é'% Pon;iﬁcia Universidad | Sede
' Catolica del Ecuador | Ambato
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Tema:

Reingenieria de procesos productivos para la optimizacion de los recursos
materiales de la empresa Injectsole Cia. Ltda.

Proyecto de investigacion previo a la obtencion del titulo de ingeniero
comercial

Linea de Investigacion:
CALIDAD, PRODUCTIVIDAD, EFICIENCIA Y/O COMPETITIVIDAD

Autor:
ANTONIO SEBASTIAN TEJADA PALACIOS

Director:
MG. CISNEROS MARTINEZ MARCO JACOBO

Ambato — Ecuador
Marzo 2021



PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

HOJA DE APROBACION
Tema:

“Reingenieria de procesos productivos para la optimizacion de los recursos
materiales de la empresa Injectsole Cia. Ltda.”

Lineas de Investigacion:
Calidad, Productividad, Eficiencia y/o Competitividad
Autor:

Antonio Sebastian Tejada Palacios

Marco Jacobo Cisneros Martinez, Ing.Mg.
CALIFICADOR

Maria Fernanda Salazar Bonilla, Ing. Mg.

CALIFICADOR

Miguel Augusto Torres Almeida, Ing. Mg. . L Vs A4
CALIFICADOR )
Christian Andrés Barragan Ramirez, Ing. f. _f//’/ -

S—

DIRECTOR DE LA ESCUELA DE ADMINISTRACION

Hugo Rogelio Altamirano Villarroel, Dr. f. ( ﬂ——/"““"/

SECRETARIO GENERAL PUCESA

Ambato — Ecuador

Marzo 2021



DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo: ANTONIO SEBASTIAN TEJADA PALACIOS, con CC. 1804712352, autor
del trabajo de graduacion intitulado: “REINGENIERIA DE PROCESOS
PRODUCTIVOS PARA LA OPTIMIZACION DE LOS RECURSOS
MATERIALES DE LA EMPRESA INJECTSOLE CIA. LTDA.”, previa a la
obtencién del titulo profesional de INGENIERO COMERCIAL, en la escuela de
ADMINISTRACION DE EMPRESAS.

1.- Declaro tener pleno conocimiento de la obligacién que tiene la Pontificia
Universidad Catolica del Ecuador, de conformidad con el articulo 144 de la Ley
Organica de Educacion Superior, de entregar a la SENESCYT en formato digital
una copia del referido trabajo de graduacion para que sea integrado al Sistema
Nacional de Informacion de la Educacion Superior del Ecuador para su difusion
publica respetando los derechos de autor.

2.- Autorizo a la Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador a difundir a traves de
sitio web de la Biblioteca de la PUCE Ambato, el referido trabajo de graduacion,
respetando las politicas de propiedad intelectual de Universidad

Ambato, marzo 2021

Y

ANTONIO SEBASTIAN TEJADA PALACIOS
CC.180471235-2



AGRADECIMIENTO

Mi efusivo agradecimiento a la PUCE Ambato, por darme la
oportunidad de formarme como un profesional altamente competitivo

para poder generar desarrollo empresarial en el entorno.

Mi especial agradecimiento al Mg. Marco Cisneros, por ser el pilar
fundamental en el desarrollo del presente trabajo y por el aporte

profesional para la culminacion del mismo.

Agradezco a la empresa INJECTSOLE CIA. LTDA., por proporcionar
la informacién necesaria para la culminacion del presente trabajo

investigacion

SEBASTIAN



DEDICATORIA

A Dios

Por haberme dado la salud y sabiduria para culminar mi carrera, por
haber puesto en mi camino a personas que han sido mi soporte y

compafiia durante este periodo académico.

A mis padres y hermanos

Por ser mi apoyo incondicional en cada etapa de mi vida, por sus
consejos, sus valores, y su ejemplo para formarme como una persona

de bien y por su amor.

A mi hija

Quien ha sido mi motivacion constante a lo largo de esta etapa de mi

vida.

Atodas y cada una de las personas que me han motivado a salir adelante

quienes han sido un apoyo en esta etapa culminada.

SEBASTIAN



Vi

RESUMEN
La presente investigacion aborda el tema sobre la reingenieria de procesos
productivos; el objetivo de este estudio es desarrollar la reingenieria de procesos de
produccion para la optimizacion de recursos materiales de la empresa Injectsole Cia.
Ltda., dedicada a produccion de las capelladas deportivas y casuales. Se utiliza un tipo
de investigacion cualitativa y cuantitativa que ayuda a comprender de mejor manera
la problemética planteada. Para la recoleccion de la informaciéon se aplicaron
entrevistas al Gerente y al Jefe de Produccion de la empresa, maximos responsables
de direccionar al personal hacia el logro de los objetivos y ademas, son las personas
que poseen el conocimiento acerca de los procesos productivos, también, se aplico la
observacion directa para comprobar in situ los puntos criticos de cada operacion, de
alli se conformo el diagndstico que, a su vez, fue el soporte para la reingenieria
posterior de los procesos productivos que en ella tienen lugar. Dentro de los resultados
principales, se encuentra que la empresa carece de diagramas de procesos que
permitan la organizacion de la empresa, que sus empleados no estan capacitados para
realizar todas sus actividades genera perjuicios econémicos a la entidad, por otra
parte, no disponen de un plan de capacitaciones para aumentar las competencias
laborales y con ello, la produccién, productividad del trabajo y ajustar sus

producciones a las necesidades de los clientes.

Palabras clave: Reingenieria de procesos, procesos productivos, diagrama de

procesos.
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ABSTRACT

This study focuses on the topic of reengineering productive processes. The aim of this
study is to develop a reengineering a productive process to optimize material resources
for Injectsol Limited Company, devoted to the production of casual and sports uppers.
A qualitative and quantitative research is applied, that help better understand the
presented issue. In order to gather information, the manager and production manager
were interviewed, they are most responsible of directing the staff to the achievement
of goals and others. They also have the knowledge of all the productive processes.
The direct observation was also applied to verify, in situ, the critical points of each
operation. A diagnose was carried out, which was the support for the reengineering,
subsequent to the productive process with it. Among the main results, there us a
company that does not have a process and procedure manual and, also, that the staff
are not trained to carry out their activities, this generates economic loss for the
company. On the other hand, there is not a training plan to improve job skills and with
this, the production, work productivity, work time reduction in each process and the

adjustment of the production to their clients’ necessities, better than their competitors.

Key word: process reengineering, productive process, productivity
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INTRODUCCION
La presente investigacion aspira elaborar un modelo de reingenieria de procesos
productivos para la optimizacién de los recursos materiales de la empresa Injectsole

Cia. Ltda.”

Por tal motivo se ha planificado el desarrollo del trabajo de la siguiente manera para
justificar y sustentar la propuesta de mejora y reingenieria de los procesos productivos
y alcanzar el objetivo de la organizacion mediante la optimizacion de los recursos
materiales que se utilizan en la produccién de calzado y el desperdicio se minimice

progresivamente.
Estructura de la investigacion:

CAPITULDO I.- Se identifica el principal problema que es generado por la falta de un
modelo administrativo y de gestion adecuado, que direccione el desarrollo de las
actividades de la compaiiia, con la guia de a contextualizacién, andlisis critico,

prognosis, formulacion del problema, justificacion y objetivos.

CAPITULO 11.-Se realizara el marco tedrico, donde se identificacion los conceptos
obligatorios para la elaboracion de la investigacion del estado del arte, fundamentacion
tedrica, reingenieria de procesos, objetivos de la reingenieria de procesos, la
reingenieria aplicada a los procesos de los negocios, modelo de reingenieria, analisis
del proceso de reingenieria segiin Modelo de Chase, Jacobs y Aquilano, Diagrama de

flujo de proceso, resultados relacionar con capitulo iv y propuesta de mejora.

CAPITULO II1.- Se indica la metodologia que se utilizara en la investigacion y el
instrumento de recoleccion de datos a usar para el levantamiento de informacion que

es la entrevista.



CAPITULO IV.- Se desarrollard un analisis de los resultados obtenidos en la

aplicacion de la entrevista y de la observacion.

CAPITULO V.- Se elaborara la propuesta de mejora y reingenieria para dar solucion
a los problemas planteados mediante el cumplimiento de los objetivos determinados

en la investigacion.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. - Se indicaran conclusiones vy

recomendaciones, que estaran elaboradas en base al desarrollo de la investigacion



CAPITULO |

1. EL PROBLEMA

1.1Tema

Reingenieria de procesos productivos para la optimizacidn de los recursos materiales

de la empresa Injectsole Cia. Ltda.
1.2 Planteamiento del problema

En el afio 2017 el gremio de los calzadistas de la ciudad de Ambato expuso su
preocupacion debido a la disminucion en las ventas por causa del ingreso al mercado

productor brasilefos.

Los calzadistas han realizado inversiones importantes para ofrecer productos de
calidad y se espera que los consumidores elijan lo nacional, pero lamentablemente
existe el ingreso masivo del zapato de Brasil. Ese problema fue analizado por los
presidentes provinciales del gremio, el 10 de abril del 2018.

A nivel nacional son 5.400 fabricantes de calzado de los cuales, el 80% esta en
Tungurahua; es decir, mas de cuatro mil fabricantes estan agrupados en 12
organizaciones artesanales y representan un sector importante en la dinamizacion
de la economia, sostuvo Lilia Villavicencio, presidenta de la Camara Nacional de
Calzado.

La resolucidn general fue solicitar el respaldo del Gobierno para fortalecer a este
sector y la cadena de valor. Se espera que las autoridades nacionales permitan que
en el Portal de Compras Publicas se establezca la prioridad de adquirir la
produccion nacional. (Sanchez, M, 2017).

Existe falencias en el desarrollo de las actividades de las empresas del gremio de los
calzadistas debido a que no se implementa herramientas técnicas de administracion y
de procesos para establecer un estandar de tiempo de calificacion para realizar una
tarea especifica, lo cual, se basa en la reingenieria de procesos para que de esta manera

los procesos productivos tengan una mejora continua.



Ademas, se presenta un bajo nivel de produccién, por lo tanto, no se satisface las
necesidades de los clientes, actuales, futuros y potenciales, lo cual tampoco genera
competitividad con otros productores nacionales e internacionales, por lo tanto, la
imagen de la empresa disminuye notablemente tanto en la percepcién del cliente en la

calidad, sino también, en el mercado donde comienza a bajar la demanda.

Por todo lo mencionado las empresas del sector comienzan a tener problemas
econdémicos lo cual, afecta directamente a su actividad y funcionamiento, causa
despidos y contrataciones de personal con bajos salarios y, por consiguiente, sin mucha
experiencia y experticia, genera de esa manera otro problema adicional en el proceso

productivo por una mala toma de decisiones.

Una investigacion realizada por EL COMERCIO afirma lo siguiente:

La economia de Tungurahua es una de las mas fuertes de la regién central del
pais. EI comercio, la construccion y la fabricacion de calzado son las
principales actividades generadoras de mano de obra y riqueza en la provincia.

Pero la recesion afectd el afio pasado a estas actividades. En el 2015 la
economia de esta provincia movié USD 2 643 millones, es decir, el 2,85% del
Producto Interno Bruto del pais, segun datos del Banco Central del Ecuador
(BCE). EI 80% de esos recursos se generd en Ambato que es, ademas, el centro
manufacturero de la provincia.

Segun el INEC, la provincia cuenta con 62 900 empresas y emprendimientos
familiares y personales. Tungurahua produce seis de cada 10 pares de calzado
que se venden a escala nacional. En el afio 2016 se produjeron 18,6 millones
de pares contra los 20,4 millones de pares de zapatos producidos en el 2015,
segun la Camara de Calzado (CALTU) esto debido a la causa de la crisis de
ese afio causada por el excesivo gasto publico que provoco un déficit de 7
puntos del PIB del pais.

Segun Lilia Villavicencio, presidenta del gremio, las ventas y la produccion
descendieron por la crisis econdmica, que redujo la demanda. Ademas, la gente
dejo de comprar producto nacional y prefirio adquirir calzado en Colombia y
Perd. La caida de ventas provoco que al menos 600 personas se quedaran en la
desocupacién en el 2016.

En el 2017 el sector de calzado busca ser mas competitivo con diversificacion
de productos y capacitacion. En noviembre del 2016, por ejemplo, 32 personas



se graduaron como tecndlogos en la fabricacion de calzado. Villavicencio dijo
que recibieron 320 horas de capacitacion en ocho moédulos realizados en
Ecuador y México. Y del 24 al 31 de marzo proximo iniciardn cursos sobre
disefio de nuevos modelos de calzado y modelos de verano para el 2018.
(Moreta, 2018).

Dentro del entorno productivo y comercial expuesto, son pocas las empresas que
efectan un marco de trabajo direccionado a promover un redisefio de procesos el cual
permita mejorar de calidad de los productos y contar con procesos productivos

Optimos, lo cual, ayude al crecimiento y desarrollo las organizaciones.

La empresa Injectsole Cia. Ltda. Es una empresa del sector industrial de calzado,
fundada en agosto de 2013, sus principales productos las capelladas deportivas y
casuales. La planta de produccidn se encuentra ubicada en la parroquia de Santa Rosa
sector Bellavista bajo, laboran 13 empleados, de los cuales, 11 son obreros y 2
administrativos. Actualmente las organizaciones estan expuestas a un mundo
empresarial que esta en constantes cambios, para tal motivo hace que las empresas
innoven cada una de sus areas, con el objetivo de ser competitivos y mantenerse en el

mercado de zapatos.

Andlisis critico

El manejo empirico por parte de los propietarios de las empresas dentro de los procesos
de produccién no son los adecuados para que Injectsole sea productiva, la misma ayuda
en la optimizacion de los recursos de la organizacion, para mantener procesos
productivos de calidad.

La vision de cambio en el manejo de operaciones productivas de las empresas ha

afectado la produccidn, tiene un ineficiente ciclo de operaciones, ademas, existe una



vision estratégica y operativa que da lugar a la existencia de desperdicio de materia
prima e insumos, da como resultado un alto costo de produccion y de esta manera la

empresa deja de ser competitiva en un mercado cada vez mas exigente.

Arbol de problemas

Figura 1.1: Arbol de Problemas de la empresa Injectsole Cia. Ltda.

Efectos Causas
Ineficiente ciclo de La administracién de
operaciones la empresa es de

Manejo empirico / manera empirica

de los Procesos

. de produccion .
Desperdicio de denF;ro de Desconocimiento de
recursos < Injectsole Cia procesos por parte de

' los empleados
Ltda. de la
Productos / Ciudad de :
deficientes Ambato. Mal manejo de
maquinaria

Fuente: Elaboracién propia a partir de Injectsole Cia. Ltda.

Prognosis

Injectsole al no contar con un proceso de produccién adecuado y al ser una empresa
que esta en crecimiento ve afectado su desarrollo en el cumplimiento de metas y
objetivos , es asi como sin un proceso de produccion correcto ocasiona desperdicios
de recursos mismos gque son una desventaja competitiva dentro del mercado, a su vez
el manejo empirico de procesos ocasiona insatisfaccion en los clientes puesto que
muchas veces el producto sale defectuoso lo que a su vez conlleva a una pérdida de

posicionamiento en el mercado.



1.3 Formulacién del problema

¢Como los inadecuados procesos de produccion afectan a la optimizacion de los
procesos de produccion de la empresa Injectsole Cia. Ltda.?
1.3.1 Interrogantes

¢ Coémo aparece el problema que se pretende solucionar?
Toma de decisiones incorrectas

¢Por qué se origina?

Proceso de produccion inadecuado

¢Que lo origina?

Manejo de procesos de manera empirica

¢Cuando se origina?

Si los procesos no son realizados de manera eficiente
¢Donde se origina?

En el &rea de produccion

¢Dbnde se detecta?

En los procesos de produccion

1.3.2 Definiciones

Delimitacion del contenido

e Campo: Productivo
e Area: Procesos
e Aspecto: Materia prima y tiempo

Delimitacion espacial

El desarrollo de la investigacion se efectuara en la empresa Injectsole Cia. Ltda. que

estd ubicada en el barrio Bellavista de la parroquia Santa Rosa.



Delimitacion temporal

Enero — Junio de 2019

1.4 Justificacion

Es importante la investigacidn puesto que permite mejorar el proceso de productividad
dentro de la empresa, pues se pretende promover un nuevo enfoque de trabajo a los
empleados para que de esta manera se eviten desperdicios de materiales y a su vez
productos deficientes lo cual, ocasiona la insatisfaccion del cliente, es asi como al
orientar la gestion interna el Unico fin es generar un recurso interno de alto
rendimiento, inversion y, por lo tanto, productividad, y de esta manera, enfrentar los
desafios del mercado, para establecer una fuerte demanda y una gran satisfaccion de

las necesidades que proyecta la imagen de la empresa.

El interés esta sostenido en establecer procesos productivos orientados a mejorar la
productividad de la empresa, en este contexto es de vital importancia promover y
potencializar las funciones y responsabilidades de cada uno de los empleados que
intervienen en el proceso de produccion, puesto que de esta manera se optimizara la
materia primay a su vez esto evitara desperdicios y finalmente, productos deficientes,
da como resultado una mejora del desempefio laboral e incrementacion del perfil

productivo tanto individual como colectivo de la empresa.

Es novedosa, este enfoque permite acceder a nuevas ventajas competitivas dentro del
mercado del calzado puesto que de esta manera la reingenieria de procesos se base en

la mejora continua fortalece el proceso de produccion dentro de Injectsole.
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1.5 Objetivos

Objetivo general

Desarrollar la reingenieria de procesos de produccién para la optimizacion de recursos
materiales de la empresa Injectsole Cia. Ltda.

Objetivos especificos

¢ Realizar un diagnostico de los procesos de produccidn gque requieren un
cambio organizacional.

e Fundamentar tedricamente el proceso de produccion proactivo para generar
satisfaccion de las necesidades internas.

e Proponer un modelo de reingenieria de procesos de produccion para la

optimizacion de los recursos materiales.
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CAPITULO I
2. MARCO TEORICO

2.1 Estado del arte

En el estado del arte se tomd como base referencial los siguientes trabajos:
En base a investigaciones previas Jicome (2004) sefiala que:

Lorena Judith Jacome Chiluisa

» De lo que se concluye que la gran mayoria de las personas encuestadas manifiestan
que en la empresa si existen procesos criticos, 1o que influye en los procesos de
produccion y en el rendimiento del personal.

» Por lo tanto, se llega a la conclusion que una gran mayoria de encuestados
manifiestan que si es necesario establecer una gestion estratégica a los procesos de
apoyo,esto repercute en la terminacion integral del proceso de produccién en la
empresa.

» Con los datos observados en la encuesta se deduce que la gran mayoria del personal
esta de acuerdo que se establezca responsabilidad a los procesos de produccién por
que al hacerlo se podra evitar el desperdicio de los recursos en la empresa.

Es asi como la reingenieria de procesos es de suma importancia dentro de una empresa
si la misma cuenta con manejo empirico de procesos productivos,al contar con el

proceso adecuado se evita desperdicios y mejorar el rendimiento empresarial.

Por otro lado, Maria Fernanda Solis (2008) concluye que:

e En el analisis situacional se establecen las areas que tienen falencias y que no
generan la optimizacion de los recursos empresariales, lo cual, limita el
mejoramiento del desarrollo organizacional, de tal manera que se generan
procesos lentos, complejos limitando esto la productividad y la competitividad.

e Se identifico los procesos y flujos de trabajo con la finalidad de conocer los
requerimientos del cambio,existen falencias en cada una de las actividades, no
se integra informacién lo cual, limita el normal desenvolvimiento de los
procesos productivos.

e La actual infraestructura fisica no permite una adecuada distribucion de
funciones, recursos y por tanto se limita el rendimiento del personal, afectando
esto al desarrollo organizacional de la empresa.
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e En la actualidad no existe un programa de estimulos al personal, lo cual, se
refleja en su bajo desempefio laboral limitando esto el nivel productivo y por
ende a las ventas.

El estudio de los procesos de la empresa permite conocer cada una de las falencias o
problemas que existan dentro de las diferentes actividades y asi la solucion de estos
sea mas eficiente y eficaz a base de la informacion. EI ambiente fisico donde se
desenvuelven las actividades empresariales es importante para que el personal se sienta
motivado y asi mejorar su rendimiento dentro de la empresa para que la produccion se

optimice junto con los recursos.

2.2 Fundamentacion teorica

Administracion de operaciones

Figura 2.1: Definiciones de Administracion de Operaciones

+Define la administracion de operaciones como el
disefio, operacion y mejora de los sistemas que crean
y entregan los principales productos y servicios de la
empresa.

+La administracion de operaciones es la gestion de las

actividades productivas, pero dentro del entorno
fabril, lo que deja por fuera las actividades
productivas que no son de manufactura.

+El término dministracion de operaciones se refiere al
disefio, direccion y control sistematico de los
procesos que transforman los insumos en servicios y
productos para los clientes internos y externos.

Fuente: Elaboracion propia a partir de Chase, Jacobs y Aquilano (2005), Wild (1983) y Krajewski
(2008)

A pesar de que varios autores han calificado a la administracion de operaciones en el campo
de la manufactura a lo largo de los afios, esto ha venido cambiando y hoy en dia se toma en
cuenta todas las areas de la empresa para una correcta aplicacion estratégica y operacional que

se ven reflejadas a corto plazo (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005).
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De acuerdo con Chase, Jacobs y Aquilano (2005) la importancia de las operaciones

para la competitividad corporativa son las siguientes:

e “Laadministracion de operaciones proporciona una forma sistematica de
estudiar procesos organizacionales.

o Laadministracion de operaciones ofrece oportunidades interesantes para la
carrera.

o Los conceptos de la administracion de operaciones se utilizan ampliamente

en otras funciones de un negocio.”

Schroeder (1990) identifico cuatro objetivos de las operaciones que son: “costo,
calidad, confiabilidad y flexibilidad. Las prioridades relativas entre estos objetivos se
derivan de la estrategia corporativa.”

Figura 2.2; Objetivos de las operaciones empresariales

Costo: El objetivo de las empresas en minimizar sus costos de capital y de operacion.
Esto se logra por medio de la inversion de capital en automatizacion. Asi el equipo y
magquinaria se usaa tanto como se pueda y su costo de mantener sera bajo a que se
reducirdn los tiempos de la maquinaria.

Calidad: Se define como aquella que es significativamente mayor a la que
ofrecen los competidores y que eso es lo suficiente alta para dar apoyo a las
ventas con precios mas altos.

Confiabilidad: Se refiere a la habilidad para satisfacer los requerimientos de
entrega de los clientes en forma consistente

Flexibilidad: Se refiere a una rapida reaccion a los cambios de volumen de
produccion y la introduccién de nuevos productos. Una operacidn flexible operara
una tasa menor a la de la capacidad total, por lo tanto, la demanda se satisface
rapidamente.

Fuente: Elaboracion propia a partir de Schroeder (1990)
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Reingenieria de procesos

De acuerdo con Hammer y Champy (1994) se conoce que: “La reingenieria es la
revision fundamental y el redisefio radical de procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como
costos, calidad, servicio y rapidez”.

Adicional Mora (2009) plantea lo siguiente: “En el disefio o reinvencion de los
procesos de negocio, las estructuras, las creencias y el comportamiento organizacional.
La reingenieria de procesos genera mejoras dramaticas en la calidad de la
organizacion.”

Para estos autores los esfuerzos dramaticos realizados por la organizacion, ademas, de
la inversion que se requiere hacer no es suficiente para poder llevar a cabo la
reingenieria, debido a que es sumamente necesario el compromiso de todas las

personas que integran la organizacion,el factor mano de obra es fundamental para el

cambio positivo de la empresa.

Si se habla de reingenieria, el pablico en general supone gque es un cambio total como
una reestructuracion total de la empresa, lo que supondria un borrén y cuenta nueva,
pero a diferencia de esto la reingenieria es un cambio adaptado a las necesidades y
falencias que tiene dentro de sus procesos una empresa. Lo que las empresas buscan
hacer es un benchmarking, de manera que los cambios aplicados a una empresa sirvan
de igual 0 mejor manera a otra, hace que el proceso de cambio sea mas practico y

Ilevadero para la organizacion.

Hammer y Champy (1994) sefialan que: “la reingenieria implica un enfoque de gestion
al cambio diferente que necesitan los programas de calidad. Sin embargo, ambos

reconocen la importancia de los procesos y empiezan con las necesidades del cliente.”
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Objetivos de la reingenieria de procesos

EYZAGUIRRE (2016) propone que:

Los objetivos que persigue una reingenieria de procesos son diagnosticar la

situacion actual de la empresa para poder identificar su estado actual y sus procesos,

clasificarlos de acuerdo a su importancia, identificar sus puntos criticos, elaborar

un plan de mejoras de ser necesarios e implementar nuevos procesos de requerirlos

para poder obtener:

Mejoras en la calidad de servicios

Mejoras en los tiempos de reaccién

Reduccion de desperdicios

Mejoras en los niveles de satisfaccion del cliente interno y externo
Mejoras en los tiempos de ciclos

Mejoras el flujo de fondo de la empresa

De esta manera la metodologia esquematicamente seria:

Crear una vision para apoyar el esfuerzo de cambio y comunicarle a
toda la organizacién

Habilidad para guiar el proceso de reingenieria de acuerdo con la

metodologia

Instruir un grupo de trabajo con poder suficiente para liderar el esfuerzo

del cambio

Capacidad para lograr el compromiso de toda la organizacion
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La reingenieria aplicada a los procesos de los negocios
“La reingenieria es volver a empezar o “empezar de nuevo”. Lo que significa
abandonar procedimientos establecidos y examinar de nuevo el trabajo que se requiere

para crear un producto o servicio con un valor agregado” (Hammer & Champy, 1994).

“La reingenieria de procesos es una labor importante en las empresas al facilitar las
comunicaciones sobre como opera el negocio, provee el comercio y hace que los

servicios sean mas eficientes” (Davenport, 2005).

La utilizacion de la reingenieria dinamica aplicada a los procesos de los negocios

contra el cambio en tres niveles:

o Laalta gerencia promueve el cambio que extiende a toda la empresa.

e Los equipos del cambio proponen las modificaciones necesarias para mejorar
el proceso.

e Los empleados, en coordinacion parcial con la gerencia realizan los cambios

en las tareas de un trabajo.

Modelos de reingenieria

A continuacion, se muestran tres modelos de reingenieria los cuales, serviran para el
desarrollo de la propuesta de reingenieria de procesos productivos del presente

proyecto.

Guia segun Morris y Brandon

Morris y Brandon (1996) revelan que el proceso de reingenieria de las operaciones

consta de nueve etapas:
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Figura 2.3: Guia de Reingenieria de Morris y Brandon

1. Identificar los posibles proyectos

2. Conducir el analisis inicial

4. Analizar la forma basica

[ l
[ l
[ 3. Seleccionar el esfuerzo y definir el alcance 1
[ 1
[ 1

5. Defnir las alternativas, simular nuevos flujos

| 7. Seleccionar la mejor alternativa |

[ 8. Implementar la alternativa seleccionada |

[ 9. Actualizar la informacion y los modelos de la guia bésica }

Fuente: Elaboracién propia a partir de Morris y Brandon (1996)

Modelo de los cuatro pasos de reingenieria de Varhlo

Por su parte Varhlo (1994) sugiere una serie de pasos para el redisefio de los procesos:

Figura 2.4: Guia de Reingenieria de Varhlo

Desarrollo de
Movilizacién compromiso
organizacional

. " Alcance del
Diagndstico
proceso
Nuevo
Redisefio concepto de
disefio
Realizacién Estrategias de

implementacion

Fuente: Elaboracién propia a partir de Varhlo (1994)
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Modelo de Chase, Jacobs y Aquilano

Estos autores en su libro “Administracion de la produccion y operaciones para una

ventaja competitiva (2005) proponen el esquema siguiente:

Figura 2.5: Guia de Reingenieria de Chase, Jacobs y Aquilano

Diagrama del
flujo del Resultados
proceso

Analisis del
proceso

Propuesta de
mejora

Fuente: Elaboracién propia a partir de Chase, Jacobs y Aquilano (2005)

Analisis del proceso de reingenieria segun Modelo de Chase, Jacobs y Aquilano

“Un proceso es cualquier parte de una organizacién que recibe insumos y los
transforma en bienes o servicios, mismos que se espera que sean de mayor valor para
la organizacion que los insumos originales” (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005)

La administracion de operaciones actta directamente sobre los diferentes procesos que
tienen la organizacion, ya sean administrativos u operacionales. Dentro de las méas

destacadas definiciones de procesos tenemos:
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Figura 2.6: Definiciones de procesos

e DY

« Conjunto de actividades que, con un input recibido, es

CEIEE (L) capaz de crear un producto de valor para el cliente.

Yy

«Sistema cuyos elementos principales son: los procesos
Rojas (2007) claves; la coordinacion y el control de su
funcionamiento y la gestién de su mejora.

N

«Entiende por proceso un conjunto de actuaciones,

decisiones, actividades y tareas que se encadenan de
Negro (2001) forma secuencial y ordenada, para conseguir un
resultado que satisfaga plenamente los requerimientos
del cliente al que va dirigido.

‘\

«Secuencia ordenada y légica de actividades repetitivas
que se realizan en la organizacién por una persona,
grupo o departamento, con la capacidad de
transformar unas entradas en salidas o resultados
programados para un destinatario con un valor
agregado.

Nogueira (2004)

A

Fuente: Elaboracion propia a partir de Alarcon (1998), EYZAGUIRRE (2003), Negro (2001) y
Nogueira (2004).

El analisis de un proceso permite responder algunas preguntas importantes como
¢Cuantos clientes por hora manejan un proceso? ¢Cuanto tiempo tomara en prestarle
un servicio a un cliente? ;Qué cambios se necesitaran en el proceso para ampliar la
capacidad? ¢Cuanto cuesta un proceso? Pero lo mas importante definir el propoésito del
analisis (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2005).

“Sin embargo, un proceso de negocios es un conjunto de actividades que recibe uno o

mas insumos y crea un producto de valor para el cliente”. (Hammer & Champy, 1994).

Diagrama de flujo de procesos
Para la estandarizacion de procesos se utiliza la herramienta de un diagrama de flujo

que muestra las actividades de la empresa.



Figura 2.7: Simbologia para elaborar el diagrama de flujo

Transicion o
Operacion

Decisién
Almacenaje o
v espers

Fuente: Elaboracion propia a partir de Chase, Jacobs y Aquilano (2005)
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CAPITULO I

3. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

El desarrollo del presente proyecto de investigacion se basé en el modelo de
reingenieria de Chase, Jacobs y Aquilano (2005), donde se propone los siguientes

pasos:

e Analisis de procesos

e Diagramar el flujo de procesos

Por medio de la investigacion y analisis de la metodologia para la aplicacion en este
proyecto se basé en los autores: Chase, Jacobs y Aquilano, los mismos que

profundizan mas en los siguientes aspectos:

3.1 Enfoque

La presente investigacion es de corte mixto, es decir, tanto cualitativo como
cuantitativo. Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) dice que los métodos mixtos son
“un conjunto de procesos sistematicos empiricos y criticos de la investigacion e
implican la recoleccion y el andlisis de datos tanto como cuantitativos como
cualitativos™. En el presente proyecto se pretende explicar una realidad social en
referencia a los procesos de produccién de una organizacion y su rol desde un punto
de vista externo, interno de manera objetiva, con la finalidad de obtener resultados en
base a medidas o indicadores y asi poder trabajar fundamentalmente con datos
cuantificables en referencia a los procesos de produccién da una propuesta de mejora.
De acuerdo con lo indicado en el parrafo anterior se establece el enfoque cuantitativo
por cuanto se utilizaran instrumentos estructurados para la recoleccion de informacién

sobre las variables referentes al modelo de Chase, Jacobs y Aquilano.
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3.1 Modalidad basica de la investigacion

Investigacion de campo

Es la investigacion que se realiza en el lugar de los hechos “in situ”, se utiliza fuentes

primarias de informacion.

De esta manera la investigacion de campo permite conocer el fenémeno de la ausencia
de una reingenieria de procesos de produccion en cada una de sus etapas en la empresa
Injectsole Cia. Ltda., en el area de produccion, por tanto, se acudira a sus instalaciones
para conocer las caracteristicas especificas de los procesos de produccion que se llevan

a cabo en la misma.

Investigacion bibliogréafica

La investigacion se realiza en repositorios de informacion, utiliza fuentes secundarias
de informacion, libros que reposan en la biblioteca de la Pontifica Universidad
Catolica del Ecuador Sede Ambato y otras bibliotecas de la ciudad, trabajos de

investigacion, articulos cientificos entre otros.

3.2 Nivel o tipo de investigacion

Asi mismo la investigacion es una actividad sistematica dirigida a obtener informacion
mediante la observacidn, experimentacion y conocimientos que son necesarios para
ampliar los diversos campos de la ciencia y tecnologia, de esta manera se aplica los
siguientes niveles.

Investigacion Descriptiva

El proposito del estudio es identificar las situaciones, practicas y actitudes dominantes
a través de una descripcion precisa de actividades, cosas, procesos y personas que

generan la problematica. El objetivo no es solo recopilar datos, sino predecir e
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identificar las relaciones que existen entre la inexistencia de la reingenieria de procesos
y su impacto en los recursos materiales, mediante la recopilacion de datos basados en
teorias que exponen y resumen cuidadosamente la informacion, para analizar a fondo
los resultados asi extraer generalizaciones significativas que contribuyen al

conocimiento del cambio en la empresa.

3.2 Técnicas e instrumentos

Para la presente investigacion se utilizard la entrevista y observacién directa que
permitiran analizar de mejor manera la problemética, con el objetivo de obtener
resultados que ayuden a tener una visién global de todas las alternativas posibles para

poder ofrecer una propuesta de mejora, como se observa en el Anexo # 1.

Entrevista

La entrevista esta direccionada hacia el gerente de la empresa y el jefe de produccion
que son las personas encargadas de direccionar a la empresa hacia sus objetivos y
tienen la mayor informacion sobre los procesos de la misma. Esta seré realizada dentro

de Injectsole Cia. Ltda. (Anexo 1).

Observacion directa

La observacion se hara durante un periodo de una semana, mediante la asistencia

diaria a la empresa para poder observar y analizar cada uno de los procesos y

entender el porqué de las falencias que originan el problema.
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Instrumentos de investigacion

Tabla 3.1: Instrumentos de uso para la observacion directa
Instrumento Objetivo

Se busca establecer los macroprocesos de Injectsole Cia. Ltda.
Mediante las actividades que desarrollan en su interior y su
respectivo flujo

Diagrama de
flujo

Determinar con mayor eficacia la raiz del problema y su origen

Pareto : -/
para mayor velocidad en la propuesta de solucion.

Permitir la interpretacion y control de las actividades y objetivos

Hoja de control de produccién, es parte de la propuesta de mejora.

Fuente: Elaboracién propia a partir de Injectsole Cia. Ltda.

3.4 Recoleccion de la informacién
Metodoldgicamente para (Herrera, Luis y otros, 2012), la construccion de la
informacion se opera en dos fases: plan para la recoleccion de la informacion y plan

para el procesamiento de informacion.

Plan para la recoleccion de la informacion

Este plan contempla estrategias metodoldgicas requeridas por los objetivos de la
investigacion de acuerdo a los métodos establecidos para la cual, se tiene:

e Para la entrevista se levantara la informacién que contempla la obtencién de
informacion primaria y secundaria para llegar a cumplir los objetivos
propuestos en la investigacion, la cual, sera aplicada al personal administrativo
en el problema investigativo y las personas participantes son el gerente, la

contadora y el responsable de produccion.
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Para la observacion directa se acudira a la empresa para levantar informacion
sobre los macro y micro procesos de la organizacion en los cuales, se demuestre
los diferentes problemas o dificultades para asi poder ofrecer una propuesta de
solucion a los mismos. Ademas, con la ayuda de la cronometrizacion de los

procesos se podréa identificar los problemas en los procesos.
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CAPITULO IV
4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
El presente capitulo tiene el objetivo de presentar la informacion sobre cada uno de los
procesos Yy actividades que tiene el area de produccion de la empresa, para poder
analizar e identificar cada una de las actividades que tengan errores o problemas en

relacion con la materia prima, la habilidad del obrero y maquinaria.

Se divide en dos partes para poder realizar la presente investigacion, es la primera parte
la entrevista para conocer de manera global a la empresa y sus procesos, ademas, de
lo que el personal administrativo considera los posibles problemas dentro de la
produccion; y como segunda parte se levanta informacién en el area de produccion
para poder trabajar en las fichas y asi obtener los resultados de los mismos y tener un

panorama claro del problema.

4.1 Analisis e interpretacion entrevista

La entrevista fue dirigida a la gerente de la empresa con el fin de recolectar
informacion inicial sobre los procesos existentes en la empresa, ademas, de permitir
conocer la situacion actual de la empresa en los aspectos de produccion vy

retroalimentacion de los mismos.
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Tabla 4.1: Analisis de Encuesta

PREGUNTA

ANALISIS

Pregunta 1:
Espacio fisico

Con la primera pregunta la gerente supo manifestar que la empresa atraveso
una transicién de taller a empresa, es su principal inversién un nuevo galpén
que esta ubicado en Santa Rosa para el mejor acondicionamiento fisico y
estructural que una organizacion demanda. Esto permitio la mejor
organizacion de la maquinaria y su distribucion fisica al igual que ahora se
cuenta con una bodega para la materia prima y producto terminado para su
mejor almacenaje.

Pregunta 2:
Estructura
organizacional

La empresa no maneja una estructura definida, como se menciono
anteriormente esta en una etapa de transicién donde se va a implementar una
estructura organizacional que esta demanda.

Pregunta 3: Se indica que la empresa maneja tres procesos internos de produccion en los
Procesos a gue existen problemas ya sea por el mal manejo de la maquinaria, problemas
mejorar con la materia prima o simplemente por la negligencia de los trabajadores y
que todos estos procesos sean mejorados. También, se menciona que la
maquinaria necesita planes de mantenimiento preventivo.
Pregunta 4: La empresa cuenta con maquinaria necesaria y de Gltima generacién para la
Maquinaria e elaboracion del calzado y tienen compras periddicas, eso si sin fichas de
insumos descargo para conocer el consumo real de cada par de zapatos
Pregunta 5: Se cree que los diferentes recursos son optimizados en un alto porcentaje para
Optimizacién de | mejorar rendimiento y productividad dentro del &rea de produccion.
recursos
Pregunta 6: Por la transicion del lugar de trabajo no existe una persona a cargo de bodega
Manejo de bodega | lo que dificulta el abastecimiento de insumos al area de produccién.
Pregunta 7: Los empleados muchas veces son el cuello de botella esto debido al mal
Capacidades de | manejo de maquinaria o negligencia en los procesos de produccion lo que
los obreros aumenta el desperdicio de recursos materiales y de tiempo, que a su vez
ocasiona pérdidas a la empresa.
Pregunta 8: No existe registro ni control de la materia prima para su anticipacion a las

Documentacién

compras.

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Andlisis e interpretacion del proceso de produccién

La empresa actualmente no tiene un diagrama documentado donde refleje tanto los

procesos como las actividades dentro de estos, ademas, de que no consideran

importante ni relevante para las actividades de produccion; para esto se ha acudido a

la observacion para poder crear un diagrama adecuado para la empresa.
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La produccién esta dividida en cuatro procesos, con sus respectivas actividades, los
cuales, son: troquelado, aparado, inyeccion (externo) y terminado de producto final.
En el diagrama se presentan estas operaciones con sus respectivas actividades. Hay
que recalcar que la empresa no realiza el proceso de inyeccién, para lo cual, las

capelladas son enviadas a otra empresa la cual, envia el producto terminado.

Al realizar el diagrama de flujo del area de produccién permite tener una visién global
de cada una de las operaciones y actividades que son realizadas dentro del proceso de
fabricacion de calzado, mediante el mismo la persona que estéd a cargo de la supervision
y control de la produccién tenga un mejor control de los procesos ademas, de que se

crea un documento para futuros empleados que ocupen el mismo puesto.

En el diagrama que se presenta a continuacién, se identifican tres diferentes categorias

dentro del mismo diferenciadas con los siguientes estandares:

e Color amarillo: Actividad con falta de control

e Color rojo: Actividad con problema



Tabla 4.2: Diagrama de flujo de los procesos de produccion de la empresa Injectsole Cia Ltda.

BODEGA

TROQUELADO

APARADO

INYECTADO

TERMINADO

INICIO

Organizaciéon materia

prima

Corte de planchas de
5 metros

-[ Zig-zag talones ]

Cosido de Refuerzo
de Ojal

Cosido de Cinta en
Talon

v

‘ Cosido Contrafuerte

v

Cosido de Filo
Contrafuerte

Ribeteado lengua

Pegado Etiqueta

| |
[ )
[ivetendo capetads |
[ J

v

Servicio

externo

Revisado de
inyectado y
eliminacién de
rebabas

¥

—

Emplantillado

)

¥

Cm D

Fuente: Elaboracién propia
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4.3 Hoja de control aplicada para desperdicio de materiales

La hoja de control aplicada a la empresa Injectsole, permite identificar y procesar cada
una de las operaciones realizadas dentro de la manufactura de calzado que actualmente
se realizan de manera incorrecta, ya sea por negligencia, mal manejo de maquinaria o

mal estado de la materia prima.

Para obtener datos e informacion mas reales se realizd la observacion de las
actividades, se buscé una fecha donde exista un pedido que cope toda la capacidad
actual de la empresa, mediante la hoja se busca establecer el porcentaje de piezas

dafadas a lo largo del proceso de produccién.

Tabla 1.3: Piezas por zapato

Numero de piezas Descripcion
5 Piezas material lona (2 piezas laterales, 2 ojales, 1 lengiieta.)
1 Piezas material plastico (1 contrafuerte)
1 Plantilla

Fuente: Elaboracién propia
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RESPONSABLE:

PERIODO:
MODELO:

NUMERO TOTAL DE

ZAPATOS POR
PEDIDO:
ACTIVIDADES
DE LOS
PROCESOS DE
PRODUCCION

Colocacion y
desenrrolle de
lona en tubo de
mesa de corte

Corte de planchas
de 5 metros

Apilacion y
engrapada de
material en
planchas de 6
pisos

500 pares

Tabla 4.4: Hoja de Control de los procesos productivos de lona de la empresa Injectsole
HOJA DE CONTROL DE PIEZAS DEFECTUOSAS DENTRO DEL PROCESO DE TROQUELADO DE LONA

Sebastian Tejada
Del 25 de febrero del 2019 al 3 de marzo del 2019
Zapatilla Master Plus Blanco

NUMERO DE PIEZAS

Sin
def
ecto

S

0

PRODUCIDAS
Con Total
defectos de
piezas
0 0
0 0
0 0

Maquinar
jay
herramien
tas

v

CAUSAS DE LOS DEFECTOS EN BASE A LAS PIEZAS

Mano de obra Materia prima
El obrero tiene problemas en el manejo del La materia prima tiene
rollo fallas y no seré utilizada

El obrero tiene problemas con el manejo de
la cuchilla

OBSERVACIONES
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Acomode de 500
troqueles y 0
troquelado

Conteo y 480
separacién de 0
piezas

Retroquelado de 300
piezas faltantes

Fuente: Elaboracién propia

0

300

5000

5000

300

Existen
piezas mal
cortadas
debido al
desgaste
del troquel

Y

Existe material mal colocado por parte del
operador y la dltima plancha sale con
defectos

Se necesita 5000
piezas de lona para la
base diaria de
produccion en la
empresa

Proceso para
completar la piezas
necesarias
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Tabla 4.5: Hoja de Control de los procesos productivos de contrafuerte de la empresa Injectsole

HOJA DE CONTROL DE PIEZAS DEFECTUOSAS DENTRO DEL PROCESO DE TROQUELADO DE CONTRAFUERTE

RESPONSABLE:

PERIODO:
MODELO:

NUMERO TOTAL DE
ZAPATOS POR

PEDIDO:
ACTIVIDA
DES DE
LOS
PROCESO
S DE
PRODUCC
ION
Colocaciény

desenrrolle
de lona en
tubo de mesa
de corte
Corte de
planchas de
5 metros

Apilacion y
engrapada de
material en
planchas de
6 pisos

Sebastian Tejada
Del 25 de febrero del 2019 al 3 de marzo del 2019
Zapatilla Master Plus Blanco

500 pares
NUMERO DE PIEZAS CAUSAS DE LOS DEFECTOS EN BASE A LAS PIEZAS OBSERVACIONES
PRODUCIDAS
Sin Con Total Maquinar Mano de obra Materia prima
defectos = defectos de fay
piezas = herramie
ntas
0 0 0 El obrero tiene problemas en el manejo del La materia prima
rollo tiene fallas y no sera
\/ utilizada
0 0 0 El obrero tiene problemas con el manejo de la
v cuchilla
0 0 0



Acomode de
troqueles y 1000
troquelado

Conteo y 850
separacién
de piezas

Retroquelad 150
0 de piezas
faltantes

Fuente: Elaboracion propia

150

Se necesita 1000 piezas de

1000 Existe material mal colocado por parte del contrafuerte para la base
operador y la Gltima plancha sale con defectos diaria de produccion en la
empresa

1000 Existen
piezas mal
cortadas
debido al v v
desgaste
del troquel
Proceso para completar la

v v v piezas necesarias
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Tabla 4.6: Hoja de Control de los procesos productivos de plantillas de la empresa Injectsole
HOJA DE CONTROL DE PIEZAS DEFECTUOSAS DENTRO DEL PROCESO DE TROQUELADO DE PLANTILLA

RESPONSABLE: Sebastian Tejada
PERIODO: Del 25 de febrero del 2019 al 3 de marzo del 2019
MODELO: Zapatilla Master Plus Blanco

NUMERO TOTAL DE 500 pares
ZAPATOS POR
PEDIDO:
ACTIVIDA NUMERO DE PIEZAS CAUSAS DE LOS DEFECTOS EN BASE A LAS PIEZAS OBSERVACIONES
DES DE PRODUCIDAS
LOS
PROCESO
S DE
PRODUCC
ION
Colocacion y 0 0 0 El obrero tiene problemas en el manejo del
desenrrolle \/ rollo
de lona en
tubo de mesa
de corte
Corte de 0 0 0 El obrero tiene problemas con el manejo de la
planchas de cuchilla

5 metros \/ \/

Apilacion y 0 0 0 .
engrapada de \/ \/
material en
planchas de
6 pisos
Acomode de Existe material mal colocado por parte del . Se necesita 1000 piezas de
troqueles y 1000 0 1000 v operador y la tltima plancha sale con defectos \/ plantilla para la base diaria de
troquelado produccion en la empresa

Sin Con Total Maquinar Mano de obra Materia prima
defectos = defectos de fay
piezas = herramie
ntas
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Conteo y 950 50 1000
separacion
de piezas

Retroquelad 50 0 50
0 de piezas
faltantes

Fuente: Elaboracién propia

Existen
piezas mal
cortadas
debido al
desgaste
del troquel

v

Proceso para completar la
piezas necesarias
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RESPONSABLE:

PERIODO:
MODELO:

NUMERO TOTAL DE
ZAPATOS POR

PEDIDO:
ACTIVIDA
DES DE
LOS
PROCESO
SDE
PRODUCC
ION

Zig-zag
talones

Cosido de
Refuerzo de
Ojal
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Tabla 4.7: Hoja de Control de los procesos productivos de la empresa Injectsole
HOJA DE CONTROL DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA INJECTSOLE

Sebastian Tejada
Del 25 de febrero del 2019 al 3 de marzo del 2019
Zapatilla Master Plus Blanco

500 pares
NUMERO DE PIEZAS CAUSAS DE LOS DEFECTOS EN BASE A LAS PIEZAS OBSERVACIONES
PRODUCIDAS
Con Total Magquinaria Mano de obra Materia prima
defectos de y
piezas = herramienta
)

39 1000 @ Existen Se unen las 2000 piezas de
cosidos lona de talones
irregulares en
los talones
por la mala \/ \/
configuracion
de la maquina

252 1000 El obrero tiene dificultades Se cosen los refuerzos de ojal
para manejar las curvas en la a las taloneras unidas

maquina

v v



Cosido de
Cintaen
Talon

Cosido
Contrafuerte

Cosido de
Filo
Contrafuerte

Ribeteado
lengua

Ribeteado
capellada

854

754

1000

965

971

146

246

35
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1000

1000

1000

1000

1000

El obrero tiene varios
desperdicios de material por
la impericia en el manejo de
la maquina

El obrero tiene varios
desperdicios de material por
la impericia en el manejo de
la maquina

La cinta vino con irregularidades
las cuales, no permiten que la
maquina funcione bien

El contrafuerte tiene varias
afecciones que vienen del
troquelado

El material presenta irregularidades

El material presenta irregularidades
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Pegado 0
Etiqueta
Revisado y 975
cortado de
hilos

Fuente: Elaboracion propia

0

25

1000

1000

v

v

Existen capelladas con
problemas de calidad
identificadas por el obrero
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Tabla 4.8: Hoja de Control de los procesos de troquelado de contrafuerte

HOJA DE CONTROL DE PIEZAS DEFECTUOSAS DENTRO DEL PROCESO DE TROQUELADO DE CONTRAFUERTE

RESPONSABLE:

PERIODO:
MODELO:

NUMERO TOTAL DE
ZAPATOS POR

PEDIDO:
ACTIVIDA
DES DE
LOS
PROCESO
S DE
PRODUCC
ION
Revisado de
inyectado y
eliminacion

de rebabas

Emplantillad
0

Empaquetad
0

Fuente: Elaboracién propia

Sebastian Tejada
Del 25 de febrero del 2019 al 3 de marzo del 2019
Zapatilla Master Plus Blanco

500 pares
NUMERO DE PIEZAS CAUSAS DE LOS DEFECTOS EN BASE A LAS PIEZAS OBSERVACIONES
PRODUCIDAS
Sin Con Total Maquinariay Mano de obra Materia prima
defectos = defectos de herramientas
piezas
876 124 1000 El producto viene con
fallas desde la empresa que
ofrece el servicio de
inyectado
v v
876 0 876 Se empaca solo los zapatos
que se encuentren en buen
estado
v
876 0 876
v v
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Tabla 4.9: Descripcién y resultados del proceso de troquelado

PROCESO DESCRIPCION PROBLEMAS PIEZAS
Sin Con Total
defectos  defectos
En el macro proceso de El problema se 14000 500 14500
troquelado o cortado de presenta en el (96%) (4%) (100%)
piezas para la costura se incorrecto metraje de
recibe los rollos de las piezas produce un
S materiales por parte de desperdicio debido a la
< bodega, la cual, entrega falta de fichas de
°g’_ los mismos sin ningdn tipo  consumo y
o de documentacion para conocimiento de como
= que el obrero extienda y colocar el material

realice capas la lona para para reducir el
el respectivo troquelado en  desperdicio.
la maquina

Fuente: Elaboracién propia

Gréfico 4.1: Resultados del proceso de troquelado

W Defectuosas

¥ Sin@iefectos

Fuente: Elaboracion propia

Analisis e interpretacion

El 96% de las piezas realizadas en el area de troquelado no presentan ninguna novedad,
pese a esto el 4% de las piezas presentan diferentes inconformidades ya sea por el mal
manejo de la materia prima o de la maquinaria por parte del operario. El control solo
viene al final del troquelado de todo el plan y si las piezas ya no tienen arreglo alguno

debido a lo mencionado anteriormente.



Tabla 4.10: Descripcién y resultados del proceso de aparado
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PROCESO DESCRIPCION PROBLEMAS PIEZAS
Sin Con Total
defectos  defectos
En el macro proceso de El problema se origina 8228 772 9000
aparado es donde el zapato en el estado de las (91%) (9%) (100%)
es cosido los talones en maquinas
una maquina de coser tipo  principalmente.
zig-zag, posterior a esto se  Ademas, de que la
procede a coser la fuerza  materia prima no se
o de ojal para los ojalillos.  encuentra en el estado
9 Después de esto se optimo para que las
K procede a coser el maquinas cooperen
=] . .
g contrafuerte y la cinta con la calidad del
= atras del talén. Mientras  producto. Finalmente,

todos estos procesos se
realizan se ribetea las
lenguas para poder
etiquetar las mismas.
Finalmente, el proceso de
terminado

los empleados por
hacer los procesos sin
el respectivo control
dejan pasar piezas con
defectos.

Fuente: Elaboracién propia

Gréfico 4.2: Resultados del proceso de aparado

W Defectuosas

¥ Sin@efectos

Fuente: Elaboracion propia

Anélisis e interpretacion

El 9% de piezas totales tienen problemas ya sea por el mal manejo de maquinaria o
por defectos de materia prima que viene desde bodega, contrasta con el 91% de piezas
sin defectos. EI mayor desperdicio se observa en el ribeteado y principalmente por la

materia prima defectuosa, la cual, la empresa no aplica un proceso de devolucién.
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Tabla 4.11: Descripcion y resultados del proceso de terminado

PROCESO DESCRIPCION PROBLEMAS PIEZAS
Sin Con Total
defectos  defectos
En el macro proceso de El problema viene 2628 124 2752
terminado el obrero recibe  desde la fabrica de (95%) (5%) (100%)
el producto procedente de  inyectado donde el
° la empresa que realiza el proceso no es
3 inyectado de la capellada,  realizado de la manera
E en el cual recibe productos  correcta, ademas, de
g con deficiencias, pese a esto en el tema de
= esto la empresa no empaque el empleado

devuelve los productos, en
cambio los mantiene para
restaurarlos internamente.

tiene una demora
considerable debido a
la falta de habilidad.

Fuente: Elaboracion propia a partir de la hoja de control

Gréfico 4.3: Resultados del proceso de terminado

H Defectuosas

¥ Sin@iefectos

Fuente: Elaboracion propia a partir de la hoja de control

Anélisis e interpretacion

El 5% de productos defectuosos con relacion al 95% del total se produce debido a la

mala produccion de la empresa encargada del inyectado. Ademas, se observa la falta

de habilidad por parte del obrero para el empaque total del producto para el envio al

cliente final.

El factor principal a tomar en cuenta para considerar los defectos de cada una de las

piezas es porque se repone con una pieza nueva al final del periodo de trabajo o en un
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dia posterior a la produccion lo que supone un desperdicio de materia prima, tiempo y

dinero.

4.4 Diagrama de dispersion

El objetivo del diagrama de dispersion es el de comprobar que la cantidad de
piezas defectuosos en la produccién que se obtuvo como muestra estan
relacionados a la cantidad de zapatos producidos por la empresa. De manera que,
se tomo una muestra de la empresa de las ultimas 8 producciones que se realizd
en el mes de septiembre y octubre en el afio del 2018, en donde se obtuvieron

tanto los datos de zapatos producidos como los datos defectuosos.

Tabla 4.12: Datos diagrama de dispersién

Observacion Cantidad
(Produccion i Defectos
diaria) producida
1 500 40
5 500 45
3 500 43
A 600 65
. 500 44
6 700 70
. 500 40
o 400 34

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 4.4: Diagrama de dispersion de produccion total vs defectos

(%)
(©)
-
(O]
w
T
w
(a]

300 400 500
CANTIDAD PRODUCIDA

Fuente: Elaboracién propia

Analisis e interpretacion:

Como se observa los marcadores que representan las variables se asemejan a una linea
recta, por ende, se afirma que la fuerza de la correlacion es fuerte y que su direccién
es positiva, gracias a esto, se afirma que las piezas defectuosas estan relacionadas con

la cantidad producida, es decir, mientras mas se produzca, mas defectos se generaran.
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4.5. Diagrama de Pareto

Con el objetivo de simplificar los esfuerzos para resolver el problema de la
investigacion, se fija utilizar el diagrama de Pareto con el afan de establecer pardmetros

que acerquen mas al origen del problema.

De modo que se consiga reflejar en el diagrama de qué proceso de produccion se

desprenden los problemas y como este afecta a los demas procesos.

El diagrama se realiza en base al nimero de zapatos defectuosos (frecuencia absoluta)

que se generan en cada uno de los procesos: cortado, aparado, plantado y terminado.

A continuacion, se muestra una tabla de frecuencias que contiene los errores tabulados
designados a cada uno de los procesos de produccion, esta tabla ayudar a determinar

el grafico de Pareto.

Tabla 4.13: Datos de Frecuencias

N° Procesos  Frecuencia Frecuencia Frecuencia Frecuencia
absoluta absoluta relativa relativa
acumulada unitaria % acumulada
1 Troquelado 500 500 36% 36%
2 Aparado 772 1272 55% 91%
3 Terminado 124 1396 9% 100%

Fuente: Elaboracidn propia

Grafico 4.5: Pareto aplicado a la empresa Injectsole Cia. Ltda

Fuente: Elaboracion propia
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En el diagrama de Pareto anterior se observa claramente como dos procesos para la
fabricacion de zapatos comprenden el 91% de los problemas en la produccion: el
proceso de troquelado con 500 piezas defectuosas que representan el 36% del total de
defectos en la produccion y el proceso de aparado con 772 piezas defectuosas que
representa el 55% del total de defectos. Por ende, dichos procesos son la causa de la

mayor parte de los problemas que existen en la produccion de calzado.
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CAPITULO V
5. PROPUESTA

5.1 Tema

Reingenieria de procesos productivos para la optimizacion de los recursos materiales
de la empresa Injectsole Cia. Ltda.

5.2 Introduccién

La presente propuesta pretende generar una reingenieria de los procesos de produccién
para la mejora y optimizacion de los recursos de la empresa, donde tanto el personal
administrativo como de produccion estan inmersos para la consecucion de los
objetivos planteados, es asi indispensable la necesidad de maximizar los beneficios y

la productividad de la empresa para mantener los recursos que se tiene actualmente.

Tabla 5.1: Datos informativos

Titulo Reingenieria de procesos productivos para la
optimizacion de los recursos materiales de la

empresa Injectsole Cia. Ltda.

Institucion Injectsole Cia. Ltda.
Investigador Sebastian Tejada
Beneficiarios Personal administrativo y de produccion de la

empresa Injectsole.

Email injectsole@gmail.com

Actividad econémica Fabricacion de calzado inyectado al corte.
Ubicacion Barrio Bellavista, Santa Rosa.

Teléfono 032755363

Fuente: Elaboracién Propia

Funcionamiento de la empresa


mailto:injectsole@gmail.com
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La empresa funciona con los siguientes procesos:

Proceso de Venta

Venta y recepcién de pedidos

Proceso de logistica

Compras

Proceso de Produccién

e Troquelado
e Aparado

e Inyeccion

e Terminado

5.3 Situacion Actual de la empresa

Injectsole Cia. Ltda. Actualmente es una empresa donde se elabora calzado, sus
procesos de produccién se dividen en tres macro procesos que son: Corte o
Troquelado, Aparado los mismos que son realizados en el interior de la empresa, por
un personal con poca experiencia y habilidad lo cual, se verifica en la Tabla 2:
Diagrama de flujo de los procesos productivos de la empresa Injectsole Cia. Ltda. por
otra parte, el tercer macro proceso es el de Inyectado que es realizado fuera de la
empresa y por tal motivo se desconoce su proceso, los materiales que se usan y
adicional llega el producto final a la empresa para su revision y aprobacion toman asi

un tiempo adicional en el proceso de produccion de calzado.

Adicionalmente, es importante conocer sobre el personal que cuenta la empresa y

como se encuentra distribuido para lo cual, se adjunta la siguiente tabla:
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Tabla 5.2:; Personal de Injectsole

Detalle Cantidad
Personal administrativo 3
Personal operativo 11
Total 14

Fuente: Elaboracion Propia

5.4 Justificacion

La justificacion técnica estara respaldada por el enfoque de una gestion eficiente de
los procesos para orientar la gestion interna con el Unico fin de generar un recurso
interno de alto rendimiento, inversion y, por lo tanto, productividad, de esta manera se
enfrenta los desafios del mercado, para establecer una fuerte demanda y una gran
satisfaccion de las necesidades que proyecta la imagen de la empresa, la eficiencia de

la calidad.

5.5 Objetivos

Este capitulo tiene como objetivo la proposicion de la reingenieria para la mejora de
los procesos dentro de la empresa y asi optimizar los recursos para maximizar los
beneficios y la productividad de la misma; los dos primeros objetivos del proyecto ya

fueron tratados con anterioridad en los capitulos I1, 111y V.

5.6 Modelo Operativo

El modelo operativo de la propuesta de la presente investigacion esta dividido en tres
fases, la primera es la documentacion de los procesos para la generacion de planes de
produccion, fichas de consumo de materiales y finalmente, un organigrama del cual la

empresa carece.



51

La segunda fase es una propuesta de un diagrama de procesos de fabricacion mediante
un con la adaptacion de la documentacion de la primera fase y con actividades
necesarias para el control interno de calidad del producto mejoran el flujo interno de

produccion mediante fichas de control de calidad para evitar el desperdicio de material.

La tercera fase estd centrada en un plan de capacitacion de mejora de procesos a los
empleados de produccion y a su vez un plan de mantenimiento de la maquinaria
realizado por los empleados con el fin de prevenir que las mismas afecten a la

produccion y asi conseguir el fin de optimizar los recursos.

Figura 5.1: Modelo operativo de la empresa Injectsole Cia. Ltda.

Reingenieria
Fase 1 Fase 2 Fase 3
Documentacién de Diagrama de flujo de Plan de capacitacion
procesos procesos para empleados

Fuente: Elaboracion Propia

5.6.1 Fase 1: Documentacion

A continuacion, se presentan cada uno de los documentos propuestos con el fin de
mantener el mejor control de los procesos y actividades de la empresa en el area de
produccion se toma en cuenta que actualmente no existe la misma, por lo tanto, las

personas a cargo del area no tienen como manejar de mejor manera los recursos.
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5.6.1.1 Plan de Produccion

Actualmente la empresa al momento de ingresar un pedido lo realiza de manera
empirica sin el debido andlisis adecuado. Por lo tanto, mediante la creacion de un plan
de produccion se mejora la capacidad de reaccién ante posibles inconvenientes que
puedan presentarse a lo largo del proceso. De igual manera es mas facil el control de
la produccién y despacho de la misma al lotizar en 40 pares cada seccion de la

produccion desde el area de troquelado. (Ver anexo 2)

5.6.1.2 Ficha de Consumo

La empresa no tiene un modelo de consumo de produccion, actualmente trabajan en
base al conocimiento de los obreros y compran peridédicamente la materia prima sin
conocer el real consumo en cada orden de produccion. Mediante la creacion de una
ficha de consumo la empresa va a tener un mejor control sobre el descargo de la
materia prima y conocer asi cuanto en verdad se consume en cada produccion y tener

un costo mas real. (Ver anexo 3)

5.1.6.3 Organigrama

Mediante la generacion de un organigrama estructural de la empresa se tiene una mejor
visién general de como estd compuesta la misma y asi tener claro el panorama de

jerarquias y responsabilidades para cada una de las actividades.

Para la realizacion del organigrama se toma en cuenta los puestos y areas que
actualmente tiene la empresa junto con la cantidad limitada de empleados en donde no

se extiende mucho el mismo. Una persona esta a cargo de varias areas por esta razon.



53

Figura 5.2: Organigrama Propuesto empresa Injectsole Cia. Ltda.

JUNTA DE
ACCIONISTAS

PRESIDENTE
CATALINA MEDINA
Email

ANTONIO TEJADA

GERENTE GENERAL
Texto
NANCY PALACIOS
ADMINISTRACION Y PRODUCCION VENTAS
FINANZAS
I ASISTENTE VENTAS
PLANIFICACION
Proveedores ( Cuentas por pagar)
Bodega Producto Terminado

Troguelado [Coslura (C: Eb )] [u Y ion al Corte ] [Sandalias ]
Plantillas } {Comrol de calidad

Contablidad

[cnemes (Cuentas por cobrar) ]

[Bodega de materia prima - Compras (Operacion)]

Importaciones

Fuente: Elaboracién Propia
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Antes de ingresar al area de produccion se tiene en claro como se maneja la empresa
para lo cual, primero se realiza un flujograma a partir del pedido que genera el area de

ventas para llegar a la manufactura del producto.

Figura 5.3: Flujograma de venta- Produccion- Despacho Injectsole Cia. Ltda

VENTAS FINANZAS PRODUCCION VENTAS
- ] (
/
( INICIO \ [ RECERCION DEIPEDIDO J BODEGAJE PRODUCTO
\ 7 T TERMINADO
’ ANALISIS DE CLIENTE
GENERACION DE
PEDIDO FACTURACION ’
) RECEPCION Y REVISION
no > APROBACION > | s E INVENTARIOS
DESPACHO Y
ENTREGAS
APROBACION Y
GENERACION DE s STOCK DEFICIENTE
ORDENES DE COMPRA l ) (MATERIA PRIMA)

no
‘ PLANIFICACION ’
no

APROBACION DE PLANES
DE PRODUCCION _~

Si

PLAN DE
PRODUCCION
(COPIA 1)

PLAN DE
PRODUCCION

’ LIQUIDACION

Fuente: Elaboracién propia

5.7 Fase dos Diagrama de flujo de procesos

Mediante el actual flujo de procesos que tiene la empresa que fue obtenido gracias a
esta investigacion se pasa por alto muchas operaciones importantes para el control de
los recursos de la materia prima y de tiempo que en ocasiones seria utilizado de
mejor manera y asi maximizar la productividad. En contraste con el flujograma de la
empresa donde existen actividades con demoras mediante la tercera fase van a poder

ser optimizadas.



Tabla 5.3: Diagrama de flujo de los procesos productivos después de la reingenieria

BODEGA TROQUELADO APARADO INYECTADO TERMINADO
INICIO 1 Servicio 1
externo

Organizacién materia
prima

L |

Colocacién y Si
desenrrolle de lona v
en tubo de mesa de
corte [ Zig-zag talones ]
v v
Cosido de Refuerzo
Corte de planchas de de Ojal
5 metros
+ Cosido de Cinta en
Talon
Acopilacién y +
engrapada de
material en planchas Cosido Contrafuerte
de 6 pisos
Acomode de Cosido de Filo
troqueles y . Contrafuerte
troquelado v
Ribeteado lengua
Conteo y separaciéon
de piezas v
[ Ribeteado capellada ]
t ¥
[ Pegado Etiqueta
v
Revisado y
cortado de
hilos

s

Si

v

Revisado de
inyectado y
eliminacion de
rebabas

)

[ Emplantillado ]

v

Empaquetado ’

)

=

Fuente: Elaboracién propia
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Al momento de crear este diagrama la empresa tiene una mejor vision de como se
manejan los procesos de produccidn, asi como un mejor control lo que permite que la
persona que esté a cargo tenga en claro cémo funciona. De igual manera al momento
de llegar nuevo personal el mismo va a tener la documentacidn necesaria para poder

mantener la linea de mejora que se implementa.

Para contrastar con esto el color verde dentro del diagrama son los procesos
implementados para la mejora del ciclo de produccion y asi una propuesta de control

y mejora aumenta actividades necesarias para la empresa para lo antes mencionado.

Para el control de la calidad se propone hojas de control de conformidad para evitar
los posibles problemas o desperdicios que se generen por la falta o nulo control sobre

las actividades que se realizan dentro de la empresa.



Obijetivo de la
investigacion

Reducir el
ndmero de
piezas
troqueladas que
contengan
defectos para
evitar el
desperdicio de
recursos

KPI

Porcentaje
de piezas
defectuosas

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 5.4: Sistema de control de calidad area de cortado

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD A LOS PROCESOS DE PRODUCCION

Férmula

(Total piezas
defectuosas /
Total piezas
producidas) x
100%

Meta

Producir
menos del
2% de piezas
defectuosas

AREA DE CORTADO

Variables

Mano de obra

Materia prima
e insumos

Herramientas
y maquinaria

Recursos

1 operador de
troqueladora

Lona pegada con
gabardina

Troqueladora,
troqueles, ligas
de gomay
fundas plasticas.

Acciones

Crear una ficha de consumo
que explique paso a paso cémo
se maneja los rollos de lona
para evitar mal manejo de la
misma. Control de no realizar
malos movimientos mediante
las capacitaciones a impartir
para que el manejo de la
maquina sea el 6ptimo.

Al momento de ingresar la
materia prima después de la
compra se revisa que la misma
no tenga fallas para poder
trabajar con normalidad y no
afecte luego en el proceso.
Evaluar cada uno de los filos de
los troqueles para evitar dafiar
el material.

Responsable (s)

Jefe de produccion

Bodeguero

Jefe de produccion. En el
programa de capacitacion
el jefe de produccién el
programa de
mantenimiento de cada
una de las maquinas
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Objetivo de la
investigacion

Reducir el
namero de
piezas
troqueladas
que

contengan
defectos para
evitar el
desperdicio de
recursos

KPI

Porcentaje
de piezas
defectuosas

Tabla 5.5: Sistema de control de calidad area de aparado
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SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD A LOS PROCESOS DE PRODUCCION

Férmula

(Total piezas
defectuosas /
Total piezas
producidas) x
100%

Meta

Producir
menos del
4% de piezas
defectuosas

AREA DE APARADO

Variables

Mano de obra

Materia
prima e
insumos

Recursos

8 operadores
de méaquinas
de costura

Lona
trogquelada
Hilos
Agujas

Acciones

Manejo de varias
maquinas para adaptarse
a los diferentes modelos
en los que se tenga que
intervenir y tener
habilidad con cada
maquina.

Verificar cada una de las
piezas que vengan del
area de troquelado
vengan sin fallas para
evitar desperdicio de ese
material y que en futuro
no se tenga que desechar
si el producto esté
terminado.

Responsable (s)

Operador de cada maquina de costura

Operador de cada maquina de costura



Fuente: Elaboracion propia

Herramientas
y maquinaria

Zigzag
Ribeteadora
Plana 1
aguja

Plana 2
agujas
String

Antes de recibir las
piezas del &rea de
troquelado es necesario
verificar que la aguja de
la maquina de coser esté
en buen estado para
empezar a trabajar.
Realizar un control de
las condiciones de las
herramientas una vez
enviado las piezas a la
siguiente area de
operaciones.

Jefe de produccion. En el programa de
capacitacion el jefe de produccion el
programa de mantenimiento de cada una
de las maquinas
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Tabla 5.6: Sistema de control de calidad area de terminado

SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD A LOS PROCESOS DE PRODUCCION
AREA DE TERMINADO

Objetivo de la KPI Férmula

investigacion

Reducir el Porcentaje de  (Total piezas
namero de piezas defectuosas /
piezas defectuosas Total piezas
troqueladas que producidas) x
contengan 100%
defectos para

evitar el

desperdicio de

recursos

Fuente: Elaboracién propia

Meta

Producir menos
del 0,5% de
producto
defectuoso

Variables

Mano de obra

Materia prima
e insumos

Herramientas y
maquinaria

Recursos

1 obrero

Zapato
inyectado

Tijera
Cortador
de rebabas

Acciones Responsable (s)

Revision y criterio para poder Obrero de terminado
diferenciar entre un producto en

mal estado y uno que venga con

fallas que se resuelvan para evitar

devoluciones excesivas al

proveedor.

Evaluacion correcta de pesos y Obrero de terminado
formas para evitar que se tenga
problemas con el ojalillado y el
inyectado.

Cambiar diariamente el cortador
de rebabas para evitar que pierda
el filo y ocasiones fallas de la
suela.

Afilar tijera cada semana para que
la misma no ocasiones dafios en el
zapato

Obrero de terminado



61

5.8 Plan de capacitacion

Para mejorar el proceso de produccidn es necesario crear y mantener un programa de
capacitacion en el cual todo el personal de produccion adquiera el conocimiento sobre
la forma adecuada de manejo de maquinaria y de mejores procesos para la realizacion
de calzado. Esta actividad se considera como una capacitacion para poder mejorar cada

uno de los aspectos de produccion.

La programacion de cada una de las capacitaciones esta sustentada en la necesidad de
mejorar las habilidades y capacidades en el area de troguelado donde existe varias
falencias en el manejo de la materia prima, a los obreros en el aspecto de
mantenimiento basico de maquinaria y su correcto manejo para evitar desperdicios

ocasionados por el mal manejo de las mismas.

Los programas a detallar a continuacion ,seran impartidos por la empresa CASS por
el sefior Salazar, persona que estd especializada en el manejo de procesos de

produccion y mantenimiento de maquinaria.



Tabla 5.7: Plan de capacitacion para los operarios- presupuesto
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PROGRAMA CONTENIDO DIRIGIDO A: COSTO
La persona aprendera a identificar
puntos claves de mejoras
incorporandolo a los procesos para
optimizarlos y aumentar su
Capacitacion en  eficiencia. Implementara los puntos
procesos de de control y mecanismos internos
produccién de para resolver contingencias, al
calzad_o conel fin  detectar areas de oportunidad y Personal de produccion $400,00
de mejora de los  nuevas demandas que se presenten,
mismos y busca reducir costos, tiempos y
optimizacion de  mejorar la calidad de los insumos de
recursos. entrega.
Identifica los subprocesos de una
fabrica de zapatos al distinguir los
insumos de las suelas, cordones y
armados.
Utilizacion correcta de la mesa de
Lo corte y su correcto manejo.
Optimizacion de  agec(ado manejo de planchas en )
Fecursos en el base a calculo realizado previamente Personal del area de $150,00
area de y siempre en base a la ficha de troquelado
troguelado consumo que presenta cada modelo
El mantenimiento preventivo
incluye:
Lubricar todas las piezas de la
maquina.
Verificar el suministro de aceite, aire
Capacitacion en y vapor (en maquinas industriales).
mantenimiento I_nspgcmonar todas las maquinas para o . oo ol area de
preventivo de limpiar donde sea necesario con aire $250,00

maquinaria de
costura

o . aparado.
Se utiliza un compresor, cepillo o

pinzas.

Mantener en orden y verificar las
herramientas de trabajo.

Descartar destornilladores o
herramientas estropeadas, que deben
reponerse periddicamente.

Fuente: Elaboracién propia
El aplicar un programa de capacitacion, permitirad que la empresa mejore sus procesos
puesto que de esta manera se obtendrd un mejor manejo de maquinaria y menos

desperdicios de material, da como resulta un producto de calidad.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La realizacion de un diagnostico de los procesos de produccion que requieren
un cambio organizacional permite tener un panorama extendido del area de
produccion e identificar las falencias, como la falta de un manual de procesos
y procedimientos que evita que los involucrados del mismo tengan
conocimiento de sus funciones.

La fundamentacion teorica del proceso de produccidn proactivo para generar
satisfaccion de las necesidades internas genera conocimiento para que las
decisiones sobre cualquier cambio a realizar en el &rea de produccion tengan
su base en estudios realizados y no sea de manera empirica.

La propuesta de un modelo de reingenieria de procesos de produccion para la
optimizacion de los recursos materiales provoca que la empresa tenga mayor
efectividad en sus actividades para la maximizacién de ahorro de materia
prima, de igual manera afecta de manera positiva en el mejoramiento de

tiempos y el beneficio econdomico sea mayor.
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Recomendaciones

Se recomienda implantar en la empresa la Propuesta de mejora continua y
reingenieria desarrollado en la presente investigacion, para lograr productos
que satisfagan a la demanda y posicionamiento en el mercado nacional de

calzado.

Es de suma importancia capacitar constantemente a los operarios de Injectsole
Cia. Ltda. en temas de manejo y mantenimiento de maquinaria especializada
de calzado, nuevas tendencias de calzado, innovacion en el calzado, ademas,
se invita a que exista un desarrollo programado y constante de talleres de
motivacion al personal para alcanzar el empoderamiento con la empresa y su

puesto de trabajo.

Es transcendental para una empresa contar con un manual de puestos y
procedimientos para identificar y delimitar las actividades de empleado de la
empresa, por lo cual, se recomienda se tome en consideracion la presente
investigacion y con ayuda de la informacion recopilada en este trabajo se

elabore el mencionado manual.
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ANEXOS

Anexo No.1: Entrevista

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR AMBATO

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Entrevista para el proyecto de titulacion:

“Reingenieria de procesos productivos para la optimizacion de los recursos

materiales de la empresa Injectsole Cia. Ltda.”

La presente entrevista tiene como objetivo conocer la situacion actual de los procesos
de produccion actuales de la empresa, como se manejan los mismos, los objetivos que
persigue, como estan planteados, como se los controla y la relacién con los resultados

obtenidos.

De ante mano agradezco su participacion y el tiempo brindado por usted para la
realizacion de la entrevista, asi como por la informacion que se obtendra, la cual, sera

de mucha importancia y utilidad para el desarrollo del presente estudio.

1. ¢Como definiria el espacio fisico actual en el cual se desarrollan las actividades

de produccion?

2. ¢Cudl es la estructura organizacional que la empresa maneja actualmente?

3. ¢Considera que existen actividades o procesos con defectos que serian

mejorados? ;Cuéles?
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¢La empresa tienen toda la maquinaria y otros insumos necesarios para el

desarrollo normal de las actividades?

¢Cree usted que se logre optimizar los recursos que se manejan en la

organizacion?

¢Considera importante un buen manejo de bodega? ¢Actualmente como se

realiza la entrega de materiales a los obreros?

¢ Los obreros estan capacitados para el correcto manejo de la maquinaria?

¢Existe documentacién y correcto manejo de inventarios?



Anexo No.2: Plan de Produccion

PLANIFICACION SECCION APARADO- SN002

PLANIFICACION SEMANA #

DIA MODELO CLIENTE |29 |30 |31]32|33|34|35|36|37| 38 |39|40]|41|42|43]|44|TOTAL| TOTAL
0
LUNES 0 0
0
0
MARTES 0 0
0
MIERCOLES 0 0
0
0
JUEVES 0 0
0
0
VIERNES 0 0
0
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Anexo 3. Ficha de consumo de materiales

MODELO
COLOR
PLAN
CONSUMOS
SERIE- TALLA
MATERIAL COMPONENTE 35 36 37 38 39 40 41 42 43 UNIDAD MEDIDA
LONA PUNTA/LENGUETA 1.8 2.08 2.08 2.34 2.34 2.68 2.68 3.01 3.01 dcm.
LONA LATERA/TALON 2.98| 3.49 3.49 3.93 3.93 4.49 4.49 5.07 5.07 dcm.
LONA REFUERZO DE OJAL 0.46| 0.52 0.52 0.63 0.63 0.71 0.71 0.79 0.79 dcm.
TALONERA CRUDA TALONERA 0.578| 0.68 0.68 0.87 0.87 0.78 0.78 0.99 0.99 dcm.
CORDON REDONDO COLA DE RATON CORDON 60cm (REDONDO) 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00 par
CORDON REDONDO COLA DE RATON CORDON 90cm (REDONDO) 1.00 1.00 1.00 1.00 par
SESGO PLANCHADO 14mm SESGO (SEGUN COLOR) - LATERAL 0.64| 0.69 0.69 0.74 0.74 0.79 0.79 0.84 0.84 mts
SESGO PLANCHADO 14mm SESGO (SEGUN COLOR) - PUNTA/LENGUETA 0.44| 0.47 0.47 0.51 0.51 0.54 0.54 0.58 0.58 mts
SESGO ABIERTO 7mm SESGO (ENCINTADO) 0.28| 0.30 0.30 0.33 0.33 0.35 0.35 0.38 0.38 mts
ETIQUETA ADHESIVA Etiquetas Impresas ley ad 2.00| 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 und
ETIQUETA TRANSFER ANATOM BABY |ETIQUETA (Baby-vino/gris) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 und
PLANTITOALLA BLANCA PLANTITOALLA BLANCA CON ESTAMPADO ANATOM 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00| 1.00 par
HILOS HILO # 40 BONDEADO 12.71| 14.23 14.23 15.74 15.74 17.26 17.26 18.78 18.78 m.
PIOLA H1 PIOLA PARA STREM 1.7 1.77 1.77 1.84 1.84 1.91 191 1.97 1.97 m.
PVC PVC BLANCO (SUELA) 115 128 128 158 158 163 163 168 168 gr
CAJA CARTULINA CON UV BRILLOSO CAJA ANATOM BABY 45.5%35.2 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 und
ETIQUETA NO OVALADA/SOLO LETRAS |ETIQUETA NO OVALADA (ANATOM - PLANTILLA) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 und
Etiqueta Calzado Etiqueta Calzado 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 und
CARTON Cartones 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 und
18 19 20 21 | 22 [ 23 24 25 26 TOTAL
| | 0.00
SERIE- TALLA

MATERIAL COMPONENTE 18 19 20 21 22 23 24 25 26 TOTAL
LONA LAMINADO GABARDINA PUNTA/LENGUETA 0 o] O 9] 0 0 O O 0 0
LONA LAMINADO GABARDINA LATERA/TALON () o] O 9] [ 0 O O 0 [
LONA LAMINADO GABARDINA REFUERZO DE OJAL [9) [9) 0 o] () [9) ) 0 (o] )
TALONERA CRUDA TALONDRILL/TALONTECK [ [ O o] [ [ O O o] [
CORDON REDONDO COLA DE RATON CORDON 60cm (REDONDO) 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00
CORDON REDONDO COLA DE RATON CORDON 90cm (REDONDO) 1.00 1.00 1.00 1.00
SESGO PLANCHADO 14mm SESGO (SEGUN COLOR) - LATERAL () [9) 0 (0] () [9) ) 0 (0] ()
SESGO PLANCHADO 14mm SESGO (SEGUN COLOR) - PUNTA/LENGUETA [} [ O o] [} 0 O [¢] o] 0
SESGO ABIERTO 7mm SESGO (ENCINTADO) [ [} O 8] [ [ O O [¢] [
ETIQUETA ADHESIVA Etiquetas Impresas ley ad 2.00| 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 18
ETIQUETA TRANSFER ANATOM BABY |ETIQUETA (Baby-vino/gris) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 18
PLANTITOALLA BLANCA PLANTITOALLA BLANCA CON ESTAMPADO ANATOM 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00] 1.00 9
HILOS HILO # 40 BONDEADO [ [ O o] 0 [ [ O o] 0
PIOLA H1 PIOLA PARA STRING [ [} O o] [ [ O O [¢] [
PVC PVC BLANCO (SUELA) 115 128 128 158 158 163 163 168 168 1349
CAJA CARTULINA CON UV BRILLOSO CAJA ANATOM BABY 45.5%35.2 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 9
ETIQUETA NO OVALADA/SOLO LETRAS |ETIQUETA NO OVALADA (ANATOM - PLANTILLA) 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 18
Etiqueta Calzado Etiqueta Calzado 1.00| 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 9
CARTON Cartones 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.06 0.5625
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