49 — 14,84
13,19 25

329,65 + 354,15

Los resultados obtenidos apuntan a que la productividad es de 93% , si se divide el tiempo

atil con el tiempo total de produccion. Este valor demuestra que, en términos de tiempo, no

existe un mayor problema por resolver. El personal tiene conocimientos para utilizar los

equipos de la manera correcta y, a pesar de que se realizan reprocesos, estos no tienen

repercusion en el tiempo, debido a que es un lote pequefio, de tratarse de un lote de mayor

numero de camisetas, esto lograria afectar a la productividad del proceso.

Las maquinas al momento se encuentran en optimas condiciones para trabajar, a pesar de que

se presentaron algunas pausas debido a su reajuste, no representa un obstaculo para el

negocio. A pesar de esto, es necesario mantenerse alerta para realizar el debido

mantenimiento con el fin de mantener los equipos en buenas condiciones.
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2.3.1. Productividad Total

Como se habia mencionado anteriormente, el tiempo es solo uno de los recursos que ayuda
a determinar el valor de la productividad, sin embargo, existe otro método para determinar
este valor. A continuacion, se presenta la productividad total donde se emplean valores
econdmicos con los que se llevo a cabo un lote de productos. A diferencia del anterior, este
sera calculado con un lote de 100 camisetas blancas de poliéster. La produccion de 100
camisetas se da en aproximadamente cuatro dias que a resumidas cuentas seria una semana
de trabajo. Los datos que se presentan a continuacion han sido modificados con el propésito
de facilitar los calculos, esto debido a que algunos se presentaban como datos mensuales o

valores que no corresponden completamente a la produccién de 100 camisetas.
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Servicios Basicos|Valor Unitario |Valor Total
Luz S - |3 4,00
Agua $ - |$ 2,75
Internet S - |3 8,75
Total $ 15,50
Materia Prima
Tela (17kg) $ 187,00
Reata (1/2 Rollo) $ 10,65
Hilo (1/3) $ 2,50
Total $ 200,15
Mano de Obra
Corte $ 0,10|$ 10,00
Armado $ 0,201%$ 20,00
Costura $ 0,25|1% 25,00
Acabado $ 0,05]|$ 5,00
Total $ 60,00
Empaquetado
Empaquetador $ 0,05 % 5,00
Etiqueta $ 0,02]$ 2,00
Funda $ 0,02]|$ 2,00
Total $ 9,00
$ 284,65

Tabla 7. Entradas
Fuente: Adryx Fashion.
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En la tabla 7 se encuentran los insumos o entradas, que forman parte de la elaboracion de
este lote. Los valores de luz, agua e internet estan presentados como valores semanales,
debido a que es un trabajo que dura aproximadamente cuatro dias. Los valores de mano de
obra son multiplicados por 100, debido a que estan presentados como valores unitarios.
Ademas, se cuenta con costos adicionales como el empaquetador, esta persona se encarga de
colocar las camisetas en fundas, cabe mencionar que sus servicios son facturados por pedidos
y no forma parte de la organizacion. Los precios designados para la materia prima estan

presentados con el fin de demostrar la cantidad de producto utilizada. La organizacion




consigue el material al por mayor y consigue precios que, como se puede observar, el valor

total de los insumos es de $ 284,65 para el lote de 100 camisetas.

Valor
Unidades Talla Unitario |Valor Total
20 36 $ 350l$ 70,00
40 38 $ 3,751 $ 150,00
30 40 $ 425|$ 127,50
10 42 $ 4501 % 45,00
$ 392,50

Tabla 8. Salidas.
Fuente: Adryx Fashion.

La tabla 8. presenta los valores de las salidas, como se observa, se encuentras las unidades
de camisetas despachadas con sus respectivas tallas. El valor total registrado por las ventas
Ilega a $392,50. Por tanto, el valor de la productividad total es la division entre salidas y

entradas.

Este valor indica un resultado positivo al comparar los recursos utilizados con los ingresos
obtenidos. Por tanto, el indice expresa que se obtiene 1.38 unidades por cada ddlar invertido.
Hay gue tomar en cuenta que las entradas o gastos de la organizacion para este producto son
muy reducidas debido a que es uno de los productos mas faciles de confeccionar. Ademas,
existen ahorros que representan un valor importante en todo este analisis. Se puede ver que
el 70% de los gastos se dan por la materia prima ya que se trata siempre de conseguir la tela

de la mejor calidad. Las salidas o ingresos son un rubro muy rentable para la organizacion,
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como se mencion® anteriormente, los productos se ofertan por sitios web d ventas tales como
MercadoLibre o Facebook, que proporcionan clientes pequefios que ayuden a generar un

buen nivel de ventas con precios competitivos en el mercado.

2.4. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE PROBLEMAS

Después de llevar a cabo un analisis del proceso productivo, se puede identificar que los
problemas presentados son atribuidos a una mala aplicacién del método de trabajo, un
descuido por parte del personal, que genera un paso a otra etapa, sin haber concluido en el
que esta actualmente, una distribucion del layout y de materiales que generan inconvenientes
con respecto a movimientos en el proceso, y por ultimo, la falta de equipos que faciliten el
trabajo del personal.

Para hablar de la mala aplicacion del método de trabajo, se debe reconocer que no existe una
planificacion que asegure un proceso correcto de confeccion de prendas de vestir. Por ello,
el proceso que se ha utilizado corresponde a la forma de trabajar del colaborador mas no a la
conjunta revision entre administrador y personal. Si bien la persona que llevo a cabo el
proceso de confeccion cuenta con la experiencia suficiente para el manejo de equiposy de la
tela, esto no es suficiente para llevar a cabo el proceso con un orden correcto que asegure una

buena aplicacion del método de trabajo.

El primer hecho que llama mas la atencion sucede en la etapa de corte. En esta etapa, el
trabajo se lleva a cabo por elementos que son torso, cuello y mangas. Esto quiere decir que
cada parte debe estar cortada para pasar a la siguiente. Se podria decir que, este método se
enfoca en los elementos que conforman la prenda mas no en las actividades del proceso. Por
ello, no se toma en cuenta el orden correcto de actividades como el trazado de plantilla 'y el

tendido de tela.
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Cabe mencionar que el levantamiento de tiempos se esta desarrollando por primera vez en la
organizacion. A pesar de que se ha trabajo de esta manera durante tres afios nunca se ha
realizado un flujo del proceso o un diagrama de recorrido de ninguno de los procesos
productivos. El hecho de encontrarse con estos problemas no significa que el proceso se ha
venido desarrollando de esta manera, pero es importante mencionar todos los problemas que

se encontraron en el proceso productivo cuando este fue analizado y observado.

Las actividades presentadas en la tabla 5, pertenecen al flujo del proceso actual que se
desarrollo tras observar la confeccion de prendas. En ella, existen 32 actividades hasta llegar
al producto final. De estas 32 actividades, 20 son por operaciones, 10 por transporte y 2
corresponden a revision o inspeccion. Actividades como trazar moldes sobre tela, doblar tela
y cortar tela, se repiten constantemente. Esto debido a que la misma actividad se realiza por

cada elemento de la prenda en diferentes partes del proceso y no por una unica vez.
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No. DESCRIPCION No. DESCRIPCION
1 Preparar Tela 19  |Dirgirse Maquina Overdock
Lievar Tela a Mesa de 20 Preparar Migquina Overlock
2 Trabajo 7 L'nhftnserpanes dela
3 Estirar tela sobre la mesa =
e Dirigirse Maquina Recubrido
4 Trazar moldes sobre Tela _ . MTA Recwnron
3 Doblar Tela 7 Recubrir bordes / mangas de la
camiseta
6 Preparar Maquina Cortadora 24  |Contarliles sehramtes
7 Cortar Tela 2z Dirigirse a Mesa deTrabajo
8 Trazar moldes sobre Tela (R ecoger materiales)
9 Cortar Tela 26 Dirigirse a Estanteria de Hilos
10 Dirigirse a Estanteria de Hilos R ecoger materiakes)
27 Dirigi quina K
11 Dirigirse a Maquina Overlock = :ﬂ : m —= Sk
- . 1 ATA L Mg uma ecta
12 P'reparar Maquina Ov er.lw:k 5 [Pmteary Golocar Tala y
13 Volver a Mesa de Trabajo Etigueta
14 Estirar tela sobre la mesa Dirigirse a Mesa de Trabajo
15 | Trazar moldes sobre Tela 1 Verificary CortarHilos
16 | Doblar Tela Sobrantes
17 Cortar Tela 2 Estitary Doblar Camiseta
18 Revisar / Contar nimero de

piezas cortadas

Tabla 9. Actividades Flujo del Proceso.

Fuente: Adryx Fashion.
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En base a estas actividades, se realizé el diagrama de recorrido que muestra la circulacion
del personal a través del taller. Se puede observar que es muy confuso debido a la gran
cantidad de movimientos que se realizan. Muchos de estos movimientos pueden ser
necesarios, mientras que otros corresponden a descuidos, como el paso a la etapa de
confeccidn que provoco actividades de transporte innecesarias. Con ello, también se puede
mencionar los movimientos que suceden por ir en busqueda de material al final del proceso.
El diagrama de recorrido ha planteado la idea de mover algunos materiales a diferentes zonas

con el fin de reducir estos movimientos y hacer el proceso mucho mas eficiente y ordenado.




Esc.—1:50

[lustracion 12. Diagrama de Recorrido.
Fuente: Adryx Fashion.

El siguiente problema registrado en el proceso apunta a la falta de atencion por parte del
personal. El colaborador se dirige a preparar la maquina recta, a pesar de que aun faltaban
por realizar las mangas de la prenda y no se tenian todos elementos necesarios para continuar
con el proceso. Esto apunta a una pequefia pérdida de tiempo por no realizar las actividades
de una manera ordenada. Si bien el tiempo que se pierde no es mucho, se puede notar que las
actividades no son desarrolladas de una manera eficaz. El realizar una actividad varias veces
genera confusion en el personal y conlleva a pequefios errores que no aportan a un proceso
eficaz. Este error indica que existe una falla en la forma en cémo se estan llevando a cabo las

operaciones.
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El observar el proceso de cerca ayudé a determinar que la organizacién cuenta con estandares
de cuanto material se debe utilizar de acuerdo con las tallas que se vayan a realizar. Este en
un punto positivo ya que, muestra que se ha realizado estudios con el fin de evitar a toda
costa la mayor cantidad de desperdicios. Por tanto, se puede mencionar que existe un correcto

manejo de material para aprovechar al maximo este recurso.

La falta de equipos en el proceso productivo es un factor que afecta al tiempo que le toma al
personal el realizar una actividad y, también juega un papel muy importante en la calidad de
los productos. Como se mencion0 anteriormente, el proceso de tendido de tela es muy
importante al momento de confeccionar una prenda, de esto depende de que tan bien se
obtenga el producto final. Si bien el personal cuenta con la experiencia para realizar el tendido
de forma manual, una mejora en las practicas laborales seria conseguir una tendedora, no por
dudar de la labor del colaborador sino por mejorar el proceso en tiempo y sobre todo en

calidad.

El tendido de tela que se desarrollé en este proceso toma alrededor de nueve minutos y es
realizado manualmente. Para ello, se utilizan pesas para tener una base, regla y cinta métrica
para medir y conocer donde se deben realizar los repliegues de tela. Cabe mencionar que,
esta forma no asegura un tendido Optimo para el proceso de corte ya que, pueden quedar
arrugas o desfaces en la tela que dificulten el corte. A medida que el lote aumenta, este
proceso es mucho mas complicado, al tratarse de 25 camisetas no representa un problema
pues los dobleces no son tantos como para descuadrar la tela. EI problema radica cuando se

realicen un mayor nimero de productos.
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3. PROPUESTA DE MEJORA

3.1. Planteamiento de la Propuesta

La propuesta que se presentara a continuacion estd enfocada en un cambio en el método de
trabajo y la implementacién de equipos que ayuden al personal a ejecutar las actividades de
mejora manera. Adicional a esto, una modificacion parcial del layout que garantizara mas
comodidad y orden al momento de llevar acabo las operaciones. Como se ha mencionado
anteriormente, este estudio de investigacion se encarga del planteamiento de la propuesta
mas no de su ejecucion, por tanto, se trata de una recomendacion que se puede tomar en
cuenta con el fin de mejorar el proceso actual de confeccidn de los diferentes productos de la

organizacion.

3.1.1. Método de Trabajo

La investigacion realizada a varias organizaciones industrializadas de confeccion de prendas
ayudo a comprender que los procesos ejecutados por la empresa Adryx Fashion, se llevan a
cabo una manera diferente y de menor eficacia. Esto ha determinado que, la propuesta se
centre en modificar el método de trabajo a fin de imitar los procesos de estas organizaciones
y realizar las actividades de manera similar. Esta claro que estas empresas cuentan con un
nivel de inversion en tecnologia extremadamente alto, pero esto no cambia que los procesos
puedan ser imitados con el fin de realizar un trabajo mas ordenado que aumente la eficacia

del proceso.
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El cambio del método de trabajo plantea la reestructuracion de los procesos en donde se
diagnosticaron los problemas. Se habla principalmente de la etapa de corte, la cual registra
un método inadecuado y se ejecuta de manera desordenada repitiendo varias actividades por
numerosas veces. Esta etapa tendrd modificaciones con el fin de utilizar los materiales un
menor nimero de veces y por ende aprovechar de mejor manera estos recursos. Tomando el
ejemplo de otras organizaciones el proceso para la confeccidn de prendas y especificamente
de camisetas blancas de poliéster se llevaran a cabo en seis etapas que se presentan a

continuacion.

Etapas

Preparacion

Disefio
Tendido
Corte
Confeccion

Acabado
Tabla 10. Reestructuracién del Proceso
Fuente: Adryx Fashion.

El nuevo procedimiento para la elaboracion de este producto se enfoca en reagrupar las
actividades del proceso. Esto quiere decir, que cada tarea deberd completarse para pasar a la
siguiente. Primero, se debera graficar las plantillas en la tela, se habla de el torso, cuello y
mangas los cuales seran desarrollados en un mismo pedazo de tela, ya que no es necesario
separar estos elementos en diferentes trozos como se realiza actualmente. Se hablo de esto
con el gerente y el personal que llevo a cabo las operaciones y ambos mencionaron que no

habian considerado la posibilidad debido a que se ha venido trabajando asi por mucho tiempo.

Para el tendido de tela se plantea la adquisicion de un equipo que ayudara a realizar esta tarea

de mejor manera. Una tendedora de tela la cual fue mencionada en las mejores practicas del
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sector promete reducir el tiempo que toma realizar el tendido de tela, sin mencionar el
aumento de calidad de los productos debido a que no existiran problemas de descuadres en
la tela, y por ultimo aporta a mejorar el proceso permitiendo que el personal haga un menor
esfuerzo al evitar realizar los dobleces de tela de manera manual. Para esta etapa se plantea
realizar un solo tendido para los tres elementos de la prenda, la mayoria de las organizaciones
aprovechan al méaximo las tendedoras de tela y es justo lo que se busca con la adquisicién de
este equipo.

Como ya se menciond en la identificacion de problemas, muchas de las actividades se repiten
constantemente y se lo puede observar claramente en el flujo del proceso. Por ello, se puede
llegar a desperdiciar tiempo y recursos. Como ejemplo, se puede mencionar que el pedazo
de tela en donde se dibujo las plantillas del torso también cuenta con el espacio para trazar la
plantilla del cuello. Y precisamente es lo que hace el personal, el problema radica en que se
tuvo que esperar a que se corte el torso para graficar los cuellos en la tela. Por ello se vuelve
a buscar materiales como cinta, regla y lapiz y se deja la maquina cortadora conectada

mientras se repite esta tarea.

El nuevo método de trabajo plantea mejorar el uso de recursos. Tomando el ejemplo anterior,
la maquina cortadora puede ser aprovechada de mejor manera generando ahorros de
electricidad para lotes mas grande de productos al ser utilizada una vez que se tengan todos
los elementos listos para cortar. De igual forma, este nuevo método de trabajo ayudaria, si es
el caso, a ejecutar un trabajo en serie, con ello el aporte de colaboradores que se dediquen a
realizar cada una de estas actividades conjuntamente y pasen a la siguiente etapa para realizar

los productos de mejor forma y mas rapido.

Se puede decir que el actual método de trabajo se enfoca en producir los elementos de la

prenda (cuellos, mangas y torso) mas no en ejecutar las actividades como son trazo de
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plantillas, doblado o tendido de tela y corte. Por ello, el reagrupamiento de estas actividades
permite resumir el flujo de proceso ya que se realizan una sola vez en todo el proceso. De
igual forma, el proceso de confeccion de prendas de vestir podré ser explicado de mejor
manera si se habla de actividades y no de elementos de la prenda. Este reagrupamiento

aumentara el nimero de etapas con el fin de estructurar mejor el proceso.

Estas nuevas etapas se ajustan a cualquier producto de la organizacién debido a que siempre
se llevan a cabo varias prendas de cualquier tipo y no solo una. Este incremento de etapas
ayuda a explicar el proceso de mejor forma y, no solo al personal actual que tiene la
organizacion sino a nuevos colaboradores que ingresen a trabajar. El proceso ayuda a
determinar la forma en como se realizan las actividades. Es por ello, que es importante
mantener un proceso ordenado con el fin de explicar con facilidad a cualquier persona que

esté involucrado con el mismo.

3.1.2. Implementacion de Equipos

La tendedora puede ser adquirida con un contrato de compra y venta de negocios
especializados. Su instalacion se lleva a cabo en la mesa de trabajo que actualmente tiene el
taller. Su funcion es llevar la tela de un lado a otro a través de un mecanismo de ruedas y
guias ubicadas en la mesa de trabajo que permite la facil movilidad del rollo de tela, tiene
soportes a ambos extremos y un manubrio para ser operador por una sola persona. Con esto
se evita la ardua tarea del personal de realizar este trabajo con pesas y realizar los dobleces
de manera manual. Este equipo ayudara a automatizar una de las funciones mas dificiles que

existe en el proceso de confeccion.
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llustracion 13. Tendedora de Tela.
Fuente: EMAR
Elaborado por: EMAR

En lailustracion 13 se puede observar un ejemplo de una tendedora, su uso es bastante facil
y genera un trabajo de calidad con menor esfuerzo. A medida que la organizacién crezca se
dara cuenta que es necesario invertir en este tipo de equipos que generan grades beneficios,
la inversion puede generar un ligero impacto en la economia de las organizaciones pequefias,

pero es algo que ayudara realizar los procesos de una manera mucho mas eficaz.

El segundo equipo es una mesa movible que estara destinada para mover materiales y
recursos. Esta mesa estara equipada de bandejas para cargar con todos los elementos de la
prenda, con ello, cada que el personal cambie de etapa podra ir acompafiado de esta mesa.
Cabe mencionar que este equipo debe ser muy ligero, y es mas como apoyo para eliminar
algunos de los movimientos ya que muchos de los materiales necesarios podran ser ubicados

en esta pequefia mesa.
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Ademas, las bandejas que estén ubicadas en esta mesa ayudaran a que el personal no olvidé
tener todos los elementos necesarios, se colocaran tres bandejas, una por cada elemento con
el fin de reforzar esta parte del proceso con el fin de que no se repita un olvidé como el que
se registrd durante el proceso observado.Se puede decir que es suficiente con el nuevo
método de trabajo para no olvidar, pero esto ayudaria al personal con sus operaciones.

3.1.3. Reestructuracion de Layout

El Gltimo punto de esta propuesta tiene ver con un cambio parcial en el layout que tiene
actualmente el taller. Este cambio se da con el fin de llevar los movimientos de manera mas
ordenada y dar al personal un poco més de comodidad. La alteracion tiene que ver con las
maquinas recubridora y recta. En cierto momento del dia, el sol da directamente a esas
maquinas y con ello al personal, esto causa un poco de incomodidad y ayuda a la fatiga por
las operaciones. Por ello, se trasladara ambas maquinas a otro sector donde no se presenta
este problema. Actualmente ese espacio estd ocupado por maquinas gque no estan en

funcionamiento, por ello, pueden ser retiradas hasta que sea necesario usarlas.

Como se habia mencionado anteriormente, el layout no representa un problema a gran escala
en el proceso de confeccion, al tratarse de un taller pequefio de una organizacion que lleva
poco tiempo en el mercado es comprensible que sea dificil adecuar el espacio correctamente.
A pesar de esto, el layout actual funciona y su cambio es con el fin de reducir incomodidades
del personal. A continuacion, se presenta la nueva distribucién del layout teniendo en

consideracion los puntos antes mencionados.
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[lustracion 14. Reestructuracion del Layout.
Fuente: Adryx Fashion.

Con la presentacion de esta propuesta de mejora, se desarrollara el flujo de proceso y el
diagrama de recorrido con el fin de ver las alteraciones de mejor manera. Los cambios
enfocados en el método de trabajo, la adquisicion de equipos y el cambio parcial en el layout,
afectan al proceso causando una disminucién en el nimero de actividades y presentandolo
de una forma maés resumida y ordenada. De igual forma, se cuenta con un menor namero de
movimientos o actividades de transporte, esto debido a que ya no se toma en cuenta el
reproceso y se eliminan algunos pasos que se daban por ir en busqueda de materiales con la
ayuda de la mesa movible que permite tener los materiales necesarios en ella. A continuacion,

se presenta una tabla con las actividades del flujo del proceso propuesto.
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No. DESCRIPCION No. DESCRIPCION
1 Preparar M ateriales 13 Unir/ Coser partes de la
camiseta
2 Llevar Tela a Mesa de Trabajo
14 Dirigirse a M aquina
3 Estirar tela sobre mesa Recubridora
15 R ecubrir bordes de la caniseta
4 Trazar moldes sobre Tela
5 Preparar Tendedora de Tela 16 |Cortar hilos sobrantes
6 Doblar Tela 17  |Dirigirse a maquina Recta
7 Preparar M aquina Cortadora 18 Preparar maquina Recta
] Contar Tela 19 Puntear y Colocar Talla v
Etiqueta
9 Revisar / Contar mimero de
piezas cortadas 20 Dirigirse a Mesa de Trabajo
10 Dirigirse a Estanteria de Hilos
Verificar v Cortar Hilos
A Sobrantes
11  |Dirigirse a Maquina Overlock '
12 Preparar M équina Overock 22 Estirar y Doblar Camis eta

Tabla 11. Actividades Flujo de Proceso Propuesto.

Fuente: Adryx Fashion.

Como se puede observar en la tabla 11, las actividades de la propuesta muestran una
reduccién notable de actividades. El nuevo flujo de proceso cuenta con catorce actividades
de operacion, seis de transporte y dos de inspeccion. Existen una reduccion de seis
actividades de operaciones y cuatro actividades de transporte. Este nuevo flujo de proceso

estd enfocado a las actividades, por tanto, tareas como trazar moldes, doblar tela y cortar tela,

son presentadas una sola vez.
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Con estas actividades del nuevo flujo de proceso se llevé a cabo el diagrama de recorrido con
el fin de observar la nueva manera como circulara el proceso. En este diagrama se puede

notar que las actividades circulan de manera méas ordenada.
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[lustracion 15. Diagrama de Recorrido Propuesto.
Fuente: Adryx Fashion.

A diferencia del anterior diagrama de recorrido, este cuenta con una circulacion mucho mas
simple, puede ser analizado de mejor manera y es mucho méas ordenado. El observar el
proceso de esta manera ayudd a determinar que el cambio en el método de trabajo es algo
que podria traer varios beneficios al desarrollo de las operaciones de la organizacién. Por
tanto, la propuesta tiene varios puntos a favor en cuento a su validez en base al diagrama

presentado.

73



3.2. Andlisis de Posibles Beneficios

Los posibles beneficios de esta propuesta plantean la reduccion considerable de actividades,
movimientos, tiempo y metros recorridos. Como se ha mencionado, esta propuesta no sera
puesta en marcha y este andlisis es un estudio de la mejora con la informacién obtenida
durante la toma de tiempos y en base a la investigacion realizada a diferentes procesos

productivos y los diferentes equipos que se plantean conseguir.

El primer beneficio tiene que ver con la reduccion de actividades, la mayoria de ellas se ven
agrupadas en una sola y otras son evitadas con la ayuda de la mesa movible la cual aporta a
llevar el material sin la necesidad de realizar mas movimientos innecesarios para ir en

busqueda de ciertos materiales.

Actividades Actual Mejora
Operaciones 20 14
Transporte 10 6
Inspeccion 2 2
Total 32 22

Tabla 12. Comparacion de Actividades.

Fuente: Adryx Fashion.

Existe una reduccién de 10 actividades, teniendo en cuenta que la actual propuesta cuenta
con errores involuntarios que no suceden en todas las ocasiones que se lleva a cabo el proceso
productivo. Se habla especificamente del momento en que el operario olvida realizar las
mangas, esto genera que se realicen 3 actividades extras que pueden ser omitidas con el fin
de obtener un resultado mas real. Por tanto, este nimero puede disminuir a 7, teniendo asi

que el actual flujo de procesos cuenta con 29 actividades y la mejora con 22.
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El siguiente beneficio tiene que ver con la reduccién de movimientos y con ello los metros
recorridos durante el proceso productivo, en la propuesta actual se cuenta con 10 actividades
de transporte las cuales llegan a recorrer 16 metros por el taller. EI cambio del layout que
plantea utilizar las maquinas mas cercanas a la mesa de trabajo, permite que se reduzcan los
metros recorridos en el proceso. Por ello, existe una reduccion de 8 metros hasta conseguir
el primer producto final. Esta disminucion parte de la eliminacion de las ultimas actividades
de transporte en donde el personal va en busca de materiales para la preparacion de la
maquina recta. Si se omitiese los errores involuntarios que se presentaron en el proceso, el
actual método de trabajo contaria con 14 metros recorridos dejando asi una diferencia de 6

metros recorridos con la propuesta de mejora.

El levantamiento de tiempos ayudo a determinar la reduccion que existiria en los minutos de
algunas etapas si se aplica esta propuesta. Teniendo en cuenta la eliminacion de ciertas tareas
y la agrupacion de estas, se determino que la etapa de corte de la manera actual tendria una
reduccion considerable. Si se analiza el proceso hasta finalizar la etapa de corte comparando
el fujo del proceso actual con el flujo del proceso propuesto, se tiene una reduccion de

aproximadamente 11 minutos.

La reduccién del tiempo seré analizada con las nuevas etapas mencionadas en la propuesta,
se habla de la etapa de disefio y la etapa de corte. Se realizaron calculos para comparar el
tiempo con el que se lleva a cabo actualmente y el tiempo que tomaria bajo la aplicacion de

la propuesta de mejora.

Actual [ Propuesto | Diferencia
Actividades| (min) (min) (min)

75



Corte 10,67 9,15 1,52

Disefio 5,78 4,57 1,22

Total 16,45 13,72 2,73
Tabla 13. Comparacion disefio y corte.

Fuente: Adryx Fashion.

Cabe mencionar que en el método actual la etapa de corte abarca al disefio, el tendido y el
corte en si de los elementos de la prenda. Para tener un mejor analisis se presentan las nuevas
etapas para comparar entre ambos métodos. La diferencia de las etapas de corte y disefio
entre ambos métodos implican una reduccion de 2,73 minutos. En la etapa de corte se toma
en cuenta la preparacion del equipo y unicamente las tareas que impliquen el cortar los
elementos de la prenda. En la etapa de disefio se eliminan todas las tareas de corte con tijera
de los pedazos de tela en donde se realizo los trazos de plantillas debido a que en la propuesta
se planea realizar el disefio en un Gnico segmento de tela que se ubicaria sobre un solo tendido

de tela.

En la etapa de tendido es donde existe la mayor reduccién del tiempo, debio a la adquisicion
de tendedora de tela que aportara significativamente al proceso. Mediante la observacion a
varios procesos productivos y presentaciones que se pudieron observar en la feria Xpotex
llevada a cabo en Quito en agosto del 2019, se pudo visualizar la puesta en marcha de un sin
numero de estos equipos. Con esto, se concluyd que la mayoria de los expositores
mencionaban que una tendedora de tela disminuye el tiempo de este proceso en un 50%.
Desde la tendedora mas simple que puede llegar a generar al menos un 40% de reduccién del
tiempo hasta la mas automatizada capaz de reducir en 75% el tiempo. Por tanto, el beneficio
de este equipo tiene en cuenta una reduccion del 50% para el proceso, también hay que
recordar gque la propuesta se enfoca en realizar un solo tendido para todos los elementos de

la prenda y no dos tendidos por separado.
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Tendido de Tela

Pieza Tiempo (min)

Torso 10,83
Mangas 9,12
Total 19,95

Tabla 14. Tendido de Tela Actual.

Fuente Adryx Fashion.

El tiempo actual con el que lleva a cabo el tendido de tela es de 19,95 minutos. Cabe
mencionar que el cuello de la camiseta se obtiene del tendido desarrollado para el torso. A
partir de estos valores se tomo en cuenta una reduccion del 50% para determinar el tiempo

que tomaria si se aplicara la propuesta.

Tendido de Tela
Tiempo
Pieza (min)
Preparacion 2,00
Torso 5,42
Mangas 4,56
Total 11,98

Tabla 15. Tendido de tela Propuesto.
Fuente: Adryx Fashion.

Si se compara entre la situacion actual y la propuesta se tiene una reduccion de
aproximadamente 8 minutos. Dentro del fujo de proceso se tomo en cuenta un tiempo de 2
minutos para preparar la tendedora de tela. Este tiempo toma en cuenta la colocacion del rollo
de tela en el tubo del equipo, asi como la verificacion de los rieles ubicados en un lado de la
mesa de trabajo. El tiempo de dos minutos es suficiente para completar esta tarea teniendo
en cuenta que se deberia capacitar al personal a fin de llevar a cabo el proceso sin ningln

problema.
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La propuesta de mejora cuenta con reduccion de tiempo en las tres primeras etapas del
proceso (disefio, tendido, corte), como se menciond es de aproximadamente 10 minutos que

se componen de la siguiente manera.

Disefio 1,22
Tendido 7,98
Corte 1,52
Total 10,71

Tabla 16. Tiempo Reducido.

Fuente: Adryx Fashion..

A fin de comprobar los resultados presentados en esta propuesta de mejora la empresa deberia
aplicar todos los cambios y adquirir los equipos mencionados. Hay reconocer que el aplicar
esta propuesta traeria beneficios a simple vista, la inversion en equipos no solo plantea la
reduccion del tiempo y la mano de obra desarrollada por el personal, sino que ayudaria a
aumentar la capacidad de produccion debido a que el tendido de tela es la etapa que determina
la cantidad de productos a confeccionar. Esto no quiere decir que esta propuesta va a
aumentar la produccion con su aplicacion ya que para ello seria necesario la contratacion de

mas colaboradores para las etapas de confeccion y acabado.

3.3. Costo Beneficio
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La viabilidad de esta propuesta puede ser analizada desde un punto de vista financiero que
muestre el costo de la inversion e indique cuando podré ser recuperado teniendo en cuenta
ella situacién actual de la organizacion. Para ello es necesario mencionar que la propuesta de
mejora tendra un costo total de $2050; en donde $1900 corresponden a la tendedora de tela
y $150 pertenece a la mesa movible. Con el fin de proporcionar un valor mas real se ha
investigado los precios de locales comerciales que cuenten con lo productos y tengan un buen
plan de financiamiento. Para el caso de la tendedora de tela se hablé con Mundiméaquinas;
esta empresa cuenta con equipos especializados de la industria textil y se ubica en la ciudad
de Quito. Se converso a fin de conseguir el mejor equipo que se ajuste a las caracteristicas
del taller, por tanto, el asesor del local comercial solicito las especificaciones de la mesa de

trabajo para analizar si esta estaba dentro de los parametros de la maquina que seria instalada.

Una vez realizado el analisis, la empresa se encarga de entregar la maquina con manuales
para su instalacion. Todo este proceso de instalacion no tendra un costo, ya que debera ser
realizado por el gerente y el encargado de produccion conjuntamente para conocer cada
aspecto del equipo. Esta maquinaria no planea tener un costo de capacitacion debido a que
se entrega con manuales de uso y existe un sin numero de videos tutoriales que ayudarian a

trabajar con el equipo.

Para efectuar los calculos, se utilizaran las utilidades del ejercicio presentados en los estados
de resultados que la empresa desarrollo entre los meses de junio a diciembre del 2019. Estos
valores fueron proporcionados por el gerente Adrian Ormaza y se utilizaran Unicamente para

conocer la situacion actual de la empresa.

Antes de presentar los valores de las utilidades es necesario analizar las ventas realizadas por

la organizacion entre los meses de junio a noviembre. Estos valores varian y desde el anterior
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afio se han presentado un incremento de ventas en los meses de julio y agosto donde las
escuelas y colegios se encuentran de vacaciones. Se puede decir que se trata de ventas
estacionales debido a que la organizacion recibe varios pedidos de cursos vacaciones, asi
como de clubes deportivos. Los valores alcanzados por las ventas se presentan a

continuacion.

Mes Ventas
Junio $4.156,00
Julio $6.524,00
Agosto $6.784,50
Septiembre $4.689,00
Octubre $3.924,50
Noviembre $4.125,50

Tabla 17. Ventas (Jun-Nov). Fuente: Adryx Fashion..

El valor de las ventas se ve compuesto en su mayoria por camisetas y uniformes deportivos
que los clientes solicitan. Con este nivel de ventas la organizacion se mantiene en una
situacion estable y con miras hacia un crecimiento constante que consiste en la contratacion
de publicidad, asi como la inversion en la creacion de sitios web, que ayuden a que el mercado

reconozca el nombre de la marca.

Con los valores actuales de las ventas, la organizacion desarrolld los estados de resultados de

los meses de junio a noviembre del afio 2019 que se presentan a continuacion.
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Utilidad del

Mes Ejercicio
Junio $ 79311
Julio $1.206,58
Agosto $1.295,35

Septiembre $ 971,57
Octubre $ 605,73
Noviembre $ 743,09

Tabla 18. Utilidades del ejercicio. Fuente: Adryx Fashion

Como se puede observar, los valores presentados por la organizacion en estos meses son
favorables. Estos valores dependen completamente de las ventas alcanzadas por el negocio y
hay que reconocer que la empresa ha sabido mantener los gastos a un nivel rentable que

permite obtener buenas utilidades y generar ahorros en el presente.

Como se habia mencionado el valor de la propuesta es de $2050 donde el valor mas
importante es el de la tendedora de tela que son $1900. El conversar con el local comercial
Mundimaquinas permitié conocer todas las formas de financiamiento que existirian en caso
de que se compre el equipo. La maquina puede ser conseguida a 6 meses sin intereses, que
es un factor que beneficia mucho a la organizacién. Teniendo en cuenta los actuales valores
de los estados de resultados, este equipo podria ser pagado con el propio capital del negocio

sin necesitar de un préstamo de cualquier tipo de una institucion financiera.
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Utilidad del Pago Pago Mesa

Mes Ejercicio Tendedora Movible Total

Junio $ 79311 [$ 316,67 $ - $ 476,44

Julio $1.20658 |$ 316,67 $ - $ 889,91
Agosto $1.29535 [$ 316,67 $ 150,00 $ 828,68
Septiembre $ 97157 |$ 316,67 $ - $ 654,90
Octubre $ 60573 |$ 316,67 $ - $ 289,06
Noviembre $ 74309 [$ 316,67 $ - $ 426,42

$1.900,00

Tabla 19. Pago de Equipos. Fuente: Adryx Fashion.

El pago de la maquinaria se dividira en los seis meses presentados con un valor de $316,67
por mes. Para el pago de la mesa movible que es de $150, se asignara el en el mes donde se
presenta una mayor utilidad que es agosto. Aun con estos gastos, Adryx Fashion mantiene
capital para continuar con sus actividades. Estos equipos ayudarian a garantizar una mayor

eficacia no solo en el proceso de camisetas sino en todos los productos.

Como un dato adicional, la tendedora de tela es un equipo que tendria una duracion de al
menos 5 afios. Aportaria al crecimiento del negocio en este tiempo y si la organizacion
considera que su uso es vital para el proceso de confeccion de prendas, se podria conseguir
tendedoras de mayor calidad. El equipo considerado para este estudio es el mas simple dentro
de los equipos estudiados, a pesar de eso aporta una reduccion del 50% en el proceso de
tendido de tela; otros equipos lograrian aportar un 75% de reduccidn en el proceso, pero para
ello se deberia adecuar de mejor manera el taller teniendo en cuenta que este tipo de

tendedoras necesitan diferentes caracteristicas en la mesa de trabajo.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

El desarrollo de este trabajo de investigacion permitié observar y analizar un proceso
productivo de una pequefia organizacion del sector textil. Como se habia mencionado
anteriormente, Adryx Fashion lleva poco tiempo en el mercado y a pesar de ello, cuenta con
un gran crecimiento anualmente. El personal dentro de esta organizacion es limitado, tienen
varios afos de experiencia en las labores de produccion textil, pero esto no evita que existan
errores en los procesos y es precisamente esto lo que llevd a generar una propuesta de mejora

a su proceso de produccion.

En cuestiones generales, Adryx Fashion cuenta con muchos elementos a favor en su
administracion. La capacidad actual de produccion es un punto positivo ya que, el negocio
alcanza a completar todos los pedidos que los clientes solicitan. Las ventas crecen de manera
constate por lo que poco a poco Adryx Fashion se va expandiendo en el mercado,
principalmente en las camisetas blancas de poliéster, uniformes y calentadores deportivos.
Otro de los puntos fuertes de esta empresa es la calidad en sus productos, todos ellos tienen
un standard y son desarrollados con telas que cuentan con certificaciones de calidad y, por
ende, los productos terminados no tienen ningln problema y logran satisfacer las necesidades
de los clientes. El gerente y propietario de este negocio, Adrian Ormaza es consciente de que
su organizacion es pequefia y por ello, no recibe un trato privilegiado por parte de los
proveedores, sabe que para lograr esto, sus ventas deberan ser mayores hasta convertirse en

una empresa capaz de estar a la altura de sus mayores competidores. Un trato mas
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privilegiado significaria mayores oportunidades de financiamiento y mejor seleccion de

materia prima.

Esta propuesta de mejora al proceso productivo de Adryx Fashion esta basada en el estudio
del trabajo, por lo que fue necesario observar de cerca las operaciones del negocio con el fin
de analizar y determinar los problemas que se dieran durante el proceso. En la observacién
se procedié a tomar el tiempo de las actividades y se grab6 en video la mayor parte de la
confeccion de prendas. El proceso seleccionado para el analisis fue el de confeccion de
camisetas blancas de poliéster, esto debido a que es el producto que mas se elabora

mensualmente y el lote que se llevaria a cabo fue de 25 camisetas.

Los céalculos de productividad desarrollados a base de los tiempos registrados del proceso
dieron como resultado 92%, a pesar de que existen problemas al principio tales como el
reproceso, esto se compensa con una buena labor del personal durante las etapas de
confeccidn y acabado. El reproceso pudo afectar parcialmente a este valor, pero debido a la
forma en como se realizan actualmente las actividades, esto no genera una pérdida de tiempo
que afecte al resultado de productividad. Si se toma en cuenta el valor obtenido del célculo
de efectividad global, se tiene como resultado aproximadamente 96%, esto indica que las
paradas planificadas es algo que afecta al tiempo de productividad, pero al ser propias del

proceso no se las puede reducir.

Otro valor que afecta en gran medida es el tiempo que se da por averias y cambios. Estos
valores no se encuentran planificados y ocurren por ajustes de las maquinas, y pérdidas de
tiempo en general. Cuando se habl6 con el personal acerca de estos ajustes que se dieron
durante el proceso, mencionaron que estos paros no ocurren generalmente, se pueden
presentar en muy pocas ocasiones. El gerente y propietario menciona que los equipos con los

que se trabaja actualmente, se encuentran en muy buenas condiciones y que los paros no
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tienen relacién con un mal funcionamiento de la maquinaria, sino que son problemas que

pueden ocasionarse por un atasco de tela.

El andlisis de los problemas ayudé a determinar que la mayoria de ellos se presentan por la
mala aplicacion del método de trabajo y la falta de equipos para el proceso productivo. El
problema se da debido a la carencia de un orden al realizar los procesos lo que genera
distraccion en el personal, por ello, pudo ocasionarse el reproceso. La falta de equipos que
aseguren la calidad y reduzcan el tiempo de actividades también son uno de los grandes
problemas, estos apoyarian al personal para realizar el trabajo de manera mas inteligente. Al
tratarse de un taller pequefio, el layout no representa un gran problema, pero su adecuacion
podria brindar beneficios en la manera de trasladar el material y sobre todo dar comodidad
al colaborador.

En general, la propuesta presentada apunta a una mejora en el proceso de confeccién de
camisetas blancas pero, cabe mencionar que esta propuesta también es valida para la mayoria
de los productos de la organizacion, ya que, todos cuentan con un proceso similar. La
propuesta estd enfocada en el cambio del método de trabajo para la etapa de corte donde se
realizaba de manera desordenada causando asi distraccion en el personal. La nueva propuesta
genera dos nuevas etapas que son de vital importancia para el proceso y apunta a que se haga

un trabajo a la vez en cada elemento de la prenda.

El segundo punto es la adquisicion de materiales con el fin de aumentar la calidad del proceso
y de los productos. Este negocio se encuentra en constante crecimiento y por ello, es
necesario la inversion en equipos. Se habla de una tendedora de tela con el fin de aumentar
la cantidad de productos a elaborar y la calidad del producto final. Ademas de una mesa
movible en la que se pueda llevar los elementos cortados y recursos necesarios para las etapas

de confeccidn y acabado.
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Finalmente, la adecuacion parcial del layout con el fin de mejorar la comodidad del
colaborador ya que, se presentaban molestias debido al ingreso del sol, por ello se cambié el
lugar de los equipos. Esto permitio que el diagrama de recorrido se presente de una manera
maés ordenada. El layout actual funciona de manera correcta es por ello que su adecuacion no
es algo de mayor importancia. Los cambios son minimos y apuntan a que existe una buena

planificacion al momento de instalarla.

4.2. Recomendaciones

La aplicacion del estudio del trabajo brinda la oportunidad de conocer de mejor manera
cualquier proceso que se desarrolle en una organizacion. Para ello, se recomienda grabar el
proceso se quiere analizar, esto con el fin de tener la oportunidad de ver ilimitadas veces los
movimientos y tiempos que toma en desarrollar las diferentes actividades. Lo méas importante
de este tipo de analisis es que el personal desarrolle las actividades como normalmente lo
haria sin tener en cuenta que esta siendo grabado y observado. Esto ayudara a obtener
resultados reales que ayuden a realizar un buen analisis y determinar los problemas que se
presenten. Uno de los puntos que no hay que olvidar al realizar la toma de tiempos es las
compensaciones. Cada trabajo que se realiza no puede mantener el mismo nivel durante todo
el tiempo, por ello, es importante que se timen en cuenta las compensaciones, esto también

con el fin de analizar las pausas que necesita tomar el colaborador por el trabajo que realiza.

Los procesos que se lleven a cabo en una organizacion deben ser analizados tanto por el
gerente como el personal, esto con el fin de llegar a un acuerdo de cémo se van a realizar las
actividades. Es importante que el gerente se involucre con los procesos debido a que pueden
existir errores que se presenten una y otra vez que afecten a la calidad de los productos. Es
labor del administrador de controlar el buen desarrollo de los procesos y no del personal

desarrollar las operaciones como a le parezca mejor.
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Es necesario reconocer la importancia de la inversion en tecnologia dentro de una
organizacion, sobre todo a una que pertenece al sector de manufactura. Por ello, es
conveniente analizar los equipos necesarios con el fin de realizar trabajos de manera mas
inteligente y en menor tiempo. Muchas veces es dificil reconocer la necesidad de equipos
que generen una mejora ene | proceso, pero esto es lo que lleva al crecimiento de un negocio,
la inversién siempre serd recuperable y traera beneficios a los procesos de produccién. La
principal recomendacion con respecto a esto es siempre buscar implementar mejor tecnologia
cuando sea necesario y mantener los equipos actuales en buenas condiciones con el fin de

evitar fallas en la calidad de productos y perdidas de tiempos por equipos sin mantenimiento.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de Levantamiento de Tiempos y Actividades

TIEM

) PO TIEMP
ETAPA | NUM 5 RESPONS O UBICACI
s ERO OPERACION ABLE SEG MINU ON OBSERVACIONES
UND TOS
0S
1
pd
‘O 2
Q
<
o
L
& 3
4
5
6 Estirar tela sobre la mesa Trabajador 20 0,33 Mesa Qe
1 Trabajo
7 Colocar pesas sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa Qe Para evitar que se mueva
1 Trabajo latela
. Trabajador Mesa de
E 8 Sacar plantilla de talla 1 5 0,08 Trabajo
o -
o 9 Colocar plantilla en mesa Trabajador 4 0,07 Mesa §Ie
- 1 Trabajo
. . . Se pierde un poco de
Medir la tela ubicada en | Trabajador Mesade |.. .
10 la mesa 1 19 0,32 Trabajo tiempo ya que tuyo que ir
a buscar la cinta
11 Trazar linea sobre tela Trabajador 8 0,13 Mesa gle
1 Trabajo
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12 Medir la tela ubicada en | Trabajador 17 0,28 Mesa (_:Ie
la mesa 1 Trabajo
. Trabajador Mesa de
13 Trazar linea sobre tela 1 9 0,15 Trabajo
Ubicar plantillas en las .
SO Trabajador Mesa de
14 | divisiones creadas por los 1 11 0,18 Trabajo
trazos
Dibujar la plantillaen | Trabajador Mesa de
1 cada sector designado 1 28 0.47 Trabajo
Corta pedazos de cinta
16 Etiquetar cada sector con | Trabajador 6 0.10 Mesa de | donde escribe el nimero
la talla designada 1 ’ Trabajo | detallay la ubicaen los
sectores
Cortar la tela para reducir | Trabajador Mesa de Este pedazo de tela
17 ~ 12 0,20 - ! -
el tamafio 1 Trabajo | funcionara como molde
Colocar la tela con los | Trabajador Mesa de Se deja a un lado para
18 4 0,07 - .
trazos aparte 1 Trabajo | continuar con el proceso
Con este proceso
Estirar la tela sobre la | Trabajador Mesa de empieza el tendido de
19 28 0,47 - .
mesa 1 Trabajo |tela, es necesario que este
completamente estirada
20 Colocar pesas al extremo | Trabajador 4 0,07 Mesa gje
de la tela 1 Trabajo
_ Doblar Ia_tela hasta Trabajador Mesa de Esta tarea se repite por 9
21 | igualar al primer pedazo 534 8,90 - veces para concluir con
1 Trabajo .
que es el molde el tendido de tela
Colocar el pedazo con Este debe ser comparado
P Trabajador Mesa de | con el tendido de tela que
22 los trazos para saber el 11 0,18 - .
~ . 1 Trabajo | se va realizar y deben ser
tamafio del tendido - ~
del mismo tamafio
Colocar a un lado el Trabajador Mesa de
23 pedazo de tela 1 4 0,07 Trabajo
Doblar la tela hasta .
24 | igualar al primer pedazo Trabajador 40 0,67 Mesa Qe
1 Trabajo
que es el molde
Colocar la tela con los . Esta es la guia para
25 moldes encima del Trabajador 9 0,15 Mesa Qe realizar el corte sobre el
. 1 Trabajo .
tendido tendido
Igualar perfectamente el . Esto ayudara a que el
26 | tendido con el pedazo de Trabzijador 16 0,27 I\'I{Ir?;t?a?c? corte sea realizado de

tela

mejor manera
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27 Colocar la maquina Trabajador 13 0,22 Mesa <_:ie
cortadora sobre la mesa 1 Trabajo
28 Preparar maquina Trabajador 2 0.43 Mesa de | Conectarla debajo de la
cortadora 1 ' Trabajo mesa
29 Colocar pesas sobre el | Trabajador 4 0.07 Mesa de
pedazo y el tendido 1 ’ Trabajo
Igualar y estirar la telay . Se debe evitar que
30 asegurarse que este Trabaijador 31 0,52 ¥f:§aqoe queden arrugas sobre la
correctamente alineado ! tela
. Lo . Encenderla y ajustarla
31 AR LI UTsEelor 22 0,37 b 25 <_1e para que este lista para el
cortadora 1 Trabajo
corte
39 Cortar la tela_ por las | Trabajador 68 113 Mesa gje
marcas realizadas 1 Trabajo
Alinear la tela . A
33 | nuevamente para reducir Trabajador 16 0,27 Mesa gje Apaga la maquina entre
1 Trabajo la tela cortada
arrugas
34 Cortar tela Trabajador 12 0,20 Mesa Qe
1 Trabajo
Cambiar la direccion de | Trabajador Mesa de La apaga por estos
35 - 8 0,13 - .
la maguina 1 Trabajo instantes
36 Cortar tela Trabajador 27 0,45 Mesa gje
1 Trabajo
37 Cambiar de posicion de | Trabajador 10 0,17 Mesa gje
corte 1 Trabajo
38 Cortar tela Trabajador | 1q | g3y | Mesade
1 Trabajo
Separa los pedazos Trabajador Mesa de | Los primeros partes del
39 26 0,43 -
cortados 1 Trabajo torzo son separadas
Trabajador Mesa de
40 Igualar pedazo de tela 1 7 0,12 Trabajo
41 Cambiar direccion de | Trabajador 6 0,10 Mesa Qe
corte 1 Trabajo
42 Cortar tela Trabajador | g | 47 | Mesade
1 Trabajo
Ubicar los pedazos ya . Estorban en el proceso
43 | cortadas al otro lado de la Trabajador 14 0,23 Mesa Qe por lo que son movidos a
1 Trabajo .
mesa un difrente lado
44 Cortar tela Trabajador | g | ¢,y | Mesade
1 Trabajo

92




45 | Estirar cable de cortadora Trabajador 11 0,18 Mesa (.je El ca_b le no avanza y
1 Trabajo necesita ser mas largo
Trabajador Mesa de
46 | Colocar pesa sobre cable 1 5 0,08 Trabajo Para sostenerlo
Trabajador Mesa de
47 Cortar tela 1 48 0,80 Trabajo
48 Colocar maquina Trabajador F 012 Mesa de
cortadora a un costado 1 ’ Trabajo
. Trabajador Mesa de
49 Estirar tela 1 12 0,20 Trabajo
50 Cortar tela Trabajador 16 0,27 Mesa gle
1 Trabajo
51 Recoger desperdicios de | Trabajador 6 0,10 Mesa gje
tela 1 Trabajo
Colocar maquinaaun | Trabajador Mesa de Con esto finaliza el
52 5 0,08 -
lado 1 Trabajo proceso de corte
Ubicar las telas cortadas | Trabajador Mesa de
53 7 0,12 -
a un lado de la mesa 1 Trabajo
Ya estan cortadas en la
. forma del cuerpo, con
54 Verificar la tela Trabajador 4 0,07 Mesa gje ello se dobla a la mitad
1 Trabajo .
para ver que estén
estiradas
Doblar tela a la mitad y | Trabajador Mesa de Esto se realiza para el
55 . 5 0,08 - .
quitar arrugas 1 Trabajo | cuello de cada camiseta
L . Trabajador Mesa de
56 Recoger lapiz y cinta 1 6 0,10 Trabajo
57 Medir la mitad de la tela | Trabajador 5 0,08 Mesa (_je
cortada 1 Trabajo
58 Trazar linea sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa Qe
1 Trabajo
59 Recortar linea trazada Trabajador 7 0,12 Mesa Qe
1 Trabajo
60 Colo_ca_\r, te_la_en la Trabajador 5 0,08 Mesa Qe
posicién inicial 1 Trabajo
. Trabajador Mesa de
61 Arreglar y estirar tela 1 3 0,05 Trabajo
62 Trazar linea sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa Qe Sin medir
1 Trabajo

93




Doblar tela a la mitad y | Trabajador Mesa de
63 . 6 0,10 -
quitar arrugas 1 Trabajo
64 Tomar un pedazo de tela | Trabajador 5 0.08 Mesa de
y llevarlo aparte 1 : Trabajo
. Trabajador Mesa de .
65 Cortar por linea trazada 1 9 0,15 Trabajo con tijera
. Este serira como molde
Colocar la primera tela .
66 recortada sobre el Trabajador 16 0,27 Mes; gle para vglv;ar adcortar
tendido 1 Trabajo encima de las demas 'y
obtener el cuello
Recoger maquina Trabajador Mesa de
67 cortadora 1 3 0,05 Trabajo
68 Cortar la tela Trabajador 17 0,28 Mesa gje Con cortadora
1 Trabajo
Recoger todos los .
69 | pedazos de tela (torso de Trabajador 6 0,10 Mesa gje
X 1 Trabajo
camiseta)
70 Ira estanteria de hilosy | Trabajador 11 0,18 Mesa §je
recoger hilo blanco 1 Trabajo
71 Dirigirse a maguina Trabajador 4 0,07 | Overlock
overlock 1
72 Preparar maquina Trabzijador 41 0,68 | Overlock
73 | Volver a mesa de trabajo Trabajador 4 0,07 Mesa gje Se olvida de realizar las
1 Trabajo mangas
7 Coger moldes para Trabajador 6 0,10 Mesa (_je
mangas 1 Trabajo
75 Estirar tela sobre mesa Trabajador 19 0,32 Mesa (_je Para empezar a realizar
1 Trabajo las mangas
76 Colocar pesas sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa (_je
1 Trabajo
77 | Colocar molde sobre tela Trabajador 6 0,10 Mesa Qe
1 Trabajo
78 Estirar tela Trabajador 10 0,17 Mesa Qe Para ellml_nar gue quede
1 Trabajo recta sin dobleces
79 Medir molde sobre tela Trabajador 14 0,23 Mesa Qe Sin cinta solo basandose
1 Trabajo en el molde
80 Trazar linea sobre tela Trabajador 9 0,15 Mesa Qe
1 Trabajo
81 Ubicar mqlq? enotra | Trabajador 6 0,10 Mesa (_je
posicion 1 Trabajo
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82 Trazar linea sobre tela Trabajador 6 0,10 Mesa (.je
1 Trabajo
Ubicar molde en otra | Trabajador Mesa de
83 posicion 1 16 0.27 Trabajo
. Trabajador Mesa de
84 Trazar linea sobre tela 1 6 0,10 Trabajo
Ubicar molde en otra | Trabajador Mesa de
8 posicion 1 6 0,10 Trabajo
. Trabajador Mesa de
86 Trazar linea sobre tela 1 8 0,13 Trabajo
87 Ubicar molde en otra | Trabajador F 012 Mesa de
posicion 1 ’ Trabajo
88 Trazar linea sobre tela Trabajador 5 0,08 Mesa gje
1 Trabajo
Ubicar molde en otra | Trabajador Mesa de
89 posicion 1 14 0,23 Trabajo
Trabajador Mesa de
90 Recoger Regla 1 4 0,07 Trabajo
91 Medir tela Trabajador 6 0,10 Mesa gje
1 Trabajo
92 Trazar linea Trabajador 4 0,07 Mesa gje Con lapiz y apoyado en
1 Trabajo regla
93 Cotar sobre lineas Trabajador 14 023 Mesa de Las que fueron hechas
trazadas 1 ’ Trabajo con el molde
94 Medir con regla Trabajador 4 0,07 Mesa (_je Con lapiz y apoyado en
1 Trabajo regla
95 Cortar Tela Trabajador 9 0,15 Mesa (_je Con tl_jera sobre marca
1 Trabajo realizada con regla
96 Medir ancho de tela Trabajador 5 0,08 Mesa Qe Con cinta
1 Trabajo
. En este corte se
97 Recoger cortes Trabajador 3 0,05 Mesa Qe encuentran los trazos con
1 Trabajo
las marcas de los moldes
98 | Poner a un lado los cortes Trabajador 3 0,05 Mesa Qe
1 Trabajo
99 Estirar tela sobre mesa Trabajador 4 0,07 Mesa Qe
1 Trabajo
. Empieza nuevamente el
100 Arreglar y estirar tela Trabijador 18 0,30 I\'I{Ir?;t?a?s proceso de tendido de

tela
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101 | Hacer espacio en la mesa Trabajador 4 0,07 Mesa (.je Poner a un Iado, .
1 Trabajo cortadora, regla 'y lapiz
Trabajador Mesa de .
102 Preparar tela 1 6 0,10 Trabajo Arreglarla y estirarla
Trabajador Mesa de
103 Colocar masa 1 5 0,08 Trabajo
. Trabajador Mesa de
104 Estirar tela 1 8 0,13 Trabajo
. Trabajador Mesa de .
105 Medir tela 1 4 0,07 Trabajo Con cinta
106 | Realizar trazo sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa gle Con lapiz, a un lado de la
1 Trabajo tela
107 Medir tela Trabajador 6 0,10 Mesa gje
1 Trabajo
108 | Realizar trazo sobre tela Trabajador 5 0,08 Mesa gje Al otro costado
1 Trabajo
109 Tomar tela por los trazos | Trabajador 9 0.15 Mesa de Para empezar con el
y doblarla 1 ’ Trabajo tendido
110 Arreglar tela Trabajador 7 0,12 Mesa gje
1 Trabajo
. . Trabajador Mesa de En base a los trazos y
111 Medir y ajustar tela 1 18 0,30 Trabajo medidas antes tomadas
. A lo largo de la mesa,
112 Arreglar tela Trabajador 35 0,58 Mesa (.je dejarla sin dobleces y
1 Trabajo .
correctamente alineada
. Realiza el mismo proceso
113 Doblar y arreglar tela Trabajador 378 6,30 Mesa (.je del tendido. Se repite 9
1 Trabajo
Veces
114 | Medir el tendido de tela Trabajador 7 0,12 Mesa (_je Con cinta, se mide el
1 Trabajo ancho
115 Trazar linea sobre tela Trabajador 3 0,05 Mesa Qe Con lapiz, en la parte
1 Trabajo superior
116 | Medir el tendido de tela Trabajador 5 0,08 Mesa Qe Con cinta, se mide el
1 Trabajo ancho
117 Trazar linea sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa Qe Con Iaplz, en la parte
1 Trabajo inferior
118 | Medir el tendido de tela Trabajador 7 0,12 Mesa Qe Con regla, se mide el
1 Trabajo largo
119 Trazar linea sobre tela Trabajador 4 0,07 Mesa (_je Con lapiz de grrlba hasta
1 Trabajo abajo
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111 - CONFECCION

Hacer a un lado Trabajador Mesa de Para dar espacio a la
120 : 6 0,10 -
materiales 1 Trabajo cortadora
Colocar pesa sobre Trabajador Mesa de
121 tendido 1 4 0,07 Trabajo
Llevar maquina Trabajador Mesa de
122 cortadora hacia la tela 1 4 0,07 Trabajo
Trabajador Mesa de
123 Cortar tela 1 19 0,32 Trabajo
Recoger cortes con trazos .
124 | de mangas y colocarlos Trab;ijador 11 0,18 l\'l{lre:t?aqc?
sobre el tendido !
Quitar arrugas e igualar | Trabajador Mesa de
125 con el tendido 1 12 0,20 Trabajo
126
Trabajador Mesa de
127 | Colocar masa sobre tela 1 3 0,05 Trabajo
128 Ajustar cortadora Trabajador 12 0,20 Mesa Qe Por primera vez
1 Trabajo
129 Cortar tela Trabajador 84 1,40 Mesa Qe Sobre el tendu!o por las
1 Trabajo marcas realizadas
Colocar desperdicios a | Trabajador Mesa de
130 un lado 1 S 0,08 Trabajo
Agrupar los pedazos | Trabajador Mesa de | Con esto se completa las
131 8 0,13 -
recortados 1 Trabajo mangas
132 Recoger cada pieza de | Trabajador 13 0,22 Mesa Qe De torso, mangas y
tela 1 Trabajo cuello

133

134

135

136

137

138

139
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140

141

142

Coser las primeras piezas
de camiseta

Trabajador

17

0,28

Overlock

Con problemas

IV - ACABADO

143 Coser las piezas Trabajador | 15 | 355 | Ouerlock | S€ &Ma lacamiseta
1 completamente
Dirigirse a maquina | Trabajador
144 recubridora 1 5 | 008 | Taller
Recubrir los bordes de la | Trabajador Recubridor
145 camiseta 1 55 0,92 3 Frente y espalda
Seleccionar y ajustar | Trabajador Recubridor
146 manga 1 1 0,18 a
147 Recubrir manga Trabi‘ador 18 | 030 Rec”g“dor
148 Seleccionary ajustar | Trabajador |, 0.20 Recubridor
manga 1 a
149 Recubrir manga Trabaljador 25 | 042 Recug“dor
150 | Recortar hilos sobrantes Trabaijador 6 0,10 Recugrldor
Dirigirse amesa de | Trabajador Mesa de
151 Trabajo 5 6 0,10 Trabajo

156

Dirigirse a maquina recta

Trabajador
1

0,08

Taller

Realizar punteo y agregar | Trabajador Maquina .
158 hilo grueso 1 47 0,78 Recta Parte interna del cuello
. Trabajador Magquina
159 | Colocar etiqueta de talla 1 5 0,08 Recta
160 Relizar punteo Trabz;jador 11 0,18 Mgggt':a Parte interna del cuello

98



. . Trabajador Méaquina
161 | Recortar imperfecciones 1 5 0,08 Recta
Cambiar posicion de | Trabajador Maquina
162 camiseta 1 6 0,10 Recta Parte externa
163 Realizar Punteo Trabajador 20 0,33 Maquina Parte exterior del cuello
1 Recta
. Trabajador Méquina
164 Recortar hilo 1 5 0,08 Recta
Dirigirse a Mesa de Trabajador Méquina '
165 Trabajo 1 7 0,12 Recta Con camiseta
Revisar y Recortar hilos | Trabajador Mesa de
166 sobrantes de camiseta 1 66 110 Trabajo
. . Trabajador Mesa de Con esto finaliza el
167 | Estirar y doblar camiseta 1 53 0,88 Trabajo | proceso de una camiseta
3479 57,98
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Anexo 2. Flujo de Procesos Actual

Diagrama de Flujo del Proceso

DIAGRAMA RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL
Confeccion de Camisetas No. Tiempo (min)
Operacion 20 54,98
ACTIVIDAD: Transporte 10 1,38
Demora 0 -
OPERARIO-MATERIAL-EQUIPO Inspeccion 2 1,62
METODO: Almacenamiento 0 0
SECCION: TOTAL 32 -
ELABORADO POR: Ricardo
Ortega
APROBADO POR: Ricardo Ortega |DISTANCIA (metros) 16 57,98
No. DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Operador | Tiempo SIMBOLO OBSERVACIONES
Q0 o] - <
(m) (min) ‘
1 |Preparar Tela 25 0 Opef"dor 0,23 X
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LIevar_ Tela a Mesa de o5 Operador 0,15
Trabajo 1
Estirar tela sobre la mesa 25 Ope;ador 0,40
Trazar moldes sobre Tela 25 Ope;ador 1,98 Para realizar el torso
Doblar Tela 25 Ope;ador 10,83
Preparar Maquina Operador
Cortadora 25 1 1,02
Cortar Tela 25 Opegador 6,58
Overador Para realizar el
Trazar moldes sobre Tela 25 P 1 1,25 cuello de cada
camiseta
Cortar Tela 25 Opegador 0,43
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Dirigirse a estanteria de

Operador

10 Hilos 25 1 0,18

Dirigirse a Maquina Operador
1 Overlock 25 1 0,07
12 Preparar Maquina o5 Operador 0.68

Overlock 1

Overador Se olvida realizar las
13 Volver a Mesa de Trabajo 25 P 1 0,07 mangas, vuelve a
mesa de trabajo
. Operador

14 Estirar tela sobre la mesa 25 1 0,75
15 Trazar moldes sobre Tela 25 Ope;ador 2,55
16 | Doblar Tela 25 Opegador 9,12
17 |Cortar Tela 25 Opegador 263
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18 Revisar / Contar numero o5 Operador 0,52
de piezas cortadas 1
Dirigirse Maquina Operador

19 Overlock 25 1 0,08
Preparar Maquina Operador

20 Overlock 25 1 6.28

21 Unlr'/ Coser partes de la o5 Operador 4,05
camiseta 1
Dirigirse Maquina Operador

22 Recubridora 25 1 0,08

23 Recubrir _bordes / mangas o5 Operador 2,02
de la camiseta 1

24 Cortar hilos sobrantes 25 Ope;ador 0,10
Dirigirse a Mesa de Overador

25 Trabajo (Recoger 25 P 1 0,40

materiales)
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Dirigirse a estanteria de

Operador

26 Hilos (Recoger materiales) 25 1 0.15

27 Dirigirse a maquina Recta 25 Ope;ador 0,08

28 Preparar maquina Recta 25 Ope;ador 1,53 X
Puntear y Colocar Tallay Operador

29 Etiqueta 25 1 1,65 X

30 Dlrlgnfse a Mesa de o5 Operador 0,12
Trabajo 1

31 Verificar y Cortar Hilos o5 Operador 1.10
Sobrantes 1

32 Estirar y Doblar Camiseta 25 Ope;ador 0,88 X
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Anexo 3. Flujo de Procesos Propuesto

Diagrama de Flujo del Proceso

DIAGRAMA No HOJA DE RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL
Produccion de Camisetas No. Tiempo (min)
Operacion 14 44,44
Transporte 6 0,70
Demora 0 0
OPERARIO-MATERIAL-EQUIPO Inspeccion 2 1,62
Almacenamiento 0 0
TOTAL 22 46,75
ELABORADO POR: Ricardo Ortega
APROBADO POR: Ricardo Ortega DISTANCIA (metros) 8

No. DESCRIPCION Distancia | Tiemp O SIMBOLO OBSERVACIONES
(m) (min) : ‘ D
1 |Preparar Materiales 25 0 0,23 X
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2 |Llevar Tela a Mesa de Trabajo | 25 0,15
3 |Estirar tela sobre mesa 25 0,70
4 | Trazar moldes sobre Tela 25 3,87
5 |Preparar Tendedora de Tela 25 2,00
6 |Doblar Tela 25 11,98
7 | Preparar Maquina Cortadora 25 1,02
8 |Cortar Tela 25 8,13
o R Contarnimerode | g
10 |Dirigirse a Estanteria de Hilos 25 0,18
11 |Dirigirse a Maquina Overlock 25 0,08
12 |Preparar Maquina Overlock 25 6,28
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Unir/ Coser partes de la

13 . 25 4,05
camiseta

14 D|r|g|rs,_e a Maquina o5 0,08
Recubridora

15 |Recubrir bordes de la camiseta | 25 2,02

16 |Cortar hilos sobrantes 25 0,10

17 |Dirigirse a maquina Recta 25 0,08

18 |Preparar maquina Recta 25 1,53

19 Pu'ntear y Colocar Tallay o5 165
Etiqueta

20 | Dirigirse a Mesa de Trabajo 25 0,12

21 Verificar y Cortar Hilos o5 1.10

Sobrantes
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22 |Estirar y Doblar Camiseta 25

o fos | x| ||
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