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RESUMEN

El presente proyecto fue realizado en la empresa Confecciones “JHINOS” ubicada en
Ibarra en las calles Manuela Cafiizares y Manuela Le0n tras la Gasolinera “La Florida”,
es una empresa que se dedica a confeccionar uniformes deportivos sublimados,

elaborando prendas de vestir como: camisetas, pantalonetas, calentadores entre otros.

Con la finalidad de mejorar la productividad en la linea de produccion de camisetas
deportivas sublimadas se disefid un Sistema de Gestion por Procesos. El proyecto inicia
con el desarrollo de los fundamentos tedricos que se utilizaron para realizar esta
investigacion, a continuacion se presenta el analisis de la situacion actual de la empresa
utilizando herramientas de Ingenieria Industrial para el levantamiento de la informacion
y para la descripcién del proceso actual, mediante un estudio de tiempos y la aplicacién
de diagramas causa-efecto se realiza la identificacion de los problemas para establecer
mejoras en los subprocesos. Posteriormente en base a los problemas analizados se
establecio propuestas que permitan incrementar la productividad, se documenta la
informacidn sobre los subprocesos en el manual de procedimientos propuesto. Finalmente
se realiza un analisis de resultados estableciendo una comparacion entre la situacion
inicial y la propuesta de mejora y se presenta las conclusiones y recomendaciones

respectivas.
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SUMMARY

This project was conducted in Confecciones "JHINOS" located in Ibarra on the streets
Manuela Cafiizares and Manuela Leon after the petrol station "Florida™ is a company
dedicated to making sublimated sports uniforms, producing clothing such as shirts ,

shorts, heaters among others.

In order to improve productivity in the production line sublimated sports jerseys System
Process Management was designed. The project begins with the development of the
theoretical foundations that were used for this research, then the analysis of the current
situation of the company is presented using industrial engineering tools for gathering
information and for describing the current process, through a time study and application
of cause-effect diagrams identifying problems it is performed to establish improvements
in threads. Later based on the problems discussed proposals to increase productivity was
established, information on the threads in the proposed manual procedures documented.
Finally, an analysis of results by establishing a comparison between baseline and
improvement proposal and the conclusions and recommendations presented respective

performed.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Confecciones JHINO'S es una empresa que se dedica a confeccionar uniformes
deportivos sublimados, elaborando prendas de vestir como: camisetas, pantalonetas,
calentadores, licras de ciclismo, natacion y; ademas a la venta de toda clase de
implementos deportivos como: balones, canilleras, rodilleras, guantes entre otros; la
fabrica se encuentra ubicada en las calles Manuela Cafiizares y Manuela Leon (Frente a

las Condominios “Plaza Jardin”, tras la gasolinera “La Florida”).

Mediante una entrevista realizada a la gerente — propietaria y la observacion directa de
los procesos de fabricacion se pudo identificar que las necesidades principales no
atendidas son: la falta de definicion de procesos y procedimientos para las actividades

desempefadas, asignacion de responsables y desorden en los procesos.

La empresa no dispone de una estructura organizativa definida, situacion que no ha
permitido establecer los procedimientos, las funciones de los trabajadores y control en los
métodos de trabajo, ademas se presentan demoras en la entrega del pedido ocasionado
por la falta de control del inventario y por la desorganizacion del rea de almacenamiento

de materiales.

Confecciones JHINO'S cuenta con un gran nimero de clientes en (Pichincha, Guayas,
Galapagos, Cotopaxi, Orellana, Chimborazo) principalmente para el producto estrella
“camisetas deportivas sublimadas”, lo que determina la gran importancia de atender la
problematica mencionada mediante el disefio de un Sistema de Gestion por Procesos que
permita mejorar la productividad en la empresa de forma permanente, manteniendo el
control de sus procesos para dar cumplimiento con el objetivo principal del negocio,

satisfacer los requerimientos de sus clientes.



1.2. OBJETIVOS

1.2.1. OBJETIVO GENERAL

e Disefiar el sistema de gestion por procesos en la linea de produccion de
camisetas deportivas sublimadas en la empresa Confecciones JHINO’S para

mejorar la productividad.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Recopilar informacion bibliografica para desarrollar el marco teérico que
permita sustentar la propuesta del disefio del Sistema de Gestion por Procesos
en la empresa Confecciones JHINO'S.

e Diagnosticar la situacién actual de los procesos que se realizan en la empresa
para la produccién de camisetas deportivas sublimadas.

e Disefiar el Sistema de Gestion por Procesos para la linea de produccion de
camisetas deportivas sublimadas con la finalidad de proponer una solucion a
la problemética presentada.

e Realizar un anélisis comparativo entre la productividad actual y la
productividad estimada tomando en cuenta el sistema de gestion por procesos

disefiado para la empresa.

1.3. JUSTIFICACION

El Plan Nacional del Buen Vivir es una guia que sustenta el cambio de la matriz
productiva, por lo cual, se hace necesario articular el presente proyecto con el objetivo
10, que enuncia lo siguiente: “Los desafios actuales deben orientar la conformacion de
nuevas industrias y la promocion de nuevos sectores con alta productividad, competitivos,
sostenibles, sustentables y diversos, con vision territorial y de inclusion economica en los
encadenamientos que generen. Se debe impulsar la gestion de recursos =financieros y no
financieros, profundizar la inversion publica como generadora de condiciones para la
competitividad sistémica, impulsar la contratacién publica y promover la inversion

privada”.



De igual manera, ha sido necesario enfocarse principalmente en la politica 10.1.
Diversificar y generar mayor valor agregado en la produccion nacional. Asi mismo, se da
énfasis en el lineamiento “e¢”, el cual afirma lo siguiente: “Fortalecer el marco
institucional y regulatorio que permita una gestion de calidad en los procesos productivos
y garantice los derechos de consumidores y productores”. (Secretaria Nacional de

Planificacion y Desarrollo, 2013)

Confecciones JHINO’S es una empresa que se encuentra en un mercado altamente
competitivo debido a la existencia de varias empresas dedicadas a la confeccion de
uniformes deportivos en la ciudad de Ibarra y la provincia de Imbabura, lo cual obliga a
los empresarios a mejorar sus procesos de forma continua para poder diferenciarse,
posicionarse y mantenerse en el mercado. Por lo que en la actualidad toda empresa
requiere ser competitiva y para ello es necesario la correcta ejecucion de sus procesos, y
partiendo de la situacion en que se encuentra Confecciones JHINO’S se ha identificado
que éstos no estan estructurados adecuadamente, y mediante el disefio de un Sistema de
Gestidn por Procesos la organizacion podra entender de mejor manera sus procesos, le

permitira estructurarlos, controlarlos y mejorarlos, aprovechando al maximo sus recursos.

Es necesario ademas, que cada proceso realizado sea eficiente y eficaz para minimizar los
costos y generar la calidad requerida para mantener la fidelidad de sus clientes a través

del maximo grado de satisfaccion de cada uno de ellos.

Este sistema de gestion le permitird a la empresa conocer y establecer la relacion existente
entre cada uno de sus departamentos, al asignar responsables para cada proceso y
especificar las funciones de cada uno de sus colaboradores tanto en el area administrativa
como operativa de la organizacion, mejorar su desempefio general e incrementar la

productividad de la misma.

Para la realizacion de este proyecto se cuenta con la preparacion académica del
investigador, los recursos y materiales necesarios, ademas del apoyo del personal
administrativo y operativo de la empresa para diagnosticar su situacion actual e identificar
los cambios que deben realizarse en sus procesos y lograr asi un impacto econémico

positivo en la organizacion.



1.4. ALCANCE

Realizacion del Disefio del Sistema de Gestion por Procesos, en la linea de camisetas
deportivas sublimadas de la empresa Confecciones JHINO'S para incrementar la
productividad, partiendo del anélisis de la forma en que se realizan actualmente los
procesos Yy los recursos utilizados, identificando las actividades necesarias y el tiempo
que requieren los operarios para su ejecucion, para establecer mejoras que permitiran
manejar de forma eficiente las actividades y recursos requeridos para llevar a cabo el

proceso productivo.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1. GESTION DE LA CALIDAD

La Gestion de la Calidad permite a las organizaciones manejar sus actividades de manera
ordenada, relacionandolas entre si para mejorar en términos de calidad el producto o

servicio que ofrecen.

Camison, Cruz, & Gonzélez (2006) define Gestién de la Calidad como: “conjunto de
métodos Utiles de forma aleatoria, puntual y coyuntural para diferentes aspectos del

proceso administrativo” (pag.50).
“Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion en lo relativo a la
calidad” (1SO, 9000, pag. 11).

2.1.1. CALIDAD

“Conjunto de caracteristicas inherentes de un bien o servicio que satisfacen las

necesidades y expectativas de los clientes”. (Fontalvo & Vergara, 2010, pag. 22).

Segln 1SO (9000) calidad es el “grado en el que un conjunto de caracteristicas

inherentes cumple con los requisitos”. (pag. 8).

La calidad es el conjunto de caracteristicas propias de un producto o servicio que

cumplen con los requerimientos de los clientes.

2.1.2. OBJETIVOS DE LA CALIDAD

a) Mejorar la percepcion de los usuarios trabajando con un enfoque de gestion
basado en procesos.
b) Fortalecer la comunicacién organizacional identificando los medios mas

adecuados.



c) Fortalecer el talento Humano a través del mejoramiento de las competencias
técnicas.

d) Minimizar los riesgos operacionales mediante el empleo de herramientas de
autocontrol.

e) Mejorar el desempefio de los procesos a través de la medicion, seguimiento y
control de indicadores

f) Generar las condiciones apropiadas para fortalecer el clima organizacional.
(Chulde, 2015)

2.2. PRODUCTIVIDAD
2.2.1. DEFINICION DE PRODUCTIVIDAD

“La productividad es un indice que mide la relacion existente entre la produccién
realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en conseguirla” (Cruelles,
Productividad e incentivos - Concepto y medida de la productividad: Sistema Bedaux,
2013, pag. 10).

Gutiérrez Humberto (2010) afirma:

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso o un
sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad se

mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos empleados.
(pag.21)

Enciclopedia virtual (2015) define lo siguiente:
La productividad es una medida relativa que mide la capacidad de un factor productivo
para crear determinados bienes en una unidad de tiempo. La productividad del trabajo,
por ejemplo, se mide por la produccién anual -o diaria, u horaria- por hombre ocupado:
ello indica qué cantidad de bienes es capaz de producir un trabajador, como promedio,

en un cierto periodo.

Cuanto mayor sea la productividad de una empresa menores son los costos de produccion

con lo cual se logra aumentar la competitividad para asi poder mantenerse en el mercado.

2.2.2. FACTORES QUE AFECTAN A LA PRODUCTIVIDAD

En la siguiente tabla se listan algunos de los factores que pueden hacer variar la

productividad, agrupados en factores internos y externos.



TABLA 2.1: Factores que afectan a la productividad de una empresa

Factores que afectan a la productividad de una empresa
Factores internos Factores externos
e Terrenos y edificios e Proveedores
e Materiales e Politicas estatales
e Recursos humanos e Localizacion
e Maquinas y equipos e Acceso a créditos financieros
e Energia

Fuente: (Vidal, 2010)

2.2.3. MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD

Harrington (2000)
Mejorar los indices de productividad implica generar un mayor volumen de producto con
la misma cantidad de insumos, o un mismo volumen con una cantidad de insumos menor.
Por insumos entendemos en este caso tanto los recursos humanos, como los equipos y
maquinarias, las instalaciones, las materias primas y componentes, la energia y demas
servicios publicos. Fijar objetivos de productividad, determinar estrategias y acciones

concretas para su logro, y medir los logros obtenidos. (pag.67)

El mejoramiento de la productividad no consiste inicamente en hacer las cosas mejor,
sino de manera correcta, y depende de la medida en que se pueden identificar y utilizar
los factores que intervienen en ella, entre los que se encuentran: el puesto de trabajo, los

recursos y el clima laboral. (Cruz, Sanchez, Bautista, & Velasco, 2012)

2.3. DEFINICION DE SISTEMA

Un sistema es una estructura formada por elementos que se encuentran relacionados y

que interactlan entre si para conseguir un objetivo determinado.

“Un sistema es un conjunto de partes o elementos organizados y relacionados que

interactUan entre si para lograr un objetivo. Los sistemas reciben (entrada) datos, energia



0 materia del ambiente y proveen (salida) informacion, energia o materia” (Ingenieria

Industrial (apuntes), 2009).

“Conjunto de elementos activamente interrelacionados formando una actividad para

alcanzar un objetivo” (Martinez & Cegarra, 2014, pag. 40).

2.4. DEFINICION DE GESTION

Vilcarromero, R, menciona que gestion es: “la accion de gestionar y administrar una
actividad profesional destinado a establecer los objetivos y medios para su realizacion,
a precisar la organizacion de sistemas, con el fin de elaborar la estrategia del desarrollo

y a ejecutar la gestion del personal” (Vilcarromero, pag. 14)

Fantova (2005) afirma:
Gestion es la asuncién y ejercicio de responsabilidades sobre un proceso (es
decir, sobre un conjunto de actividades) lo que incluye la preocupacion por la
disposicién de los recursos y estructuras necesarias para que tenga lugar, la
coordinacion de sus actividades (y correspondientes interacciones) y la
rendicion de cuentas ante el abanico de agentes interesados por los efectos que

se espera gue el proceso desencadene.

La gestion se basa en la administracion adecuada de los recursos para alcanzar el
objetivo deseado ademas permite a las organizaciones actuar de forma efectiva en base
a la ejecucién de actividades que se realizan de forma coordinada con la finalidad de

conseguir el resultado esperado.

2.5. DEFINICION DE SISTEMA DE GESTION

“Conjunto de etapas unidas en un proceso continuo, que permite trabajar

ordenadamente una idea hasta lograr mejoras y su continuidad” (Vergara, 2009).

“Sirve de ayuda para lograr las metas y objetivos de una organizacion, a través de una
serie de estrategias, entre las cuales se encuentra la optimizacion de los procesos y el

enfoque basado en la gestion y la disciplina” (Sistemas Integrados de Gestion, 2015).



“Sistema para establecer la politica y los objetivos y para lograr dichos objetivos”
(1SO, 9000)

2.6. GESTION POR PROCESOS
2.6.1. INTRODUCCION A LA GESTION POR PROCESOS

La propuesta de este trabajo de tesis es el disefio de un Sistema de Gestion por Procesos
para la empresa Confecciones Jhino’s mediante el cual permitira a la empresa mejorar su
desempefio general e incrementar su productividad.

Se incluirén diferentes herramientas que permitiran a la empresa conocer y establecer

el orden de sus procesos para convertir entradas en salidas determinando los recursos
necesarios para conseguir resultados que puedan satisfacer los requerimientos de los
clientes.

Un Sistema de Gestién por Procesos ayuda a la empresa a establecer y asignar
responsabilidades y funciones a cada uno de sus colaboradores para lograr el

cumplimiento de sus objetivos estratégicos.

Bravo (2011) afirma:
La gestion de procesos ve a los procesos como creaciones humanas, con todas
las posibilidades de accion sobre ellos: disefiar, describir, documentar,
comparar, eliminar, modificar, alinear o redisefiar, entre otras. Reconoce que
los procesos no pueden estar abandonados a su suerte y establece formas de
intervencion que tienen por objetivo cumplir la estrategia de la organizacion y
mejorar en multiples aspectos deseables: eficiencia, atencion al cliente, calidad,
productividad y muchos otros. Acepta que no tiene finalidad por si misma, sino

que es un medio para lograr grandes metas organizacionales. (pag. 6)

2.6.2. DEFINICION DE LA GESTION POR PROCESOS

Segun Martinez & Cegarra (2014) la gestion por procesos:

Posibilita a las empresas identificar indicadores para poder evaluar el rendimiento
de las diversas actividades que se producen, no solo consideradas de forma aislada,
sino formando parte de un conjunto estrechamente interrelacionado. La gestion por
procesos puede ayudar a mejorar significativamente los &mbitos de gestion de las

empresas (pag. 12).



“Proporciona la estructura para que la cooperacion exceda las barreras funcionales.
Elimina las artificiales barreras organizativas y departamentales, fomentando el trabajo

en equipos interfuncionales e integrando eficazmente a las personas” (Pérez, 2010,

pag. 78).

“La Gestion por Procesos es un cuerpo de conocimientos con principios y herramientas
especificas que permiten orientar el esfuerzo de todos a objetivos comunes de la

empresa y clientes” (Pérez, 2012, pag. 44).

La gestidn por procesos permite asegurar que todos los procesos que se realizan en la
organizacion se desarrollen de manera coordinada, se fundamenta en el trabajo en
equipo, incrementando la eficacia y eficiencia, mejorando la satisfaccién de los

clientes internos y externos y de todas las personas involucradas con la organizacion.

2.6.3. BENEFICIOS DE LA GESTION POR PROCESOS

e Herramienta Gtil para el desarrollo de una de las estrategias centrales del Plan de
Calidad.

e Propone un cambio cultural en los procesos, puesto que se toma en cuenta desde
el principio las necesidades y expectativas de los clientes.

e Trabajo en equipo aunando esfuerzos de profesionales de diferentes disciplinas.

¢ Sistema de informacidn integrado que permite evaluar las actividades.

e Permite eliminar actuaciones inutiles.

e Estd concatenada con actividades de planeacidn, realizacion y soporte en un
sistema del circulo de Deming.

e Incrementar la productividad.

e Sefiala como estan estructurados los flujos de informacion y materiales. (Chulde,
2015)

2.6.4. OBJETIVOS DE LA GESTION POR PROCESOS

Como un sistema de gestion de calidad que es, el principal objetivo de la Gestion por

Procesos es aumentar los resultados de la Organizacion a través de conseguir niveles
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superiores de satisfaccion de sus usuarios. Ademas de incrementar la productividad a

través de:

e Reducir los costos internos innecesarios (actividades sin valor agregado).

e Acortar los plazos de entrega (reducir tiempos de ciclo).

e Mejorar la calidad y el valor percibido por los usuarios de forma que a éste le
resulte agradable trabajar con el suministrador.

e Incorporar actividades adicionales de servicio, de escaso costo, cuyo valor sea
facil de percibir por el usuario (ej: Informacion). (Rojas, 2007, pag. 11).

2.6.5. CARACTERISTICAS DE LA GESTION POR PROCESOS

La Gestion de los procesos tiene las siguientes caracteristicas:

e Analizar las limitaciones de la organizacion funcional vertical para mejorar la
competitividad de la Empresa.
e Reconocer la existencia de los procesos internos (relevante):
a) ldentificar los procesos relacionados con los factores criticos para el exito
de la Empresa o que proporcionan ventaja competitiva.
b) Medir su actuacion (Calidad, Costo y plazo) y ponerla en relacion con el
valor afladido percibido por el cliente.
o ldentificar las necesidades de cliente externo y orientar a la Empresa hacia su
satisfaccion.
e Entender las diferencias de alcance entre la mejora orientada a los procesos
(qué y para quien se hacen las cosas) y aquella enfocada a los departamentos o
a las funciones (cémo se hace):
a) Productividad del conjunto frente al individual (Eficacia global frente a
Efectividad parcial).
b) EIl departamento es un eslabdn de la cadena, proceso que afiade valor.
c) Organizacion en torno a resultados no a tareas.
e Establecer en cada proceso indicador de funcionamiento y objetivo de mejora.
e Evaluar la capacidad del proceso para satisfacerlos.
e Mantenerlos bajo control, reduciendo su variabilidad y dependencia de causas
no aleatorias (Utilizar los graficos de control estadistico de procesos para hacer

predecibles calidad y costo).



e Mejorar de forma continua su funcionamiento global limitando su variabilidad
comun

e Medir el grado de satisfaccion del cliente interno o externo, y ponerlo en
relacion con la evaluacion del desempefio personal. (Universidad de
Champagnat - Licenciatura en RR.HH., 2002)

2.6.6. PASOS PARA LA GESTION POR PROCESOS

Inmaculada (citado por Chulde, 2015) establece los siguientes pasos:

a) ldentificar clientes y sus necesidades
b) Definir servicios/productos

c) Desarrollar el mapa de procesos

d) Describir procesos

e) Diagramar procesos

f) Andlisis de datos y mejora del proceso.

2.6.7. GESTION FUNCIONAL VS GESTION POR PROCESOS

La Gestion por Funciones se basa principalmente en el funcionamiento vertical, es decir,
divide a la empresa en departamentos ocasionando que no exista relacion entre ellos y
provocando que no se establezca comunicacién con los clientes tanto internos como
externos.

La Gestion por Procesos se basa en un funcionamiento horizontal, mediante el cual
personas de diferentes departamentos pueden intervenir en un mismo proceso, permite
mantener una comunicacion directa con las necesidades de los clientes y personas

relacionadas con la organizacion.

Arnoletto & Diaz (2009) afirman:

La tradicional gestion funcional se caracteriza por la especializacion, la
departamentalizacion muy compartimentada, el heterocontrol, la formalidad
reglamentaria, la centralizacion (especialmente de la toma de decisiones y del control), la
circulacion restringida de la informacion y el predominio de un mando unidireccional no

interactivo.
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La gestidén por procesos se caracteriza por la polivalencia, la organizacion y jefatura
ordenadas por procesos, el autocontrol, la flexibilidad y la innovacioén, la informacién
ampliamente compartida y el mando interactivo ejercido por liderazgo.

Las diferencias mas evidentes de la gestion por procesos respecto de la gestion funcional
se manifiestan en que los procesos van de complejos a simples; las actividades van de
simples a complejas; los indicadores de medicion de desempefio pasan a ser de medicion
de resultados; el personal pasa de ser controlado a ser facultado; y los directivos, de
controladores pasan a ser capacitadores, coordinadores y lideres. (pag. 72)

2.7. PROCESO
2.7.1. DEFINICION DE PROCESO

Conjunto de actividades que tienen una secuencia logica, cuya finalidad es transformar
entradas en salidas, pasando por varios controles, utilizando recursos y afiadiendo un

valor agregado para obtener un producto final.

“Conjunto de tareas o acciones realizadas a partir de un flujo de datos de entrada para

producir flujos de datos de salida” (Fernandez, 2010, pag. 177).

“Conjunto de actividades secuenciales o paralelas que ejecuta un productor, sobre un
insumo, le agrega valor a éste y suministra un producto o servicio para un cliente

externo o interno” (Agudelo & Escobar, 2007, pag. 29)

“Secuencia de actividades logica disefiada para generar un output preestablecido para
unos clientes identificados a partir de un conjunto de inputs necesarios que van

afiadiendo valor” (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 843)

VALOR
ANADIDO

~NS

RECURSOS /
FACTORES

ENTRADA SECUENCIA DE SALIDA

INPUT ACTIVIDADES ouTPuUT

PROVEEDOR
CLIENTE

CONTROLES

FIGURA 2.1: Descripcion de proceso

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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2.7.2. TIPOS DE PROCESO

Habitualmente se distinguen tres tipos de proceso:

Procesos clave: también denominados operativos, se corresponden con las
lineas de actividad de la organizacion. Son procesos que afectan de forma
directa a la calidad del producto o del servicio prestado y, por ende, a la
satisfaccion del cliente.

Procesos auxiliares: o de soporte, son procesos necesarios para el desarrollo de
los procesos clave. Son actividades que se realizan practicamente en todas las
empresas (compras, mantenimiento de maquinaria o vehiculos, gestion de los
recursos humanos).

Procesos estratégicos: se trata de procesos que aportan como resultado la
planificacion de los procesos clave y de soporte. (Lopez, 2012)

La clasificacion de los procesos en la préctica es distinguir entre estratégicos, claves o

de apoyo.

Los procesos estratégicos son aquellos mediante los cuales la empresa
desarrolla sus estrategias y define los objetivos. Por ejemplo, el proceso de
planificacion presupuestaria, proceso de disefio de producto y/o servicio, etc.
Los procesos clave son también denominados operativos y son propios de la
actividad de la empresa; por ejemplo, el proceso de aprovisionamiento, el
proceso de produccion, el proceso de prestacion del servicio, el proceso de
comercializacion, etc.

Los procesos de apoyo o de soporte son los que proporcionan los medios
(recursos) y el apoyo necesario para que los procesos clave se puedan llevar a
cabo, tales como proceso de formacion, proceso informatico, proceso de

logistica, etc. (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006, pag. 848)

Un proceso puede ser clasificado de diferente forma en el mapa de procesos dentro de

una empresa, esto depende del tipo de organizacién y de sus actividades.
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2.7.3. CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS

Todo proceso, para ser considerado como tal, debe cumplir una serie de caracteristicas,

tales como:

e Posibilidad de ser definido. Siempre tiene que tener una mision, es decir, una
razén de ser.

e Presentacién de unos limites, es decir, claramente especificados su comienzo
y su terminacion.

e Posibilidad de ser representado graficamente.

e Posibilidad de ser medido y controlado, a través de indicadores que permitan
hacer un seguimiento de su desarrollo y resultados e incluso mejorar.

e Existencia de un responsable, encargado de la eficiencia y la eficacia del
mismo entre otras muchas tareas, como, por ejemplo, asegurar la correcta
realizacion y control del proceso en todas sus fases. (Camisén, Cruz, &
Gonzalez, 2006)

2.7.4. ELEMENTOS DE PROCESO

Todo proceso (al menos, segun es entendido por el entorno de la gestion de calidad),

se caracteriza por estar formado por los siguientes elementos:

e Finalidad: Todo proceso es un conjunto de tareas elementales necesarias para
la obtencion de un resultado.

e Requerimientos del cliente: Lo que el cliente espera obtener al terminar la
actividad.

e Entradas: Las entradas del proceso pueden ser tanto elementos fisicos (por
ejemplo materia prima, documentos, etc.), como elementos humanos
(personal) o técnicos (informacion, etc.).

e Salidas: las salidas de un proceso pueden ser productos materiales,
informacidn, recursos humanos, servicios, etc.

e Recursos: Medios y requisitos necesarios para desarrollar el proceso siempre
bieny a la primera.

e Propietarios: Son las personas que asumen la responsabilidad de llevar el
proceso tal y como esta definido y que controlan la estabilidad del mismo.



e Indicadores: Crean un sistema de control medible del funcionamiento del
proceso Yy del nivel de satisfaccion del usuario.

e Clientes: Son los que utilizan la salida del proceso. Pueden ser internos o
externos. (Calidad 1SO 9001, 2013)

2.7.5. FACTORES DE PROCESO

a) Personas: un responsable y los miembros del equipo de proceso, todas ellas
con los conocimientos, habilidades y actitudes (competencias) adecuados.

b) Materiales: materias primas o semielaboradas, informacion (muy importante
especialmente en los procesos de servicio) con las caracteristicas adecuadas
para su uso.

c) Recursos fisicos: instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware, software que
han de estar siempre en adecuadas condiciones de uso.

d) Métodos/Planificacion del proceso: método de trabajo, procedimiento, hoja
de proceso, gama, instruccion técnica, instruccion de trabajo, etc.

e) Medio ambiente: o entorno en el que se lleva a cabo el proceso. (Pérez,

Gestion por Procesos, 2012)

2.7.6. LIMITES DE PROCESO

No existe una interpretacion homogénea sobre los limites de los procesos, ya que
varian mucho con el tamafio de la empresa. Lo realmente importante es adoptar un

determinado criterio y mantenerlo a lo largo de tiempo. Parece l6gico que:

a) Los limites del proceso determinen una unidad adecuada para gestionarlo, en
sus diferentes niveles de responsabilidad.

b) Estén fuera del departamento para poder interactuar con el resto de los procesos
(proveedores y clientes)

c) El limite inferior sea un producto con valor (Pérez, 2012, pag. 52)

2.7.7. LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Bergholz (2011) afirma:

El levantamiento y descripcidn de los procesos es una forma de representar la realidad

de la manera méas exacta posible, a partir de la identificacién de las diferentes
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actividades y tareas que se realizan en un proceso para lograr un determinado resultado
0 producto. Este constituye un elemento clave del trabajo en calidad. A partir de aqui
podemos ver lo que hacemos y como lo hacemos, utilizando y aplicando sobre esta

informacidn el analisis, los cambios y redisefios orientados a mejorar los resultados.

“El levantamiento de proceso corresponde a una reunién de entrevista a los duefios del
proceso que ejecutan las actividades para cada proceso respectivamente. En estas
entrevistas se explica en detalle cada actividad, indicando los controles realizados y los
sistemas de apoyo implicados” (Cofré, 2008).

2.7.7.1. ELEMENTOS NECESARIOS EN EL LEVANTAMIENTO
Y DESCRIPCION DE PROCESOS

Al efectuar el levantamiento del proceso y describirlo, hay ciertos elementos que deberan

ser tomados en consideracion para incluirlos en el trabajo que se realiza:

1. La clara identificacion del proceso, al cual deberd asignarsele un nombre o
denominacion que permita identificarlo.

2. La definicion funcional: expresar en forma simple qué funcion central realiza o
qué objetivo tiene el proceso que se esta describiendo.

3. Cudles son sus limites, en el sentido de delimitarlo y poder diferenciarlo de otros
procesos cercanos o relacionados; para esto ayuda mucho el mapa de procesos.

4. Destinatarios del proceso: a quiénes esta dirigido el proceso, quiénes son los que
valoran los resultados del proceso.

5. Cuéles son las expectativas, tanto de los destinatarios como de los gestores o
responsables de dicho proceso. Esto es definir las condiciones éptimas para este

proceso, desde ambas perspectivas. (Bergholz, 2011)

2.7.7.2. EQUIPOS DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

a) Grupo gerencial: es la maxima autoridad que orienta el sistema que se esta
implantando en la organizacion.

b) Grupo de apoyo: actua como asesor del grupo gerencial y de los duefios de
proceso; vigila especialmente que los procesos cumplan con los requisitos

técnicos minimos exigidos por la normalizacion.
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c) Duefio de proceso: es el responsable de la ejecucion y verificacion del
cumplimiento de los objetivos del proceso que le ha sido asignado.

d) Responsable de proceso: ejerce las funciones delegadas por el duefio de
proceso. Su obligacion es hacer seguimiento y facilitar el logro en el
cumplimiento de los objetivos.

e) Ejecutor: estoda persona que realiza actividades en los procesos. (Agudelo &
Escobar, 2007, pag. 46)

2.7.8. RESPONSABLE DE PROCESO

Es quien vela por el cumplimiento de los requisitos del proceso. Hace un seguimiento
de los indicadores verificando la eficacia y eficiencia, asi como el logro de los
objetivos trazados para dicho proceso en los &mbitos de productividad, costes, calidad,
seguridad, medioambiente, etc. Esta persona tiene plena autoridad para realizar
cualquier cambio del proceso con los recursos asignados, Si este cambio pudiera
influir en otros procesos, se debera consultar con los responsables de los procesos que
resulten implicados. (Repositorio Digital, pag. 18)

2.7.9. REVISION DE UN PROCESO

Bravo (2011) afirma:

La manera de comprender el funcionamiento de un proceso para mejorarlo es
entendiendo el funcionamiento del mismo a través de un andlisis de operaciones de la
manera actual de manejar el proceso por sus responsables. Esto se conoce como
revision del proceso. Para la revision del proceso o andlisis de la situacion actual se
debe preparar un cuestionario de revision del proceso para reunir la informacion

necesaria acerca de éste.

2.7.10. MAPEO DE PROCESOS

Es la representacién grafica de un conjunto de actividades que se encuentran

relacionadas unas con otras bajo una simbologia que se establece previamente.
Fontalvo & Vergara (2010) definen mapeo de procesos como:

Estructura donde se evidencia la interaccion de los procesos que posee una empresa
para la prestacidn de sus servicios. Con esta herramienta se puede analizar la cadena

de entradas — salidas en la cual la salida de cualquier proceso se convierte en entrada



del otro; también podemos analizar que una actividad especifica muchas veces es un

cliente, en otras situaciones es un proceso y otras veces es un proveedor. (pag.91)

“El mapa de procesos ofrece una vision general del sistema. En €l se representan los
procesos que componen el sistema y sus relaciones. Esta cantidad de procesos puede
variar dependiendo del enfoque de la persona que esté analizando el sistema”

(Repositorio Digital, pag. 16).

Arquitectura de los procesos

Proporcienan
guias

PROCESOS ()PER:\TI\'()

Proporcionan
recursos

FIGURA 2.2: Mapa de procesos
Fuente: (Cérdoba, 2008)

2.7.11. CARACTERIZACION DE PROCESOS

Agudelo & Escobar (2007) afirma:

Documento que describe esquematicamente la secuencia de actividades que se deben
seguir por las personas de las areas involucradas en el desarrollo de un proceso. Las
caracterizaciones incluyen diagramas de flujo, de acuerdo con el tipo establecido por

la organizacion y remiten a los formatos, instructivos y registros.

La caracterizacion es la identificacion de todos los factores que intervienen en un
proceso y que se deben controlar, por lo tanto es la base misma para gerenciarlo. Al
caracterizar el proceso, el lider, clientes, proveedores y el personal que participa de la
realizacion de las actividades, adquieren una vision integral, entienden para qué sirve
lo que individualmente hace cada uno, por lo tanto fortalece el trabajo en equipo y la

comunicacién. (Cordoba, Caracterizacion de procesos, 2008)

2.7.12.DOCUMENTACION DE PROCESOS

Agudelo & Escobar (2007) afirma:
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La documentacidn es importante porque conserva el conocimiento de la organizacion
y asegura que no se cambie 0 se pierda. Muchas organizaciones han desarrollado
conocimiento propio, a través de personas que se han desempefiado con mucha
eficiencia y creatividad, pero el dia que ellas parten se Ilevan todo el conocimiento, y
se debe empezar de nuevo. Recuérdese la frase: “Quien no conoce la historia esta
expuesto a repetir los errores”, esto es una forma de recordar la importancia de conocer
todos los hechos pasados, buenos o malos y apoyarse en ellos para la toma de
decisiones, es entonces alli donde radica la importancia de documentar lo que se hace.

(pag.34)

2.7.13.JERARQUIA DE PROCESOS

Desde el punto de vista macro, los procesos son las actividades claves que se requieren

para manjar y, o dirigir una organizacion, es necesario mostrar la jerarquia de proceso

en la siguiente gréfica:

PROCES
Proveepores
PROCESOS

SUBPROCESO

y V4 ACTIVIDADES

FIGURA 2.3: Jerarquia de procesos

Fuente: (Rojas, 2007)

Esta jerarquia muestra cinco niveles: nivel macroproceso, nivel proceso, nivel

subproceso, nivel actividades y nivel de tareas especificas a realizar en un proceso

concreto.

Nivel Macroproceso: Se trata de una representacion global, ya definida, de los
procesos que desarrolla la organizacién en su conjunto.

Nivel Proceso: este nivel muestra una vision global de las diferentes actividades
que desarrolla el mismo en los distintos escenarios donde se propone su
realizacion.

Nivel Subprocesos: Este nivel necesita generalmente de varios esquemas graficos
que representan los diferentes subprocesos en los que se puede descomponer el

proceso integrado que se esta representando.
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o Nivel Actividad: Es la representacion grafica a través del diagrama de flujos, en
el que se desglosan las actividades de un proceso, a la vez que se muestra la
persona que desarrolla la actividad, los tiempos de ejecucién o el lugar en el que
se realiza la actividad o se entrega el servicio.

e Nivel Tarea: Trabajo o labor que debe ejecutarse en un tiempo establecido. (Rojas,
2007, pags. 72-74)

2.7.14. INTERACCION DE PROCESOS

Pérez (2012) enuncia:

Los procesos interactlan porque comparten productos evaluables de manera objetiva
por proveedor y cliente (...). Las interrelaciones entre los procesos, es decir, los
productos que comparten, tienen que tener unas determinadas caracteristicas objetivas
que, al afectar a la eficacia del proceso principal, han de ser definidas por consenso
entre el proveedor interno (Personal, Compras, Mantenimiento) y el cliente

(Fabricacion). (pag.58)

2.7.15.CONTROL DE PROCESOS

“Consiste en la recepcion de unas entradas, variables del proceso, su procesamiento y
comparacién con unos valores predeterminados por el usuario, y posterior correccion
en caso de que se haya producido alguna desviacion respecto al valor preestablecido

de algln parametro de proceso” (Mavainsa, 2015, pag. 2).

2.7.16. MEJORA CONTINUA DE PROCESOS

La mejora continua de los procesos es, en general, producto de cambios graduales,
orientados por ciertos “criterios de busqueda” de cambios viables y fructiferos, entre

los que cabe mencionar los siguientes:

e Laeliminacion de toda burocracia innecesaria.

e Laeliminacion de las duplicaciones de tareas.

e Lasimplificacion de las tareas y de los procesos.

e Lareduccion de los tiempos del ciclo de prestacion.
e Laestandarizacion de las operaciones y las tareas.

e Las alianzas con los proveedores y los distribuidores.
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e El aseguramiento del logro del “valor agregado” del proceso.
e Elincremento de la capacidad de atencion.

e La incorporacion de mecanismos automaticos de deteccion de errores.
(Arnoletto & Diaz, 2009, pag. 76)

La mejora continua permite reducir costos, de insumos de materiales e incluso de mano
de obra, lo cual permite a la organizacion conseguir ventajas competitivas y

mantenerse en el mercado.

2.8. DISTRIBUCION DE PLANTA

Ingenieriaindustrialonline (2016) define distribucion de planta como:

La ordenacion fisica de los elementos que constituyen una instalacion sea industrial

o de servicios. Esta ordenacion comprende los espacios necesarios para los

movimientos, el almacenamiento, los colaboradores directos o indirectos y todas las

actividades que tengan lugar en dicha instalacion. Una distribucion en planta puede

aplicarse en una instalacion ya existente o en una en proyeccion.

“Es la actividad que organiza los elementos que intervienen en una planta

de

transformacion o prestacion de servicios y permite el uso adecuado de métodos de trabajo

que guardan una interrelacion con el espacio en el que se ordenan” (Prieto & Bello, 2013,

pag. 13).

2.8.1. DISTRIBUCION DE PLANTA POR PROCESO

Departamento de Organizacion de empresas (2016) afirma:

La distribucion en planta por proceso se adopta cuando la produccion se organiza por

lotes (por ejemplo: muebles, talleres de reparacion de vehiculos, sucursales

bancarias, etc.). El personal y los equipos que realizan una misma funcién general

Se

agrupan en una misma area, de ahi que estas distribuciones también sean

denominadas por funciones o por talleres. En ellas, los distintos items tienen que

moverse, de un area a otra, de acuerdo con la secuencia de operaciones establecida

para su obtencion. (pag.15)

“Esta clase de distribucion de planta trabaja en funcion de los procesos de cada producto

y se destaca la importancia del flujo ordenado de acuerdo con el movimiento de los
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productos a través de los diferentes procesos que se realizan” (Prieto & Bello, 2013, pag.
19).

2.8.2. PROCESO DE DISENO DE DISTRIBUCION DE PLANTA POR
PROCESO

Prieto & Bello (2013) establecen lo siguiente:

1. Definir o redefinir el objetivo de la instalacion: especificar el producto o los productos que se
van a producir.
2. Especificar las actividades fundamentales a desarrollar para lograr cumplir dicho objetivo:
definir operaciones a realizar, equipamiento necesario, personal y flujo de materiales.
3. Determinar las interrelaciones entre las actividades: definir las relaciones existentes entre
cada area.
4. Definir los requerimientos de area de cada una de las actividades: los requerimientos se
determinaran considerando el equipamiento, los materiales y el personal requerido.
5. Generar alternativas de distribucion:
e Realizar una distribucién tedrica ideal teniendo en cuenta espacios y construcciones
existentes.
e Conocer con detalle el proceso y la maquinaria a emplear.
e Elaborar planos, graficos, esquemas los cuales son fundamentales para poder realizar una
buena distribucion.
6. Evaluar la alternativa: revisar la distribucion con todos los implicados en el proceso y
aceptarla. Después pueden seguirse definiendo otros detalles.

7. Implementacion de la solucidn: terminar y poner en préactica la distribucion. (pag.30)

2.9. MANUAL DE PROCESOS

“El Manual de Procesos de una organizacion es un documento que permite facilitar la
adaptacion de cada factor de la empresa (tanto de planeacion como de gestién) a los

intereses primarios de la organizacion” (Club Planeta, 2015).

El Manual de Procesos permite detallar la forma en que se deben realizar las diferentes
actividades de una empresa, de una manera sencilla y de facil comprension, que permitan

al lector desarrollar adecuadamente sus funciones.

2.9.1. ELEMENTOS DEL MANUAL DE PROCESOS

Todo manual debe contener la informacion basica de cualquier documento
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e Una portada con identificacion y nombre del procedimiento a describir, asi como
logotipo de la empresa.

e Un objetivo claro del procedimiento que se detallara.

e Los responsables y el alcance de la tarea a realizar.

e Describir las actividades o como se dice correctamente, explicar el procedimiento.

e Los procesos exigen llevar a cabo el seguimiento de las acciones a través de una
serie de formatos, documentos, mensajes, entre otros.

e Incluir en el manual diagramas de flujo, que permitan saber cudl es la secuencia
de la informacion o de los documentos a lo largo del procedimiento que se
describe. (Salinas, 2013)

Estos son los elementos bésicos de todo manual de procedimientos, que es el objetivo,
asignar responsabilidades, describir el proceso, utilizar formatos y finalmente un

diagrama que permita visualizar el flujo del trabajo. (Salinas, 2013)
2.9.2. VENTAJAS DE MANUAL DE PROCESOS

Las ventajas que se obtienen al utilizar este manual de procesos son entre otras:

e Uniformar y controlar el cumplimiento de las practicas de trabajo.

e Documentar el funcionamiento interno en lo relativo a descripcion de tareas,
ubicacién, requerimientos y a los puestos responsables de su ejecucion.

e Auxiliar en la induccion del puesto y en el adiestramiento y capacitacion del
personal.

e Ayudar a la coordinacién de actividades y a evitar duplicidades.

e Apoyar el andlisis y revision de los procesos del sistema y emprender tareas de
simplificacion de trabajo como analisis de tiempos, delegacion de autoridad, etc.

e Construir una base para el andlisis del trabajo y el mejoramiento de los sistemas,
procesos y métodos.

e Facilitar las labores de auditoria, la evaluacion del control interno y su vigilancia.

e Permitir la integracion de la Gestion en las Areas de Planeacion, Calidad y Control
Interno.

e Minimizar los riesgos personales, legales e institucionales al cumplir con los

parametros normativos de la institucion.

24



e Asegurar la evolucion del conocimiento en la medida que se mejoren los

procedimientos. (Ortiz, 2008)

2.10. DIAGRAMAS
2.10.1. DIAGRAMA SIPOC

El Diagrama SIPOC, por sus siglas en inglés Supplier — Inputs- Process- Outputs —
Customers, es la representacion grafica de un proceso de gestion. Esta herramienta
permite visualizar el proceso de manera sencilla, identificando a las partes implicadas en

el mismo:

e Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso

e Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se
considera recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

e Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en
salidas, dandoles un valor afiadido.

e Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo es
obtener la satisfaccion de este cliente. (Asociacion Espafiola para la Calidad,
2015)

Es una herramienta que permite visualizar el proceso de una forma més sencilla, es decir,
se puede identificar la interaccion que tiene los procesos de toda la organizacion, ya que
permite visualizar como el resultado de un proceso se convierte en la entrada de otro,
y asi sucesivamente, de tal manera que, al final toda la organizacion se convierte en un
conjunto de procesos interrelacionados. Ademéas puede ser aplicado a cualquier

organizacion sin importar su tamafio.

Proceso Clientes

FIGURA 2.4: Diagrama SIPOC
Fuente: (Chinchilla, 2015)
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2.10.2. DIAGRAMA DE FLUJO

“Representaciones graficas, apoyadas en simbolos claramente identificables y
acompariados de una breve descripcion. Los diagramas de flujo dan una mayor precision
y claridad sobre lo que se quiere expresar para dar a conocer las actividades” (Agudelo &
Escobar, 2007).

“Los diagramas de flujo presentan graficamente un proceso o sistema utilizando cuadros
y lineas interconectadas. Son sencillos, pero excelentes cuando se busca explicar un

proceso o se pretende que tenga sentido” (Heizer & Render, 2009, pag. 207)
2.10.2.1. SIMBOLOGIA PARA REPRESENTAR PROCESOS

“Cada paso del proceso es representado por un simbolo diferente que contiene una breve
descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos graficos del flujo del proceso estan
unidos entre si con flechas que indican la direccion de flujo del proceso” (Aiteco
Consultores, 2013).

El diagrama de flujo permite definir los limites de cada uno de los procesos, ademas se
identifica la relacion existente entre ellos y facilita la comprension de los mismos.
TABLA 2.2: Simbologia I1SO

Icono Significado ¢Para qué se utiliza?

Q Operacién Indica las principales fases del proceso,
método o procedimiento.

Indica la verificaciobn o supervision
Operacion e Inspeccion | durante las fases del proceso, método o
procedimiento de sus componentes.
Representa el hecho de verificar la
Inspeccion y Medicion | naturaleza, cantidad y calidad de los
insumos y productos.

Indica cada vez que un documento se
Transporte mueve o traslada a otra oficina y/o
funcionario.
Almacenamiento !ndlca productos o materiales que
ingresan al proceso.
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Indica un punto dentro del flujo en que
Decision son  posibles  varios  caminos
alternativos.

Conecta los simbolos sefalando el
Lineas de flujo orden en que se deben realizar las
distintas operaciones.

Indica cuando un documento o el

) proceso se encuentra detenido, ya que

Demora se requiere la ejecucion de otra
operacion o el tiempo de respuesta es
lento.

Conector dentro de pagina. Representa
la continuidad del diagrama dentro de la
misma péagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma pagina.
Representa la continuidad del diagrama
en otra pagina. Representa una
Conector de pagina conexién o enlace con otra hoja
diferente en la que continua el diagrama
de flujo.

Fuente: (1SO, 9000)

2.10.3. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

Conector

El diagrama causa-efecto puede ser utilizado para analizar todo tipo de problemas, debido
a que permite identificar los diferentes factores que afectan a un resultado.

“Los diagramas de causa efecto se construyen para ilustrar con claridad cuales son las
posibles causas que producen el problema. Un eje central se dirige al efecto. Sobre el eje

se disponen las posibles causas” (Arnoletto, 2006, pag. 70).

Una vez que queda bien definido, delimitado y localizado donde se presenta un problema
importante, es momento de investigar sus causas. Una herramienta de especial utilidad para
esta busqueda es el diagrama causa — efecto o diagrama de Ishikawa: un método mediante el
cual se representa y analiza la relacion entre un efecto (problema) y sus posibles causas.
(Gutierrez, Calidad total y productividad, 2010, pag. 192)

2.11. ESTUDIO DE TIEMPO

Niebel & Freidvals (citado por Perachimba, 2015) establece lo siguiente:

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los

tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada
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en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido

para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida.

2.11.1. HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPQOS

¢ CRONOMETRO

Para el estudio de tiempos se utilizan dos tipos de crondémetros: el mecanico y el
electronico. El mecanico puede subdividirse en otros tres tipos: el cronometro ordinario,
el cronometro con vuelta a cero y, de uso menos frecuente, el cronometro de registro
fraccional de segundos u otra unidad de tiempo. El cronometro electrénico comprende
dos subdivisiones: el que se utiliza solo y el que se utiliza integrado en un dispositivo

electronico de registro. (Niebel & Freidvals, 2009, pag. 330)

e CAMARAS DE VIDEOGRABACION

Las cdmaras de videograbacion son ideales para grabar los métodos del operario y el
tiempo transcurrido. Al tomar pelicula de la operacion y después estudiarla cuadro por
cuadro, los analistas pueden registrar los detalles exactos del método usado y después
asignar valores de tiempos normales. También pueden establecer estandares proyectando
la pelicula a la misma velocidad que la de grabacion y luego calificar el desempefio del
operario. (Niebel & Freidvals, 2009, pag. 330)

e TABLERO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Cuando se usa un cronémetro, los analistas encuentran conveniente tener un tablero
adecuado para sostener el estudio de tiempos y el crondmetro. El tablero debe ser ligero,
de manera que no se canse el brazo, ser fuerte y suficientemente duro para proporcionar
el apoyo necesario para la forma de estudio de tiempos (Niebel & Freidvals, 2009, pag.
331)

e FORMULARIO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Todos los detalles del estudio se registran en una forma de estudio de tiempos. La forma
proporciona espacio para registrar toda la informacion pertinente sobre el método que se
estudia, las herramientas utilizadas, etc. La operacion en estudio se identifica mediante
informacién como nombre y nimero del operario, descripcion y nimero de la operacion,

nombre y numero de la maquina, herramientas especiales usadas y sus ndmeros
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respectivos, el departamento donde se realiza la operacion y las condiciones de trabajo

prevalecientes (Niebel & Freidvals, 2009, pag. 331)

2.11.2. TIEMPO OBSERVADO

“Es el tiempo en que actua el operario naturalmente en su jornada laboral de acuerdo a

sus habilidades y destrezas que haya desarrollado” (Perachimba, 2015, pag. 34)

2.11.3.FACTOR DE VALORACION

“La calificacion o evaluacion permite establecer el tiempo necesario para que un operario,
siguiendo el método especifico, trabajando con dedicada habilidad y esfuerzo, realice la
tarea” (Meyers, 2005).

Operario normal es aquel operador que ejecuta sus actividades a un ritmo normal de

trabajo, es decir, a un ritmo ni rapido ni lento.

2.11.3.1. SISTEMA DE WESTINGHOUSE

Es una técnica para establecer con igualdad el tiempo requerido para que un operario
normal ejecute sus actividades después de haber registrados los datos de la operacion en
estudio, fue desarrollado por la Westinghouse Electric Corporation. Este sistema de
calificacion Westinghouse considera cuatro factores para evaluar el desempefio del
operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. (Niebel & Freidvals, 2009, pag.
358)

TABLA 2.3: Calificacion del desempefio

HABILIDAD ESFUERZO
A | Habilisimo +0,15 A | Excesivo +0,15
B | Excelente +0,10 B | Excelente +0,10
C | Bueno +0,05 C | Bueno +0,05
D | Medio 0,00 D | Medio 0,00
E  Regular -0,05 E | Regular -0,05
F | Malo -0,010 F | Malo -0,010
G | Torpe -0,15 G | Torpe -0,15
CONDICIONES CONSISTENCIA
A | Buena +0,05 A | Buena +0,05
B  Media 0,00 B | Media 0,00
C Mala -0,05 C | Mala -0,05

Fuente: (Garcia, 2005)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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2.11.4. SUPLEMENTOS

Las lecturas con cronémetro de un estudio de tiempos se toman a lo largo de un periodo
relativamente corto. Por lo tanto, el tiempo normal no incluye las demoras inevitables,
que quizé& ni siquiera fueron observadas, asi como algunos otros tiempos perdidos
legitimos. En consecuencia, los analistas deben hacer algunos ajustes para compensar
dichas pérdidas. La aplicacion de estos ajustes, u holguras, puede ser mucho méas amplia

en algunas compafiias que en otras.

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos’

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades S P
personales

B. Suplemento base por fatiga 4 4

2 SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres:
A. Suplemento por trabajar depie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal - F. Concentracion intensa
Ligrramente incomoda o 1 Trabajos de cierta precision 0 0
incomoda (inclinado) ) 3 S R W
;s Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy mcomoda (echado, 7 7 £ 72
estirado) / Trat‘u.)o: de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular § Ty fatigosos
(Levantar, tirar. empujar) G. Ruido )
Peso levantado [kg] Contimuo 0 0
25 0 1 Internmtente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermutente y muy fuerte s 35
10 3 4 Estridente y fuerte -
25 9 20 H. Tension mental
max Proceso bastante conplejo [ |
353 n 2 — Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacion dividida entre nmichos objetos
Ligeramente por debajo dela o o Muy conplejo 8
potencia calculada L M\onotonia
Bastante por debajo y 2 2 Trabajo algo monotono 0D 0
2.8 A:oﬁhnameme mfs‘ui.icmnte 55 Trabajo bastante mondtono 1 1
. Condiciones atmosféricas - 2 . ‘
indice de enfriamiento Kata Tratage; sy shonitong 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabaje alge abumdo 0 0
Trabajo bastante aburrido 201
Trabajo nmy aburmido 5 2

! Introduccién al Estudio del trabajo — segunda edicion. OIT. Ejemplo sin valor normative

FIGURA 2.5: Suplementos
Fuente: (Niebel & Freidvals, 2009)
2.11.5. TIEMPO ESTANDAR

“La suma de los tiempos elementales proporciona el estandar en minutos por pieza,
usando un cronémetro minutero decimal, o0 en horas por pieza, si se usa un cronometro
con décimas de hora” (Niebel & Freidvals, 2009, pag. 345)
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Chase, Jacobs, & Aquilano (2009) enuncia:

El tiempo estdndar se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas algunas
holguras para las necesidades personales (como descansos para ir al bafio o tomar cafe),
las demoras inevitables en el trabajo (como descomposturas del equipo o falta de
materiales) y la fatiga del trabajador (fisica 0 mental) (pag. 192).

TS=TO*FV«(1+S)=TN (1+Y5)
Donde:
TS= tiempo estandar
TO= tiempo observado — TN=TO*FV
FV= factor de valoracion
S= suplementos (Heyzer & Render, 2005, pag. 70).

2.12. INDICADORES DE GESTION

Toro (2007) afirma: “Pertenecen primordialmente al subsistema de seguimiento,
permitiendo la valoracién de la eficiencia en la utilizacion de los recursos durante el
tiempo que se adelanta un proyecto, también son conocidos como de seguimiento, de

control, de administracion, de monitoreo, entre otros” (pag.26).

“Es un instrumento de medicién de las principales variables asociadas al cumplimiento
de los objetivos y que a su vez constituyen una expresion cuantitativa y/o cualitativa de

lo que se pretende alcanzar con un objetivo especifico establecido” (Bittar, 2006).

2.12.1. TIPOS DE INDICADORES DE GESTION

Camejo (2012) enuncia lo siguiente:

En el contexto de orientacion hacia los procesos, un medidor o indicador puede ser de
proceso o de resultados. En el primer caso, se pretende medir que estd sucediendo con las
actividades, y en segundo se quiere medir las salidas del proceso. También se pueden
clasificar los indicadores en indicadores de eficacia o de eficiencia. El indicador de eficacia
mide el logro de los resultados propuestos. Indica si se hicieron las cosas que se debian hacer,

los aspectos correctos del proceso. Los indicadores de eficiencia miden el nivel de ejecucion

31



del proceso, se concentran en el cédmo se hicieron las cosas y miden el rendimiento de los

recursos utilizados por un proceso. Tienen que ver con la productividad.
2.12.2. EFICIENCIA

Segun Osorio (2007) la eficiencia: “consiste en realizar un trabajo o una actividad al
menor costo posible y en el menor tiempo, sin desperdiciar recursos econémicos,

materiales y humanos; pero a la vez implica calidad al hacer bien lo que se hace”

(pég.27).

Agudelo & Escobar (2007)

El uso adecuado de los recursos que permitiran determinar el costo adecuado del producto

final (...). Lo Optimo es hacer mas con menos; y esto depende de las caracteristicas,

especificaciones de los insumos, el uso y la disponibilidad de los recursos adecuados y la

forma como se hayan definido las actividades de transformacion. (pag. 33)

La eficiencia es la relacion entre los resultados obtenidos y el costo de los recursos

utilizados como por ejemplo tiempo de trabajo, materiales, maquinaria, entre otros.

2.12.3.EFICACIA

“La eficacia es la capacidad de un sistema para obtener resultados, sin preocuparse por

los recursos que deba invertir para ello” (Arnoletto, 2007, pag. 28).

“Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica con el logro de las metas

(hacer las cosas correctas)” (Cruelles, Productividad e incentivos - Concepto y medida de

la productividad: Sistema Bedaux, 2013).

Segun Perez (2012) se entiende eficacia como “el nivel de contribucion al
cumplimiento de los objetivos de la empresa. Una accién es eficaz cuando consigue

los objetivos correspondientes” (pag. 151).

La eficacia se conoce como el grado en que se cumplen los objetivos deseados, es
decir, el logro de los mismos. Contribuye a la satisfaccion del cliente, o de las partes

interesadas.
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2.12.4. MEDICION DE PRODUCTIVIDAD

La formulacion de la productividad puede plantearse de tres maneras:

Productividad total: es el cociente entre la produccion total y todos los factores
empleados.

Productividad multifactorial: relaciona la produccion final con varios factores,
normalmente trabajo y capital.

Productividad parcial o monofactorial: es el cociente entre la produccién final
y un solo factor. (Cruelles, Productividad e incentivos - Concepto y medida de la

productividad: Sistema Bedaux, 2013, pag. 10)

Productividad: mejoramiento continuo del sistema. Mas que producir rapido, se trata de

producir mejor.

o Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total

Fuente: (Gutierrez & De la Vara, 2009)

2.12.4.1. MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD A TRAVES DEL
INSUMO LABORAL

“En este método el elemento fundamental es el trabajo del hombre, determinando con ello

la interrelacion de la mano de obra con el producto. Para este caso el producto, dividido

por la cantidad de trabajo, muestra la cantidad de productividad” (Secretaria del trabajo

y Previsién social, 2014).

Procedimiento de céalculo.

M W np e

Identificar el producto o productos.

Identificar el volumen de produccién total.

Determinar el periodo de estudio.

Identificar las horas hombre totales (nUmero de trabajadores por jornada de
trabajo por periodo).

Sustituir los valores correspondientes en las relaciones siguientes:
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Total producido

Productividad laboral =
rogucttvidad fabora Total de horas hombre involucradas * # de trabajadores

Fuente: (Secretaria del trabajo y Prevision social, 2014)

2.12.5. INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Criollo (2005) menciona lo siguiente:

Los indices de productividad se pueden determinar a través de la relacion producto — insumo,

tedricamente existen tres formas de incrementarlos:

1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo
2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto

3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente.

Podemos darnos cuenta que la productividad (cociente) aumentara en la medida en que
logremos incrementar el numerador, es decir, el producto fisico; también aumentara si

reducimos el denominador, es decir, el insumo fisico. (pag. 10)

La productividad no es una medida de la produccion ni de la cantidad que se ha fabricado,
sino de la eficiencia y eficacia con que se han combinado y utilizado los recursos para

lograr los resultados especificos deseables.

Al incrementar la productividad se busca una mejora continua de la calidad del producto
0 servicio que se ofrece, no solo se pretende aumentar la produccion o reducir la cantidad
de insumos utilizados sino a su vez elaborar prendas de calidad que satisfagan los

requerimientos de los clientes.

Se calcula de la siguiente forma:

Productividad mejorada
Productividad

Incremento de la productividad = ( - 1) * 100

Fuente: (Gutierrez, 2010)
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CAPITULO Il

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
“CONFECCIONES JHINO'S”

3.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA CONFECCIONES “JHINOS”
3.1.1. RESENA HISTORICA

En el mundo actual las actividades productivas juegan un papel importante en el
desarrollo de los pueblos, contribuyendo asi, al crecimiento de la economia de los
mismos, siendo en nuestra provincia de Imbabura las actividades economicas
privilegiadas: textil, folclorica, tejidos de cuero, tallados de madera, entre otros, en lo que
respecta a la empresa Confecciones JHINO'S ha incursionado en la actividad serigréafica
y textil.

Confecciones JHINO’S naci6 como una pequefia empresa artesanal, obteniendo dicha
calificacion en el afio de 1990, luego poco a poco logré su desarrollo con inversion e
impulso entusiasta de los duefios, que vieron en la confeccion de ropa deportiva
sublimada una gran oportunidad para obtener buenos réditos econémicos y lograr de esta

manera el sustento de su diario vivir.

La empresa se encuentra ubicada en las calle Manuela Cafizares y Manuela Ledn tras la
Gasolinera La Florida en la ciudad de Ibarra y se dedica confeccionar uniformes
deportivos sublimados, elaborando prendas de vestir como camisetas, pantalonetas,
calentadores, licras de ciclismo, halterofilia, natacion y la venta de toda clase de

implementos deportivos como balones, canilleras, rodilleras, guantes entre otros.

Su razon social o nombre tiene su historia y surge del sobrenombre que el duefio tuvo
desde su infancia, se lo conocia a Don Roberto como “CHINO”, a quién se le ocurrid

cambiar la C por la J y aumentar la S al final quedando JHINO'S.

Por motivos de marketing estratégico la empresa, decidio registrar su propia marca de
ropa deportiva sublimada para poder identificar sus productos con un nombre mucho mas
Ilamativo, y que se encuentre mas relacionado con la actividad que realiza, para lo cual
se contratd una consultora peruana quien realizd un estudio de mercado, de entre varias
alternativas se eligio al nombre de GIOCO. “Que en italiano significa juego”, dicho
nombre ha tenido gran aceptacion en el mercado local y es hoy por hoy la marca que ha
permitido sacar adelante a los productos confeccionados en la fabrica, logrando
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consolidar la imagen corporativa de la empresa, para los clientes, Gioco representa la
calidad de la prenda que visten, la marca Gioco se encuentra patentada y registrada en el
Ministerio de Industrias como propiedad exclusiva de Confecciones JHINO'S.

Tiene un reconocimiento del 80% a nivel regional y del 15% a nivel nacional, en la

demanda de sus productos deportivos.

En los actuales momentos las empresas tienen la necesidad de incorporar a su accionar
diario, procesos y politicas que conllevan a obtener productos y servicios similares o
superiores a los de su competencia, con calidad y precios competitivos que satisfagan y
superen las expectativas de sus clientes reales y potenciales quienes finalmente deciden

la permanencia o no de la empresa.

Estos productos y servicios estan a satisfaccion del cliente cuando creamos la capacidad
de mejorar todos los sistemas de trabajo, con base a las acciones de innovacion, control
y garantias aplicadas con un enfoque sistematico de la gestion por procesos, las mismas
que permitiran a corto, mediano o largo plazo obtener alta calidad y productividad
deseada.

Es importante destacar que la Empresa Jhino’s es pionera en el norte del pais en la
confeccion de ropa deportiva sublimada. (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

3.1.2. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

e Razon social: CONFECCIONES JHINO'S

e Gerente/Propietaria: Sra. Consuelo Mufioz

e Ubicacion: Manuela Cafiizares y Manuela Leon tras la Gasolinera “La Florida”.
e Numero de teléfono: 062604634

e E-mail: spill_indumentariahotmail.com

e Horario de trabajo:
Lunes a Viernes: 9:00 - 13:00 y 15:00 - 19:00
Séabado: 9:00 - 13:00

3.1.3. MISION

Producimos y comercializamos ropa deportiva de excelente calidad y variedad, superando
las expectativas de nuestros clientes de la region norte del pais apoyados en un equipo

humano comprometido, entrega oportuna de servicio exclusivo, constante innovacion,
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procesos efectivos y sistemas eficientes de gestion que nos llevan a ser una empresa solida

y rentable lo que nos distingue de los demaés.

3.1.4. VISION

Ser lideres en el disefio y confeccion de prendas de vestir deportivas, logrando que la
marca sea conceptualizada como sinénimo de calidad en ropa deportiva tanto en el
mercado nacional como internacional, para lo cual contamos con talento humano
visionario, preparado, creativo y comprometido que disfrute de trabajar para brindar
productos innovadores obteniendo clientes satisfechos tanto en calidad de producto como

en atencion al cliente.

3.1.5. POLITICA DE CALIDAD

Es Politica de Calidad de Confecciones JHINOS, en su actividad de producir y
comercializar prendas de vestir con especialidad en la linea deportiva en todas las

disciplinas (fatbol, basquet, ciclismo, natacién, entre otras).

Satisfacer a sus clientes, entregando en las fechas pactadas, productos y servicios con la
calidad acordada a través de la implementacién, el mantenimiento y el mejoramiento

continuo del Sistema de Gestién de la Calidad, fundamentado en:

e El desarrollo integral de todos sus trabajadores.

e El control de los procesos.

e El desarrollo y actualizacién de sus proveedores y sus clientes.

e El liderazgo en el desarrollo de nuevos productos.

e La alta competitividad de sus productos en los mercados nacionales.

e El crecimiento rentable de la Organizacion.

3.1.6. OBJETIVO GENERAL

e Confeccionar prendas deportivas con gran variedad manteniendo un alto nivel de

calidad para lograr la satisfaccion del cliente.
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3.1.7. OBJETIVOS EMPRESARIALES

e Comercializar nuestros productos en las 24 provincias del pais en los proximos

cinco afos con la finalidad de abarcar todo el mercado nacional.

e Duplicar la produccién en los siguientes tres afios para poder empezar la

ampliacion de nuestra planta.

3.1.8. DESCRIPCION GENERAL DE LAS AREAS FUNCIONALES Y
PERSONAL DE LA EMPRESA

TABLA 3.1: Areas funcionales y personal de la empresa

: NO. DE
AREAS DE LA 5
DESCRIPCION TRABAJAD
EMPRESA
ORES
Representar legalmente a la empresa y evaluar y controlar todas
Gerencia las areas de la misma (toma decisiones conforme al desarrollo 1
de cada actividad involucrada en cada proceso).
Manejar los sistemas contables de la empresa y gestionar el
Administracion abastecimiento de materia prima e insumos para el proceso de 1
produccion.
Atencidn al cliente, recepcion de pedido y planificacion de
Ventas ) 1
pedidos.
Disefio e Disefio del modelo de camiseta e impresién de hojas de .
impresion sublimacion.
Cort Tender la tela y cortar las piezas de acuerdo a la cantidad de .
orte
% prendas solicitadas.
@) ] Transferir el modelo de la hoja de sublimacion a las piezas
S Sublimado 1
A cortadas.
@) - -
o y Unir las prendas previamente cortadas y coserlas de acuerdo al
o Confeccién ) ] B 2
modelo establecido en la hoja de produccion.
Pulido y Realizar los acabados de las prendas para posteriormente 3
acabados entregarlas al cliente.

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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3.2.1. ANALISIS FODA

3.2. SITUACION INICIAL DE LA EMPRESA “CONFECCIONES JHINO'S”

Se ha realizado el analisis FODA con la finalidad de identificar los puntos fuertes y débiles,

las oportunidades y las amenazas, permite realizar un diagnostico para identificar las acciones

de mejora que se pueden aplicar en la empresa. Se establecid: las Fortalezas (F),

Oportunidades (O) Debilidades (D) y Amenazas (A) que se presentan en el ambito interno y

externo de la empresa.

TABLA 3.2: Analisis FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Personal con experiencia.

Clientes leales a la marca.

Precios accesibles para sus clientes.
Posicionamiento en el mercado
nacional.

Elaboracién de disefios novedosos de
productos de acuerdo a las tendencias de
la moda.

Comunicacion  directa con  los
colaboradores.

Atencidn personalizada al cliente.

Desorganizacion de los procesos y falta
de asignacion de funciones

Inadecuada distribucién de planta
Control de inventario ineficiente.

Falta de programas de capacitacion para
el personal de toda la empresa.

No existen inversiones en estrategias
publicitarias.

No se realiza control de calidad de
materias primas e insumaos.
Condiciones de trabajo poco adecuadas.

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Oferta de capacitacion de instituciones
para el area textil.

Aprovechamiento de nuevas
tecnologias.

Posibilidad de general contratos con
instituciones publicas y privadas a nivel
local.

Asesoria y capacitacion profesional.
Modas y nuevas tendencias.

Acuerdos internacionales que permitan
expandir la oferta de textiles vy
confecciones.

Aumento de nueva competencia.
Inestabilidad politica y econdmica del
pais.

Competencia desleal

Elevacion de los costos de las materias
primas e insumos.

Ventas variables en el afio

Oferta de mano de obra poco calificada
y sin experiencia en el mercado laboral.
Establecimiento de politicas
econdmicas por parte del gobiernoy que
afecten de manera negativa al sector
textil y de confecciones.

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f))

3.2.2. ANALISIS DE POSICION DAFO
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Es una herramienta que permite evaluar la situacion interna y externa en base a los
factores clave ubicados en cada cuadrante los cuales generan un impacto positivo o
negativo y forman parte importante del éxito o fracaso de la empresa. La matriz que se
presenta a continuacion esta dividida en dos secciones para realizar un analisis interno en
el cual se evalla la posicidn estratégica de la empresa con respecto a cada factor y un
analisis externo en donde se evalla la situacion de cada factor critico y de su incidencia
en la empresa, a cada uno de estos factores hay que asignarle un porcentaje de

importancia.

La posicion estratégica de cada factor se encuentra dividido de la siguiente forma:
En el analisis interno:

Fortalezas

e MF=Posicion muy fuerte
e F=Posicién fuerte

e M= Posicién media
Debilidades

e MD= Posicién muy débil
e D= Posicién débil
e M= Posicién media

En el anélisis externo:

Oportunidades

e MF= Muy fuerte

e F= Fuerte

¢ M= media

e D= Débhil
Amenazas

e  MF= Muy fuerte

e [F= Fuerte
e M= Media
e D= Débhil

40



ANALISIS DE POSICION (DAFO)

Confecciones "JHINOS" ANALISIS DE LA SITUACION INTERNA
FACTORES CRITICOS PARA EL EXITO POSICION 9% Importancia para EXITO | VALORACION
H 1 Personal con experiencia. F 10% .
FORTALEZAS 2 Clientes leales a la marca. 15% -
* Posicionamiento en el mercado nacional || & | 10% B
a Precios accesibles para sus clientes. F 10% .
Desorganizacion de los procesos y falta de
1 . L - 15%
asignacién de funciones o
DEBILIDADES 2 Control de inventario ineficiente. 15% I
3 No existen inversion en estrategias I
publicitarias. 15%
" Falta de programas de capacitacion para el v .
personal de toda la empresa. 10%

FIGURA 3.1: Anaélisis de la situacion interna
Elaborado por: Josselyn Hurtado

ANALISIS DE LA SITUACION EXTERNA
FACTORES CRITICOS PARA EL EXITO VALOR ' % Importancia para EXITO | VALORACION |

E 1 Asesoriay capacitacion profesional F 10%

OPORTUNIDADES | 2 Aprovechamiento de nuevas tecnologias. F 10%
. Oferta de capacitacion de instituciones parael |
area textil.

Posibilidad de generar contratos con instituciones
publicas y privadas a nivel local.

F 10%

-

~

-

Aumento de nueva competencia. 15%

AMENAZAS 2 Competencia desleal 10%

3 Inestabilidad politica y econémica del pais 15% -
Elevacion de costos de materias primas e
insumos

FIGURA 3.2: Andlisis de la situacion externa
Elaborado por: Josselyn Hurtado

Debido a que la empresa se encuentra ubicada en el primer cuadrante en donde presenta
una posicion fuerte en el ambiente externo y débil en el ambiente interno se debe elaborar
estrategias que permitan minimizar las debilidades con la finalidad de aprovechar las
oportunidades.
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Confecciones "JHINOS" POSICION ESTRATEGICA ACTUAL

POSICION  FUERTE i \ POSICION FUERTE
factores EXTERNOS ( ) factores INTERNOS

y DEBIL INTERNOS /s‘ y EXTERNOS
N
POSICION DEBIL POSICION FUERTE
factores EXTERNOS factores INTERNOS
y INTERNOS y DEBIL EXTERNOS

FIGURA 3.3: Posicion estratégica actual

Elaborado por: Josselyn Hurtado

3.2.3. ELABORACION DE ESTRATEGIAS

Se realiz6 un andlisis estratégico con la finalidad de relacionar los factores internos con

los factores externos de la empresa identificados previamente en el analisis FODA.

Tabla 3.3: Estrategias de reorientacion

OPORTUNIDADES

P OS | C | O N F U E RT E Asesoria y capacitacion profesional

FACTO R ES Aprovechamiento de nuevas tecnologias

EXTE R N OS Oferta de capacitacion de instituciones para el area textil.

y D E B | L | NTE R N OS Acuerdos internacionales que permitan expandir la oferta

de textiles y confecciones

DEBILIDADES Estrategias REORIENTACION

Organizar los procesos y asignar responsables para cada
area de la empresa mediante asesoria y capacitacion
profesional

Desorganizacion de los procesos y falta de 1
asignacion de funciones

Realizar un control de inventario eficiente mediante el

Control de inventario ineficiente. 2 . .
aprovechamiento de nuevas tecnologias.

Aprovechar las ofertas de capacitacion de instituciones
3 para el &rea textil para capacitar al personal de la
empresa

Falta de programas de capacitacion para el
personal de toda la empresa.

Invertir en estrategias publicitarias que permitan generar
4| contratos con instituciones publicas y privadas a nivel
local.

No existen inversiones en estrategias
publicitarias.

Elaborado por: Josselyn Hurtado

42



3.2.4. DIAGRAMA SIPOC (Supplier — Inputs- Process- Outputs -

Customers)
Proveedores Entradas/Req Proceso Salidas/Requisitos Clientes
Texpac Recepcion del
pedido
Tela
A Elaboracion del . a
Patprimo disefio Camiseta Liga Jesus del
sublimada Gran Poder
) Disefio
Hojas de al gusto
sublimacion
Creaimagen Si Escuelas y
Elaboracion de colegios.
orden de
produccion
Tinta
Diseflo del
modelo en
D el Federacion de
Galapagos
Papeleria P —» Desperdicios
T Papel periodico LA . p
. Equipos y
Hilos clubes barriales
Nilotex
» Sublimado e
Marcas y
etiquetas
[ .
. Piel Active
Confeccion
Multicomercio Rib
/
Minga Fundas de Entrega de la
empaque prenda al
cliente

FIGURA 3.4: Diagrama SIPOC

Elaborado por: Josselyn Hurtado

3.2.5. DISTRIBUCION DE PLANTA

La empresa esta distribuida en una sola planta la cual se divide en diferentes areas

(atencion al cliente, administracién, disefio, corte, confeccion, sublimacion, area de

pulido y cocina).

43




10,50 mts

1,50 mts

FIGURA 3.5: Distribucidn de planta actual

Elaborado por: Joss

elyn Hurtado
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3.2.6. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DE
ELABORACION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS
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FIGURA 3.6: Diagrama de Funciones Cruzadas

Elaborado por: Josselyn Hurtado

3.2.7. SUBPROCESOS
3.2.7.1.  ADQUISICION DE MATERIA PRIMA

Objetivo
Realizar el pedido y la compra de materiales e insumos necesarios para la correcta

ejecucion del proceso productivo.
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Talento Humano

Administradora

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.4: Entradas y Salidas del Subproceso de Adquisicion de MP

Entradas

Equipos y materiales

Salidas

Voz del cliente
Registro de materiales

Computadora
Impresora

Calculadora

Orden de compra

Proformas Papel de impresion
Esferos
Teléfono convencional
Teléfono celular
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Descripcion
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TABLA 3.5: Diagrama de flujo del Subproceso de adquisicion de MP

Flujo de proceso

Actividades

No

Revisar
material en
bodega

Existe material

Si

Elaborar
orden de
compra

Revisar
orden de
compra

Orden de compra

Se aprueba la
No orden de
compra?

Corregir
errores

Si

Establecer

comunicaci Realizar el
6n con pedido

proveedor

Confirmar
fecha de
entrega

Aprobar
fecha de
entrega

Establecer Cancele
comunicaci Gerente aprueba

6n con otro pedidolg No fecha de entrega
proveedor proveedor

Recibir
pedido

Revisar
factura de
pedido

Transportar
pedido a bodega

Almacenami
ento de
pedido

Confirmar
St pedido a
proveedor

Esperar tiempo de
entrega del pedido

Factura

La persona encargada de administracién

revisa la existencia de material en bodega.

Si no existe material se elabora una orden de
compra la cual debe ser aprobada por la

gerente — propietaria.

Una vez aprobada la administradora se
encarga de comunicarse con el proveedor y se

realiza el pedido.

Se coordina la fecha de entrega del pedido y
se comunica a la gerente, si ella esta de

acuerdo se aprueba la fecha de entrega.
Si la gerente no esta de acuerdo se cancela el
pedido y se comunica con otro proveedor para

coordinar una nueva fecha.

Una vez aprobada la fecha de entrega se

espera un tiempo hasta la llegada del pedido.

Recibir el pedido y revisar la factura.

Transportar el pedido a bodega Yy

almacenarlo.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados

e [|neficiente control del inventario

e Proveedores no cuentan en ocasiones con materia prima suficiente.

3.2.7.2. RECEPCION DE PEDIDO

Objetivo

Asesorar a los clientes que solicitan informacion sobre los productos de la empresa e
informar sus respectivos precios y registrar las solicitudes de la cantidad de productos que
el cliente desee adquirir.

Talento Humano
Vendedora
Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.6: Entradas y Salidas del Subproceso de Recepcion de Pedido

Entradas Equipos y materiales Salidas
Computadora
Impresora
Requisitos del cliente Calculadora Hoja de produccion
Papel de impresion Papel de impresion

Nota de pedido
Esferos
Programas de computadora

(Fotoshop, Adobe ilustration)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.7: Diagrama de flujo del Subproceso Recepcién de Pedido

Flujo de proceso

Actividades

No

Recepciéon
de pedido

Informar
precios

Cliente acepta
Si

Informar
modelo de
camiseta

Cliente tiene
disefo propio

Si

Realizar
hoja de
produccid
n

Imprimir
hoja de
produccion

Coordinar
fechas de
entrega

Cliente
cancela la
mitad del

dinero

Entregar
factura al
cliente

Factura

Salida del
cliente

Enviar hojas de
produccién a todas

las éreas

Disefiar
modelo en
tamarfo
real

Hoja de produccién

La persona encargada del area de ventas
informa los precios de acuerdo al tipo de
camiseta (sublimado parcial, semisublimado

0 sublimado completo).

Si el cliente acepta el precio se realiza el
modelo de la camiseta en la computadora, lo
cual se realiza en caso de que el cliente no

presente un modelo propio.

Realizar la hoja de produccion en donde se
registra los datos del cliente y se especifica
detalles del producto (tela, tallas, nimeros,
nombre del equipo).

Imprimir seis veces la hoja de produccién
para posteriormente entregar a cada area de

la empresa.
Establecer fechas de entrega del producto y
recibir la mitad del dinero por parte del

cliente.

Entregar factura de anticipo de dinero

recibido.

Salida del cliente.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados

e Acumulacion de pedidos

3.2.7.3. DISENO

Objetivo
Disefar el modelo de la camiseta previamente establecido con el cliente en tamafio real

mediante programas de disefio e imprimir en las hojas de sublimacion.

Talento Humano

Disefador
Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.8: Entradas y Salidas del Subproceso de Disefio

Entradas Equipos y materiales Salidas
Computadora
Rollos de papel de Programas de disefio (Adobe
sublimacion llustration y Core Draw X7) Rollo de sublimacion
Tinta subliméatica EPSON Plotter de sublimacion

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.9: Diagrama de flujo del Subproceso de Disefio

Flujo de proceso

Actividades

Revisar
rollo de
sublimacié
n
Colocar
rollo de <Si— Cambio de rollo
sublimacio de sublimacion
n
Verificar
nivel de
tinta
Sustituir . - p
. <-Si—  Cambio de tinta
I
No
h 4
Realizar Disefiar
prueba de modelc: en
tono o tamarfio
color real
Imprimir
hoja de
prueba
Enviar hoja a
sublimacién
Sublimar
muestrade
tela
Enviar muestra
a disefio
Imprimir
Aprobar tono o por tallas
—SiH p
color en tamafo
real
Recortar
rollo de
sublimacié

n

Enviar rollo a
sublimacion

Acudir al &rea de ventas a solicitar la hoja de

produccién.

Luego de ello se revisa el rollo de
sublimacion para identificar si se debe
realizar un cambio del mismo, lo cual

depende del nimero de pedidos.

De igual manera se verifica si el nivel de tinta
abastece para la impresion o si se debe

sustituirlo.

A continuacién se disefia el modelo de la
camiseta en tamafio real de acuerdo al

ndmero de tallas.

Se imprime una hoja de prueba (muestra) y
se la envia a sublimacion para proceder a
sublimar en la tela la muestra y aprobar el

color.

Imprimir el disefio en las hojas de
sublimacion, el rollo se va envolviendo

automaticamente.

Luego se recorta el rollo y se lo envia al area

de sublimacioén.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados

e Reprocesos ocasionados por el dafio de la hoja de sublimacion al momento de

traspasar a la tela por lo cual es necesario volver a imprimir el modelo de la prenda

en tamafo real.

3.2.74. CORTE

Objetivo

Cortar piezas de acuerdo a cada talla con respecto al molde (patrén) correspondiente para

posteriormente entregas las piezas cortadas al departamento de sublimacion.

Talento Humano

Operaria encargada de cortar piezas.

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.10: Entradas y Salidas del Subproceso de Corte

Entradas

Equipos y materiales

Salidas

Rollo de tela

Maquina cortadora
Moldes (patron)
Tijera
Cinta métrica
Tiza
Léapiz
Regla

Piezas cortadas (cuerpos,

cuellos y mangas)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.11: Diagrama de flujo del Subproceso Corte

Flujo de proceso

Actividades

Revisar
hoja de
produccién

Llevar tela de
bodega a corte

Tender

Desenvolv
capasde
er latela
tela
Alistar
molde para
trazos
Colocar
Encender
molde en A
latela al
Verificar
funcionami
ento de la
maquina
Maquina lista
Si
Cortar la
tela
Revisar
piezas de
acuerdo a las
tallas
Corregir
errores
relacionad No Tallas correctas

os al
cliente

Si
Reunir
piezasde

acuerdo a
cadatalla

Enviar piezas a
sublimacion

El proceso inicia cuando se solicita la hoja de

produccidn en ventas.

La operaria de corte transporta la tela desde

bodega al &rea de corte.

Después se procede a desenvolver la telay se
realiza varias tendidas dependiendo del

ndmero de camisetas.

Se deja reposar la tela'y una vez q esté lista se
coloca el molde encima de la tela y se realiza
los diferentes trazos (cuerpos, mangas Yy

cuellos).

Encender la maquina y revisar que esté en

correcto funcionamiento.

Luego de ello se corta la tela pasando la
maquina por los trazos previamente

realizados.

Revisar las piezas y si estdn cortadas

correctamente se las clasifica por tallas.

En el caso de que existan errores se realiza un

nuevo corte de las piezas.

Enviar piezas cortadas al éarea de

sublimacion.

Elaborado por

: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados
e Fallas en la observacion de la hoja de produccion al momento de identificar el tipo
de corte y el nimero de piezas de acuerdo al modelo de la prenda.
e Presion por exceso de pedidos.
e Falta de dispositivos para manejar carga pesada.

e Escasez de piezas cortadas.

3.2.75. SUBLIMACION

Objetivo

Transferir el modelo de la camiseta en la tela mediante la maquina sublimadora y enviar

las piezas sublimadas a confeccion.

Talento Humano

Operaria encargada de sublimar.

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.12: Entradas y Salidas del Subproceso de Sublimacion

Entradas Equipos y materiales Salidas

L Méquina sublimadora
Rollo de sublimacion

) o Mesa de trabajo Piezas sublimadas (cuerpos,
Hojas de papel periodico -
) Tijera cuellos y mangas)
Piezas cortadas
Esfero

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.13: Diagrama de flujo del Subproceso de Sublimacién

Flujo de proceso

Actividades

Colocar
rollo de
sublimacié
nenla
mesa

Recibir tela Recortar el
del papel de

departame acuerdo a

nto de tela las allas

Separar por
tallas

Encender
maquina

Verificar
funcionami
ento de la

maquina

No

Colocar
hoja de
papel
periédico

Magquina lista Sh

Planchar
hoja de
papel
periédico
No

Colocar
telaen
Si maquina de
acuerdo a
cadatalla

Hoja de papel
periodico lista?

Colocar la
hoja
encima de
latela

Retirar

hojade Esperar 30
sublimacio segundos
nde latela

Retirar tela Desechar

sublimada lahojade

de la sublimacio
maquina n

Revisar
correcta
sublimacién
de latela

Tela sublimada
lista

Si

Separar
tela
sublimada
por tallas

Enviar tela a
confeccién

No

El proceso inicia cuando la persona
encargada de sublimar acude al departamento
de ventas a pedir la hoja de produccion y
recibe el rollo de sublimacion del
departamento de disefio.

Recortar el papel de sublimacién y separarlo

de acuerdo a cada talla.

Se recibe la tela del departamento de corte y

se la separa por tallas para poder sublimar.

Encender la maquina y colocar una hoja de
papel periddico. Se introduce la hoja en la
maquina para plancharla y se espera 30

segundos.

Luego de ello se coloca la tela en la maquina
y encima la hoja de sublimacion y se espera
30 segundos.

Después se procede a retirar la hoja de

sublimacion y se la desecha.

Se repite la misma accion para cada prenda

(cuerpos, mangas y cuellos).

Se revisa cada prenda, se separa por tallas y

se envia a confeccion.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados

e EXxceso de carga de trabajo

e Reprocesos producidos por la incorrecta transferencia de la hoja de sublimacién

a la prenda.

3.2.7.6. CONFECCION

Objetivo

Confeccionar prendas que satisfagan las necesidades de los clientes de acuerdo al modelo

de cada camiseta previamente establecido.

Talento Humano

1 operaria en maquina overlock

2 operarias en maquina recta y recubridora

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.14: Entradas y Salidas del Subproceso de Confeccion

Materiales e insumos (hilos,

rib, tallas, etiquetas)

Méquina recubridora
Tiza

Cinta métrica

Entradas Equipos y materiales Salidas
) ] Maquina overlock
Piezas sublimadas (cuerpos, o
Maquina recta .
cuellos y mangas) Camisetas

Desperdicios

Descripcion

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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TABLA 3.15: Diagrama de flujo del Subproceso de Confeccion

Flujo de proceso

Actividades

Recibir
piezasde
tela
subllimada

Llevar materiales e
insumos de bodega

Preparar
maquinas
de costura

Verificar
funcionami
ento de la

maquina

No

Magquina lista

Si

Unir
hombros
de la
camiseta

Colocar
hilosen la
maquina

Pegar
mangas

Cerrar
costados

Preparar
cuello

Reforzar

cuelloy Pegar tallas

colocar y etiquetas
tallas

Recubrir
bajos y
mangas

Contabiliza
rlas
prendas de
acuerdo a
las tallas
No

Cantidad exacta
de prendas?

Si

Enviar prendas
apulido

El proceso inicia cuando las operarias de
confeccion solicitan la hoja de produccion en

ventas.

Transportar las piezas sublimadas y los
materiales e insumos de bodega necesarios

para la produccion.

Cuando las maquinas estas listas se coloca
los hilos de acuerdo a los colores del modelo
de la camiseta.

A continuacion se une los hombros, se pega
las mangas y se cierra costados en la maquina

overlock.

Luego de ellos se procede a coser el cuello lo
cual depende del modelo de la prenda, esto se

lo realiza en la maquina recta.

Se pega el cuello a la camiseta y se coloca el

refuerzo en la méaquina overlock.

Colocar tallas y etiquetas en maquina recta.

Recubrir bajos y mangas con una medida de
2cm.
Por altimo se debe contar las prendas de

acuerdo a las tallas y enviarlas a pulido.

Elaborado por

: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados
e EXxceso de carga de trabajo
e Presion por exceso de pedidos
e Inadecuada distribucién de trabajo

e [|neficiente abastecimiento de materiales

3.2.7.7. PULIDO O ACABADOS

Objetivo
Revisar los defectos y realizar los acabados de las prendas de acuerdo a las

especificaciones requeridas por el cliente.
Talento Humano

1 operaria

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.16: Entradas y Salidas del Subproceso de Pulido

Entradas Equipos y materiales Salidas

] Pico para sacar hilos .
Prendas confeccionadas ) Prendas sin fallas
Mesa de trabajo

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.17: Diagrama de flujo del Subproceso de Pulido

Flujo de proceso

Actividades

-

Contabilizar
prendas
entregadas

v

Sacar hilos

v

Virar la
prenda

v

Sacudir la
prenda

v

Revisar si
existe
defectos

v

Prendas con
defectos?

Regresar
prendas a 4-Si—
confeccion

No
h 4

Colocar
prendas en
mesa de
trabajo

.

El proceso inicia cuando el operario acude a

solicitar la hoja de produccion.

Contar las prendas recibidas del area de
confeccion las cuales deben concordar con lo

especificado en la hoja de produccion.

Se procede a sacar los hilos de la camiseta
revisando cuerpos, mangas, cuellos y bajos.

Dar la vuelta a la prenda y sacudirla para
revisar si presenta defectos.

Si la prenda presenta defectos se la regresa
inmediatamente al area de confeccion para

corregir las fallas.

Cuando la prenda no presenta errores se la
coloca en la mesa de trabajo para continuar

con el empacado.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados
e Reprocesos por fallas en la costuras de las prendas.
e Acumulacion de pedidos por realizar

e Presion a los trabajadores por exceso de pedidos.

3.2.7.8. EMPAQUE

Objetivo

Empacar adecuadamente las prendas confeccionadas de acuerdo a la hoja de produccion

con la finalidad de entregar un producto con excelente presentacion.
Talento Humano

2 operarios

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.18: Entradas y Salidas del Subproceso de Empaque

Entradas Equipos y materiales Salidas
Prendas confeccionadas Plancha Producto empacado
Fundas de empaque individual Planchador (camisetas)
Fundas grandes Mesa de trabajo

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.19: Diagrama de flujo del Subproceso de Empaque

Flujo de proceso

Actividades

—

Clasificar
prendas
por talla

v

Numero de
— prendas
correctas?

|
Si
h 4

Tender
prenda
sobre la
mesa

v

Planchar
prenda

v

Doblar la
prenda

v

Verificar

estado de la
funda

No +
Buen empaque

|
Si
h 4

Colocar la
prenda en
la funda

v

Poner
adhesivo
en la funda

v

Colocar
empaques
individuale

s funda

grande

v

Enviar producto
terminado a ventas

.

El proceso inicia clasificando las prendas por
tallas para posteriormente facilitar el
empaque.

Después se tiende la prenda en la mesa para
plancharla y doblarla.

Verificar que el empague se encuentre en
correctas condiciones y cambiarlo si es

necesario.

Se introduce la prenda en la funda individual

y se coloca el adhesivo.

Guardar las camisetas empacadas en fundas

grandes de acuerdo a cada talla.

Enviar el producto terminado a ventas para

entregar el pedido al cliente.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados
e Falta de espacio fisico

e Presion por exceso de pedidos

3.2.7.9. ENTREGA DEL PEDIDO

Objetivo
Establecer comunicacion con el cliente y entregar el producto terminado con la finalidad

de satisfacer sus requerimientos.
Talento Humano
Personal de ventas

Entradas — Equipos y materiales — Salidas

TABLA 3.20: Entradas y Salidas del Subproceso de Entrega del Pedido

Entradas Equipos y materiales Salidas
Producto terminado Computadora
(camisetas) Esfero Cliente satisfecho
Factura del cliente Calculadora

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Descripcion
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TABLA 3.21: Proceso Entrega del Pedido

Flujo de proceso

Actividades

v

Recibir
prendas
empacadas

v

Comprobar
pedido con la

hoja de
produccién
No ¢
L Pedido listo?

\
Si
A 4

Entregar
pedido al
cliente

v

Solucionar
inconvenie  @-Si—
ntes

Reclamos por
parte del cliente?

I
No
\ 4

Cancelar la
mitad del
dinero
faltante

v

Realizar
factura

v

Entregar
facturaal
cliente

v

Salida del
cliente

v

e

Factura

El proceso inicia cuando se recibe las prendas

empacadas por tallas.

Se comprueba que el pedido esté correcto, es
decir, que el nimero de prendas concuerden

con lo establecido en la hoja de produccion.

Una vez listo el pedido se lo entrega al cliente

el cual lo revisa.

Cuando existe reclamos por parte del cliente
se busca soluciones que permitan satisfacer

al cliente y mantenerlo conforme.

Si no existen reclamos el cliente cancela la

mitad del dinero faltante.

El personal de ventas entrega la factura al

cliente y agradece por su compra.

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Problemas presentados
e Reclamos de los clientes por demora en entrega del producto (de 2 a 3 dias de
demora).

e Prendas faltantes

3.2.8. CALCULO DEL TIEMPO DE CICLO

Para establecer el tiempo de ciclo del proceso productivo se ha tomado en cuenta un
pedido de 50 camisetas correspondientes a la semana dos del mes de marzo del 2016.

En las tablas presentadas a continuacion se describen las actividades que se realizan en la
elaboracion de las camisetas deportivas, en cada una de ellas se especifica el tiempo de
ciclo y se determina el flujo del proceso.

Para calcular el tiempo de ciclo de cada proceso se realiza un estudio de tiempos mediante

la utilizacion de un cronometro y la observacion directa del proceso.

3.28.1. TIEMPO OBSERVADO

Con la finalidad de calcular el tiempo observado se realiz6 diferentes observaciones de
cada actividad del proceso productivo, posteriormente se sumo cada una de ellas y se
obtuvo un promedio el cual es resultado de la division del tiempo total para el nimero de
observaciones realizadas. Finalmente se obtuvo los siguientes resultados en cada uno de

los subprocesos.

> de observaciones

Tiempo observado =
P Total de observaciones

T = tiempo observado 1

Promedio = suma total / # de observaciones
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TABLA 3.22: Tiempo observado Subproceso de Adquisicion de MP

No. Actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | Suma |Promedio
1 [Revisar material en bodega 3,15 (3,15 3,15 | 3,15 | 3,15 | 3,15 | 3,15 | 3,15 | 3,15 | 3,15 31,50 3.15
2 |Elaborar orden de compra 530 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 | 5,30 53,00 5.30
3 |Aprobar orden de compra 150 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 | 1,50 15,00 1,50
4 | Realizar pedido 10,1010,10|10,1010,10|10,10|10,10| 10,10 10,10 10,10 10,10 101,00| 10,10
5 | Esperar tiempo de entrega 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 | 1440 14400 1440
6 |Recibir pedido 2,24 | 2,24 | 2,24 | 224 | 2,24 | 2,24 | 2,24 | 2,24 | 2,24 | 2,24 22.40 224
7 |Revisar factura de pedido 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 10,20 1,02
8 | Descargar y transportar pedido a bodega 710|710 710 | 7,10| 7,10 7,20 | 7,10 | 7,10 | 7,10 | 7,10 71,00 7.10
9 | Almacenar pedido 2,15 215 | 2,15 | 215 | 2,15 | 215 | 2,15 | 215 | 2,15 | 215 | 5150 | 55
TIEMPO TOTAL 1472,56

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.23: Tiempo observado Subproceso de Disefio

No. Actividades T1|[T2|T3| T4 |T5|T6|T7 | T8 |T9 |T10 Tigg;‘l’o mfnr/‘z:‘r‘;?;gta
1 | Acudir a ventas a solicitar orden de produccion 1,0211,02|1,02|1,02|1,02|1,02|1,02|1,02|1,02/1,02| 102 0,020
2 | Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,32|0,32|0,32/0,32|0,32|0,32|0,32|0,32|0,32|0,32| 0,32 0,006
3 | Regresar al area de trabajo 0,13/0,13/0,13/0,13/0,13|0,13|0,13|0,13|0,13|0,13| 0,13 0,003
4 | Revisar orden de produccion 0,12|0,12|0,12/0,12|0,12|0,12|0,12|0,12|0,12|0,12| 012 0,002
5 | Disefiar modelo en tamafio real 2,0412,06|2,0212,08|2,10|2,07|2,08|2,11|2,15|2,13| 208 2,080
6 | Imprimir hoja de prueba 0,06|0,06 0,06 0,06 |0,06|0,060,06|0,060,06/0,06| 006 0,001
7 | Esperar el tiempo de impresion de la hoja 0,15/0,15/0,15/0,15/0,15|0,15|0,15|0,15|0,15|0,15| .15 0,003
8 | Enviar hoja de prueba a sublimacion 0,18/0,18/0,18/0,18/0,18|0,180,18|0,180,18(0,18| .18 0,004
9 | Sublimar hoja de muestra en tela 0,48|0,48/0,48/0,48|0,48|0,48|0,48|0,480,48|0,48| 048 0,010
10 | Aprobar muestra y enviar a disefio 0,20|0,200,20(0,20{0,20|0,200,20|0,20|0,20{0,20| 0 20 0,004
11 | Imprimir por tallas en tamafio real 0,18/0,18/0,18/0,18/0,18|0,180,18|0,180,18(0,18| .18 0,004
12 |Esperar el tiempo de impresion 2,20(2,2012,20(2,2412,24|2,2412,24|2,282,28|2,28| 224 2,240
13 | Enviar rollo de sublimacion 0,30{0,30(0,30(0,30/0,30/0,30|0,30{0,30{0,30{0,30| 0,30 0,006
TIEMPO TOTAL 4,38

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.24: Tiempo observado Subproceso de Sublimacion

No. Actividades TL|T2|T3|T4|T5|T6|T7| T8 | T9|T10 T{f)f:;‘lm m'ianr/‘;g‘rf]?;gta
1 | Acudir a ventas solicitar orden de produccién 1,2111,21/1,21|1,21(1,21|1,21(1,21|1,21|1,21|1,21 1,21 0,024
2 | Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,32/0,32/0,32/0,32|0,32(0,32|0,32|0,32|0,32|0,32 0,32 0,006
3 |Regresar al area de trabajo 0,10/0,10(0,10(0,20(0,10(0,10|0,10|0,10|0,10/|0,10 0,10 0,002
4 | Revisar orden de produccién 0,14/0,16 /0,16 0,16|0,16{0,16|0,16 | 0,16 |0,16|0,16 0,16 0,003
5 |Colocar rollo de sublimacion en la mesa 0,14|0,14|0,14|0,14|0,14{0,14|0,14|0,14 |0,14|0,14 0,14 0,003
6 |Recortar el papel de acuerdo a las tallas 2,5813,01(2,59(3,02(2,59|3,00(2,58(3,01|2,58|2,59 2,76 2,760
7 | Acumular piezas cortadas en la mesa 0,0210,02{0,03/0,03{0,02{0,03|0,02|0,03|0,02|0,02 0,02 0,024
8 | Separar piezas cortadas por talla 0,260,26 0,26 0,26 (0,26 (0,26 0,26 | 0,26 | 0,26 | 0,26 0,26 0,005
9 | Encender maquina sublimadora 0,12/0,12|0,12|0,12|0,12|0,12|0,12 (0,12 (0,12 |0,12 0,12 0,002
10 | Colocar hoja de papel periodico 0,18(0,20/0,17|0,18{0,20|0,20|0,19/0,18 0,21 (0,19 0,19 0,190
11 | Planchar hoja de papel periddico 0,41/0,39|0,43/0,38/|0,40|0,42(0,38|0,36|0,43 (0,40 0,40 0,400
12 | Sublimar las prendas 1,06/1,08/1,12|1,05(1,13|1,12|1,14|1,09|1,09|1,06 1,09 1,094
13 | Separar tela sublimada por tallas 1,10(1,10/1,10{1,10(1,10|1,10(1,10(1,10|1,10|1,10 1,10 0,022
14 | Enviar tela sublimada a confeccion 0,32/0,32/0,32/0,32|0,32(0,32|0,32|0,32|0,32|0,32 0,32 0,006
TIEMPO TOTAL 4,54

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.25: Tiempo observado Subproceso de Corte

No. Actividades TL|T2| T3 | T4|T5| 76| T7 | T8 | T9 |T10 T{f)rt‘;‘l’o m'ianr/‘;g‘rf]?;gta
1 | Acudir a ventas solicitar orden de produccién 1,13(1,13/1,13|1,13(1,13|1,13(1,13|1,13|1,13|1,13 1,13 0,023
2 |Esperar tiempo de impresién de la hoja 0,3210,32/0,32|0,32|0,32|0,32/0,32(0,32{0,32|0,32 0,32 0,006
3 |Regresar al area de trabajo 0,15/0,15(0,15/0,15|0,15{0,15|0,15{0,15|0,15|0,15 0,15 0,003
4 | Revisar hoja de produccién 0,32/0,32/0,32/0,32|0,32(0,32|0,32/0,32|0,32|0,32 0,32 0,006
5 |Preparar tela 1,4011,37/1,38{1,43({1,39|1,44|1,41(1,39|1,401,42 1,40 1,400
6 |Transportar tela de bodega a corte 1,2211,16/1,23|1,25(1,22|1,20(1,22|1,18|1,23|1,19 1,21 1,210
7 | Tender la tela en la mesa 1,03/0,58/1,00|{0,57(1,04|1,03{1,03/0,59(1,05/1,03 0,90 0,900
8 | Seleccionar los moldes necesarios 0,32/0,32/0,32/0,32|0,32(0,32|0,32/0,32|0,32|0,32 0,32 0,006
9 | Colocar los moldes en la tela 0,18/0,18/0,18|0,18|0,18(0,18|0,18{0,18|0,18(0,18 0,18 0,004
10 | Dibujar trazos en tela 3,68/3,58(3,58(3,58|3,58|3,58|3,58|3,583,58]3,58 3,58 0,072
11 | Encender maquina cortadora 0,06 0,06 0,06 |0,06|0,06 {0,06|0,06|0,06|0,06|0,06 0,06 0,001
12 | Cortar tela 5,0215,02(5,02(5,02|5,02|5,02|5,02|5,02|5,02|5,02 5,02 0,100
13 | Apagar maquina cortadora 0,080,08{0,08|0,08|0,08(0,08|0,08|0,08|0,08/|0,08 0,08 0,002
14 | Senalar piezas cortadas por tallas 0,55/0,55{0,55/0,55|0,55(0,55|0,55|0,55|0,55|0,55 0,55 0,011
15 | Llevar piezas a sublimado 0,33/0,33/0,33/0,33{0,33{0,33|0,33{0,33/0,33|0,33 0,33 0,007
TIEMPO TOTAL 3,75

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.26: Tiempo observado Subproceso de Confeccion

- Tiempo| Promedio
No. Actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10 to taﬁ) min/camiseta
1 | Acudir a ventas solicitar orden de produccion | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 | 1,16 0,023
2 | Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,32032|032(0,32|032|0,32|032|0,32|0,32|032| 0,32 0,006
3 | Regresar al area de trabajo 0,19/0,19|0,19|0,19|0,19|0,19|0,19|0,19 0,19 | 0,19 | 0,19 0,004
4 |Revisar la hoja de produccion 0,15 |0,15| 0,15 |0,15| 0,25 | 0,15 | 0,25 | 0,15 | 0,15 | 0,15 | 0,15 0,003
5 | Iransportar materiales e insumos de bodega | 4 56 | 4 55 | 135 | 139 | 1,32 [ 1,20 | 1,3 | 1,28 | 1,37 | 1,20 | 1,323 1,323
a confeccion

6 | Preparar maguinas de costura 0,45|045|045 045045045045 (045|045|045| 0,45 0,009
7 | Colocar hilos en la maquina 0,12 /0,12 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 | 0,12 0,002
8 | Unir hombros 0,33 /0,32 | 0,26 | 0,34 | 0,28 | 0,27 | 0,32 | 0,28 | 0,33 | 0,32 | 0,31 0,305
9 | Pegar mangas 1,121,121 1,09 | 1,04 1,02 (1,11 | 1,08 | 1,06 | 1,09 | 1,04 | 1,08 1,076
10 |Cerrar costados 041|044 10,48 |0,38|0,42|0,39|0,45|0,44|0,40 | 0,38 | 0,42 0,419
11 |Preparar cuello 1,26 | 1,30 | 1,28 | 1,34 1135|129 1132|134 1,28 |127| 1,30 1,303
12 |Pegar cuello 1,05{1,03 |1,00|1,02 106|100 105|103 |1,04|103]| 1,03 1,031
13 |Pegar reata gamuzada en cuello 0,29 | 0,26 | 0,28 | 0,32 0,31 | 0,29 | 0,33 |0,28 | 0,27 | 0,29 | 0,29 0,292
14 | Buscar tallas y etiquetas 0,250,321 0,27 | 0,33 | 0,29 | 0,25 | 0,26 | 0,36 | 0,32 | 0,29 | 0,29 0,294
15 |Pegar tallas y etiquetas 1,36 (1,34 1,33 138|134 (133|138 |135|1,33|134| 1,35 1,348
16 | Recubrir bajos y mangas 0,33/0,30|0,32|0,29|0,33|0,32|0,30|0,29 | 0,31 0,33 | 0,31 0,312
17 | Contabilizar prendas 1,03 1,03 |103|103 (103 (103|103 |1,03|103|103]| 1,03 0,021
18 |Llevar prendas a pulido 0,24 | 0,24 |1 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 0,005
TIEMPO TOTAL 7,78

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.27: Tiempo observado Subproceso de Pulido

No. Actividades TL| T2 | T3| T4 |T5|Te | T7 | T8 |To |Ti| TP | Promedio
1 | Acudir a ventas solicitar orden de produccion 1,28/1,28/1,28/1,28|1,28|1,28/1,28(1,28|1,28 1,28 1.28 0,026
2 | Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,32(0,32/0,32/0,32/0,32|0,32|0,32|0,32|0,32|0,32 0.32 0,006
3 |Revisar la hoja de produccion 0,16|0,16|0,16|0,16 (0,16|0,16 /0,16 | 0,16 0,16 | 0,16 0.16 0,003
4 | Regresar al area de trabajo 0,26|0,26|0,26|0,26 0,26 0,26 |0,26 |0,26 | 0,26 0,26 0.26 0,005
5 | Contabilizar prendas recibidas 1,20({1,20{1,20{1,20{1,20{1,20{1,20{1,20(1,20|1,20 1,20 0,024
6 |Sacar hilos 3,20(3,18(3,16|3,22 3,16 (3,17|3,22|3,26 (3,20 | 3,22 3.20 3.200
7 | Virar la prenda 0,02/10,02/0,03/0,03/0,03|0,02|0,03|0,0210,03/0,02| 3 0,030
8 |Sacudir la prenda 0,02/10,02/0,03/0,04/0,02|0,04|0,03|0,04/0,03/0,02| 3 0,030
9 |Revisar si existe defectos en la prenda 0,20(0,20/0,19/0,16/0,20|0,18|0,19|0,18|0,19|0,17 0.19 0,190
10 | Colocar prendas en la mesa de trabajo 0,22|0,22|0,22|0,22|0,22(0,22|0,22|0,22|0,22|0,22 0,22 0,004
TIEMPO TOTAL 3,52

Elaborado por: Josselyn Hurtado



TABLA 3.28 Tiempo observado Subproceso de Empaque

- Tiempo Promedio

No. Actividades T1 | T2 | T3 | T4 | T5|T6 | T7 | T8 | T9 | T10 total min/camiseta
1 | Clasificar prendas por tallas 1,36|1,36|1,36|1,361,36|1,36|1,36|1,36|1,36|1,36 1,36 0,027
2 | Llevar prendas a mesa de planchado 0,15/0,15(0,15|0,15(0,15|0,15/0,15|0,15/0,15|0,15 0,15 0,003
3 | Tender prenda en la mesa 0,05|0,06 {0,05|0,06 |0,07|0,050,05|0,06|0,05|0,07 0,06 0,057
4 | Planchar prenda 1,03/1,02/1,06|1,02|1,02|1,05/1,04|1,02|1,03|1,03 1,03 1,030
5 |Doblar prenda y clasificarlas por talla 0,090,080,10|0,09|0,10|0,11 (0,09 |0,10|0,08|0,09 0,09 0,090
6 |Verificar estado del empaque 0,02|0,020,03|0,02|0,03|0,03(0,02|0,03|0,03|0,02 0,03 0,025
7 | Colocar prenda en la funda 011(0,120,13|0,12|0,13|0,12{0,13|0,12|0,13|0,13 0,12 0,120
8 |Poner adhesivo en funda 0,03/0,03(0,03|0,02(0,03|0,03|0,04|0,03/0,03|0,04 0,03 0,030
9 | Colocar empaques individuales en funda grande 2,30(2,30/2,30{2,302,30{2,30|2,30{2,30|2,30 | 2,30 2,30 0,046
10 |Cerrar funda 0,15/0,15(0,15|0,15(0,15|0,15/0,15|0,15/0,15|0,15 0,15 0,003
11 | Entregar producto terminado 0,40/0,40/0,40|0,40|0,40|0,40(0,40(0,400,40|0,40 0,40 0,008

TIEMPO TOTAL 1,44

Elaborado por: Josselyn Hurtado



3.2.8.2. FACTOR DE VALORACION

Para determinar el factor de valoracion se utilizo el Método de Westinghouse tomando en
cuenta la habilidad, el esfuerzo, las condiciones y la consistencia del trabajador. Este

método se aplicd en todo el proceso de elaboracidon de camisetas deportivas sublimadas.

TABLA 3.29: Factor de valoracion Subproceso de Adquisicion de MP

ADQUISICION DE MP

Factores Cddigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo D Medio 0,00
Condiciones B Media 0,00
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,05
Factor de desempefio 1,05

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.30: Factor de valoracion Subproceso de Disefio

DISENO DE PRENDAS

Factores Cddigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones A Buena 0,05
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,15
Factor de desempefio 1,15

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.31: Factor de valoracion Subproceso de Sublimacion

Factores Cddigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones B Media 0,00
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,10
Factor de desempefio 1,10

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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TABLA 3.32: Factor de valoracion Subproceso de Corte

Factores Cdédigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones B Media 0,00
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,10
Factor de desempefio 1,10

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.33: Factor de valoracion Subproceso de Confeccién

Factores Cadigos Rango Porcentaje
Habilidad B Excelente 0,10
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones B Media 0,00
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,15
Factor de desempefio 1,15

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.34: Factor de valoracion Subproceso de Pulido

Factores Codigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones C Mala -0,05
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,05
Factor de desempefio 1,05

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.35: Factor de valoracion Subproceso de Empaque

EMPAQUE DE PRODUCTO

Factores Cddigos | Rango | Porcentaje
Habilidad C Bueno 0,05
Esfuerzo C Bueno 0,05
Condiciones C Mala -0,05
Consistencia B Media 0,00
Suma 0,05
Factor de desempefio 1,05

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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3.28.3. SUPLEMENTOS

Para determinar los suplementos por operario se aplicd la tabla de la Organizacion

Internacional del Trabajo, se ha establecido los suplementos con la finalidad de

proporcionar un tiempo adicional al tiempo normal debido a demoras personales del

trabajador o por condiciones fisicas presentes en el lugar de trabajo.

TABLA 3.36: Suplemento Subproceso de Adquisicién de MP

ADO O\ b -
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07

Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores
Postura anormal
Ligeramente incomodo ‘ 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
10kg | 0,04
Iluminacion
Ligeramente por debajo \ 0,00
Condiciones atmosféricas
16 | 0,00
Tension Visual
Trabajos de cierta precision ‘ 0,00
Ruido
Continuo ‘ 0,00
Tension Mental
Proceso complejo ‘ 0,04
Monotonia Mental
Algo monétono \ 0,00
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
TOTAL 0,20

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.37: Suplemento Subproceso de Disefio de Prendas

) O DE PR DA
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,05
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores
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Postura anormal

Ligeramente incomodo | 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
5 | 0,01
Iluminacion
Ligeramente por debajo ‘ 0,00
Condiciones atmosféricas
16 | 0,00
Tension Visual
Trabajos de precision \ 0,02
Ruido
Continuo \ 0,00
Tension Mental
Proceso complejo ‘ 0,04
Monotonia Mental
Algo monétono ‘ 0,00
Monotonia Fisica
Trabajo aburrido 0,02
TOTAL 0,19

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.38: Suplemento Subproceso de Sublimacion

» A O
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores

Trabajo de Pie
Trabajo de pie \ 0,04

Postura anormal
Ligeramente incomodo ’ 0,01

Uso de energia o fuerza muscular
2,5kg | 0,01
lluminacién
Ligeramente por debajo ’ 0,00
Condiciones atmosféricas

16 | 0,00

Tension Visual
Trabajos de precision ‘ 0,02

Ruido

Continuo ‘ 0,00

Tension Mental
Proceso complejo ‘ 0,04
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Monotonia Mental

Bastante monétono 0,01
Monotonia Fisica

Trabajo aburrido 0,01

TOTAL 0,25

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.39: Suplemento Subproceso de Corte

. »
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores
Trabajo de Pie
Trabajo de pie ‘ 0,04
Postura anormal
Ligeramente incomodo ‘ 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
10kg | 0,04
Iluminacion
Ligeramente por debajo \ 0,00
Condiciones atmosféricas
16 | 0,00
Tension Visual
Trabajos de precision \ 0,02
Ruido
Continuo ‘ 0,00
Tension Mental
Proceso complejo ‘ 0,04
Monotonia Mental
Bastante monétono ‘ 0,01
Monotonia Fisica
Trabajo aburrido 0,01
TOTAL 0,28

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.40: Suplemento Subproceso de Confeccion

O O
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07
Fatiga 0,04
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Suplementos Variables | \Valores

Postura anormal
Ligeramente incomodo \ 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
5 kg | 0,02
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Condiciones atmosféricas
16 | 0,00
Tension Visual
Trabajos de precision ‘ 0,02
Ruido
Continuo \ 0,00
Tensién Mental
Proceso complejo \ 0,04
Monotonia Mental
Bastante mongtono \ 0,01
Monotonia Fisica
Trabajo aburrido 0,01
TOTAL 0,22

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.41: Suplemento Subproceso de Pulido

= DO
Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores
Trabajo de Pie
Trabajo de pie \ 0,04
Postura anormal
Ligeramente incomodo ‘ 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
5 kg | 0,02
lluminacién
Ligeramente por debajo ’ 0,00
Condiciones atmosféricas
16 ! 0,00
Tension Visual
Trabajos de precision ’ 0,02
Ruido
Continuo ‘ 0,00

Tension Mental
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Proceso algo complejo \ 0,01
Monotonia Mental

Bastante mono6tono \ 0,01
Monotonia Fisica

Trabajo aburrido 0,01

TOTAL 0,23

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 3.42: Suplemento Subproceso de Empaque

.A. . D LY .A

Suplementos Constantes Valores
Necesidades personales 0,07
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Valores
Trabajo de Pie
Trabajo de pie \ 0,04
Postura anormal
Ligeramente incomodo ‘ 0,01
Uso de energia o fuerza muscular
5 kg | 002
lluminacion
Ligeramente por debajo ‘ 0,00
Condiciones atmosféricas
16 | 0,00
Tension Visual
Trabajos de cierta precision \ 0,00
Ruido
Continuo | 000
Tension Mental
Proceso algo complejo ‘ 0,01
Monotonia Mental
Algo monétono ’ 0,00
Monotonia Fisica
Trabajo aburrido 0,01
TOTAL 0,20

Elaborado por: Josselyn Hurtado

3.2.84. TIEMPO ESTANDAR

Se determino el tiempo estandar con la finalidad de conocer el tiempo real que se ocupa

en la elaboracidon de las prendas deportivas (camisetas sublimadas).
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Para el célculo del tiempo estandar se utilizo la siguiente ecuacion
TS=TO*FV = (1+5S)

TS: tiempo estandar

TO: tiempo observado

FV: factor de valoracién

S: suplemento

El tiempo estandar de cada proceso se muestra en cada una de las tablas que se presentan

a continuacion.
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TABLA 3.43: Tiempo estdndar Subproceso de Adquisicion de MP

ADQUISICION DE MATERIA PRIMA
Diagrama Nro: 1 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Adquisicion de MP Operacion [ 4 TO Tiempo observado
Actividad Transporte —3 TN Tiempo normal
Empieza: Revisar material en bodega Espera » 1 FV Factor de valoracion
Termina: Almacenar pedido Inspeccion (] 3 S Suplemento
Método: Actual X | Propuesto | | Almacenamiento \ 4 1 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 8,5
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 1855,43
. . Simbolos .

Descripcion Dist (m) ® = | B 0 A 4 Observaciones FV S TO (T(;—’I:IFV) TNIlS+ S)
Revisar material en bodega 2 . Manual 1,05 0,20 3,15 3,31 3,97
Elaborar orden de compra e Computadora 1,05 0,20 5,30 5,57 6,68
Aprobar orden de compra 2 ) Manual 1,05 0,20 1,50 1,58 1,89
Realizar pedido « Via telefonica 1,05 0,20 10,1 10,61 12,73
Esperar tiempo de entrega ) 1,05 0,20 1440 1512 1814,40
Recibir pedido D Manual 1,05 0,20 2,24 2,35 2,82
Revisar factura de pedido ) Manual 1,05 0,20 1,02 1,07 1,29
Descargar y transportar pedido a bodega 45 . Manual 1,05 0,20 7,10 7,46 8,95
Almacenar pedido . Manual 1,05 0,20 2,15 2,26 2,71

TOTAL 8,5 4 1 3 1 1855,43

Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de adquisicién de materia prima y la distancia recorrida es de 8,5
metros, ademas se obtiene un tiempo estandar de 1855,43 0 30,92 horas tomando en cuenta el tiempo de espera para recibir el pedido. Se involucra

4 actividades de operacion, 1 de espera, 3 de inspeccion y 1 de almacenamiento.



TABLA 3.44: Tiempo estandar Subproceso de Disefio de Camisetas

DISENO DE CAMISETAS

Diagrama Nro: 2 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Disefio Operacion ) 5 TO Tiempo observado
Actividad Transporte =) 4 TN Tiempo normall
Empieza: Recibir orden de produccion Espera » 3 FV Factor de valoracion
Termina: Enviar rollo de sublimacion Inspeccion [ ] 1 S Suplemento
Método:  Actual X  |Propuesto | | Almacenamiento v TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 19
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 6,00
i ) Simbolos . N TS
Descripcion Dist (m) O = ) ) D v Observaciones Fv S TO (TO*FV) | TN@+S)

Acudir a ventas a solicitar orden de produccion 2 ° 1,15 0,19 0,020 0,023 0,028
Esperar tiempo de impresion de la hoja . Impresora 1,15 0,19 0,006 0,007 0,009
Regresar al area de trabajo 2 . 1,15 0,19 0,003 0,003 0,004
Revisar orden de produccion . Manual 1,15 0,19 0,002 0,003 0,003
Disefiar modelo en tamafio real ° Computadora 1,15 0,19 2,080 2,392 2,846
Imprimir hoja de prueba . Magquina (Plotter) 1,15 0,19 0,001 0,001 0,002
Esperar el tiempo de impresion de la hoja . 1,15 0,19 0,003 0,003 0,004
Enviar hoja de prueba a sublimacion 5 . Manual 1,15 0,19 0,004 0,004 0,005
Sublimar hoja de muestra en tela . Méquina sublimadora| 1,15 | 0,19 [ 0,010 0,011 0,013
Aprobar muestra y enviar a disefio 5 o Observaciondirecta | 1,15 | 0,19 [ 0,004 0,005 0,005
Imprimir por tallas en tamario real . Méquina (Plotter) 1,15 | 0,19 | 0,004 0,004 0,005
Esperar el tiempo de impresion ° 1,15 0,19 2,240 2,576 3,065
Enviar rollo de sublimacion 5 . Manual 1,15 0,19 0,006 0,007 0,008

TOTAL 19 5 4 3 1 6,00

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de disefio de prendas y la distancia recorrida es de 19 metros,
ademas se obtiene un tiempo estandar es de 6,00. Se involucra 5 actividades de operacion, 4 de transporte, 3 de espera 'y 1 de inspeccion.



TABLA 3.45: Tiempo estandar Subproceso de Sublimacion

SUBLIMACION

Diagrama Nro: 3 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Sublimacion Operacion @ 9 TO Tiempo observado
Actividad Transporte 3 3 TN Tiempo normal
Empieza: Recibir hoja de produccion Espera ) ) 1 FV Factor de valoracion
Termina: Entrega de piezas sublimadas a confeccion Inspeccion [ S Suplemento
Método:  Actual [ X | Propuesto | | Almacenamiento \ 4 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 17
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 6,25
L Simbolos . TN TS
Descripcion Dist ()| @ = | D 0 Vv Observaciones FVv S TO (TO*FV) | TN(1+S)

Acudir a ventas solicitar orden de produccion 6,5 . 1,10 0,25 0,024 0,027 0,033
Esperar tiempo de impresién de la hoja . Impresora 1,10 0,25 0,006 0,007 0,009
Regresar al area de trabajo 6,5 . 1,10 0,25 0,002 0,002 0,003
Revisar hoja de produccion o 1,10 0,25 0,003 0,004 0,004
Colocar rollo de sublimacion en la mesa . Manual 1,10 0,25 0,003 0,003 0,004
Recortar el papel de acuerdo a las tallas . Manual 1,10 0,25 2,760 3,036 3,795
Acumular piezas cortadas en la mesa . Manual 1,10 0,25 0,024 0,026 0,033
Separar piezas cortadas . Manual 1,10 0,25 0,005 0,006 0,007
Encender maquina sublimadora . Manual 1,10 0,25 0,002 0,003 0,003
Colocar hoja de papel peridédico . Manual 1,10 0,25 0,190 0,209 0,261
Planchar hoja de papel peridédico . Maquina sublimadora| 1,10 0,25 0,400 0,440 0,550
Sublimar las prendas . Maquina sublimadora| 1,10 0,25 1,094 1,203 1,504
Separar tela sublimada por tallas [ Manual 1,10 0,25 0,022 0,024 0,030
Enviar tela sublimada a confeccién 4 . Manual 1,10 0,25 0,006 0,007 0,009

TOTAL 17 9 3 1 6,25

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de sublimacion de prendas y la distancia recorrida es de 17 metros,

ademas se obtiene un tiempo estandar es de 6,25. Se involucra 9 actividades de operacion, 3 de transporte y 1 de espera.



TABLA 3.46: Tiempo estandar Proceso de Corte

CORTE
Diagrama Nro: 4 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Corte Operacion ) 10 TO Tiempo observado
Actividad Transporte =) 4 TN Tiempo normal
Empieza: Recibir hoja de produccién Espera B 1 FV Factor de valoracion
Termina: Entregar piezas a sublimacion Inspeccion [ ] 1 S Suplemento
Método: Actual | X | Propuesto | | Almacenamiento \ 4 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 30
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 5,28
N . Simbolos .
Descripcion Dist (m) ® = » 0 VvV Observaciones FVv S TO (T;—*NFV) TN-{lS+S)

Acudir a ventas solicitar orden de produccion 7 . 1,10 0,28 0,023 0,025 0,032
Esperar tiempo de impresion de la hoja ) Impresora 1,10 0,28 0,006 0,007 0,009
Regresar al area de trabajo 7 o 1,10 0,28 0,003 0,003 0,004
Revisar hoja de produccion ° Manual 1,10 0,28 0,006 0,007 0,009
Preparar tela o Manual 1,10 0,28 1,400 1,540 1,971
Transportar tela de bodega a corte 5 ° Manual 1,10 0,28 1,210 1,331 1,704
Tender la tela en la mesa 5 . Manual 1,10 0,28 0,900 0,990 1,267
Seleccionar los moldes necesarios . Manual 1,10 0,28 0,006 0,007 0,009
Colocar los moldes en la tela 4 Manual 1,10 0,28 0,004 0,004 0,005
Dibujar trazos en tela . Manual 1,10 0,28 0,072 0,079 0,101
Encender miquina cortadora . Manual 1,10 0,28 0,001 0,001 0,002
Cortar tela . Méquina cortadora | 1,10 0,28 0,100 0,110 0,141
Apagar maquina cortadora . Manual 1,10 0,28 0,002 0,002 0,002
Sefialar piezas cortadas por tallas v Se marzszréa"a ©N 10 | 028 | 0011 | 0012 | 0015
Llevar piezas a sublimado 6 ° Manual 1,10 0,28 0,007 0,007 0,009

TOTAL 30 10 4 1 1 5,28

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de corte y la distancia recorrida es de 30 metros, ademas se obtiene
un tiempo estandar es de 5,28. Se involucra 10 actividades de operacion, 4 de transporte, 1 de espera y 1 de inspeccion



TABLA 3.47: Tiempo estandar Subproceso de Confeccion

CONFECCION
Diagrama Nro: 5 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Confecciéon Operacion () 13 TO Tiempo observado
Actividad Transporte — 4 TN Tiempo normal
Empieza: Recibir hoja de produccion Espera )] 1 FV Factor de valoracion
Termina: Entregar prendas confeccionadas Inspeccion [ ] S Suplemento
Método: Actual |X | Propuesto | | Almacenamiento A\ 4 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 20
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 10,91
L . Simbolos . TN TS
Descripcion Dist (m) @ = » O ) 4 Observaciones FV S TO (TO*FV) | TN(1+S)

Acudir a ventas solicitar orden de produccion 6 e 1,15 0,22 0,023 0,027 0,033
Esperar tiempo de impresion de la hoja . Impresora 1,15 0,22 0,006 0,007 0,009
Regresar al area de trabajo 6 . 1,15 0,22 0,004 0,004 0,005
Revisar hoja de produccién . 1,15 0,22 0,003 0,003 0,004
Transportar materiales e insumos de bodega a confeccion 3,5 . Manual 1,15 0,22 1,323 1,521 1,856
Preparar maquinas de costura . Manual 1,15 0,22 0,009 0,010 0,013
Colocar hilos en la maquina ° Manual 1,15 0,22 0,002 0,003 0,003
Unir hombros ° Maquina overlock 1,15 0,22 0,305 0,351 0,428
Pegar mangas [ Maquina overlock 1,15 0,22 1,076 1,237 1,510
Cerrar costados . Maguina overlock 1,15 0,22 0,419 0,482 0,588
Preparar cuello . Maquina recta 1,15 0,22 1,303 1,498 1,828
Pegar cuello Magquina overlock 1,15 0,22 1,031 1,186 1,446
Pegar reata gamuzada en cuello Maqum?ez::rIOCk Y 1,15 0,22 0,292 0,336 0,410
Buscar tallas y etiquetas Manual 1,15 0,22 0,294 0,338 0,412
Pegar tallas y etiquetas . M@aguina recubridora | 1,15 0,22 1,348 1,550 1,891
Recubrir bajos y mangas 1,5 Manual 1,15 0,22 0,312 0,359 0,438
Contabilizar prendas Manual 1,15 0,22 0,021 0,024 0,029
Llevar prendas a pulido 3 . Manual 1,15 0,22 0,005 0,006 0,007

TOTAL 20 13 4 1 10,91

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de confeccion y la distancia recorrida es de 20 metros, ademas se

obtiene un tiempo estandar es de 10,91. Se involucra 13 actividades de operacion, 4 de transporte y 1 de espera.



TABLA 3.48: Tiempo estandar Subproceso de Pulido

PULIDO
Diagrama Nro: 6 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Pulido Operacion [ ] 5 TO Tiempo observado
Actividad Transporte ) 2 TN Tiempo normal
Empieza: Recibir hoja de produccion Espera » 1 FV Factor de valoracion
Termina: Colocar prendas en mesa de trabajo Inspeccion [ ] 1 S Suplemento
Método:  Actial | X | Propuesto | | Almacenamiento \ 4 1 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 17
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 454
L . Simbolos .
Descripcion Dist (m) ® = | D . . 4 Observaciones Fv S TO T ;—l\IFV) TN-{18+ 5)
Acudir a ventas solicitar orden de produccion 8 e 1,05 0,23 0,026 0,027 0,033
Esperar tiempo de impresion de la hoja . Impresora 1,05 0,23 0,006 0,007 0,008
Regresar al area de trabajo 8 o 1,05 0,23 0,005 0,005 0,007
Revisar la hoja de produccion . 1,05 0,23 0,003 0,003 0,004
Contabilizar prendas recibidas ° Manual 1,05 0,23 0,024 0,025 0,031
Sacar hilos . Manual 1,05 0,23 3,200 3,360 4,133
Virar la prenda . Manual 1,05 0,23 0,030 0,032 0,039
Sacudir la prenda ° Manual 1,05 0,23 0,030 0,032 0,039
Revisar si existe defectos en la prenda Si hay defectos se 1,05 0,23 0,190 0,200 0,245
. regresa a confeccion

Colocar prendas en la mesa de trabajo 1 ) Manual 1,05 0,23 0,004 0,005 0,006

TOTAL 17 5 2 1 1 1 4,54

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de pulido y la distancia recorrida es de 17 metros, ademas se

obtiene un tiempo estandar es de 4,54. Se involucra 5 actividades de operacion, 2 de transporte, 1 de espera, 1 de inspeccion y 1 de almacenamiento.



TABLA 3.49: Tiempo estandar Subproceso de Empaque

EMPAQUE DE PRENDAS

Diagrama Nro: 7 ACTIVIDAD Actual INTERPRETACION
Proceso: Empaque de prendas Operacion [ 9 TO Tiempo observado
Actividad Transporte ) 1 TN Tiempo normal
Empieza: Clasificar prendas por tallas Espera )] FV Factor de valoracion
Termina: Entregar producto terminado Inspeccion [ ] 1 S Suplemento
Método: Actual | X | Propuesto | | Almacenamiento \ 4 TS Tiempo estandar
Elaborado por: Josselyn Hurtado Distancia (metros) 10
Fecha: 09 - 03 - 2016 Tiempo de ciclo 1,81
L . Simbolos .
Descripcion Dist (m) P~ = | B B v Observaciones Fv S TO (TC-)I—*N V) TN-{18+S)

Clasificar prendas por tallas . Manual 1,05 0,20 0,027 0,029 0,034
Llevar prendas a mesa de planchado 15 ° Manual 1,05 0,20 0,003 0,003 0,004
Tender prenda en la mesa 0 Manual 1,05 0,20 0,057 0,060 0,072
Planchar prenda ° Plancha a vapor 1,05 0,20 1,030 1,082 1,298
Doblar prenda ° Manual 1,05 0,20 0,090 0,095 0,113
Verificar estado del empaque . Observacion directa | 1,05 0,20 0,025 0,026 0,032
Colocar prenda en la funda . Manual 1,05 0,20 0,120 0,126 0,151
Poner adhesivo en funda ) Manual 1,05 0,20 0,030 0,032 0,038
Colocar empaques individuales en funda grande . Manual 1,05 0,20 0,046 0,048 0,058
Cerrar funda . Manual 1,05 0,20 0,003 0,003 0,004
Entregar producto terminado 8,5 . Manual 1,05 0,20 0,008 0,008 0,010

TOTAL 10 9 1 1 1,81

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el diagrama se observa las diferentes actividades realizadas en el subproceso de pulido y la distancia recorrida es de 10 metros, ademas se

obtiene un tiempo estandar es de 1,81. Se involucra 9 actividades de operacidn, 1 de transporte y 1 de inspeccién.



3.2.8.5.

CALCULO DE TIEMPOS DE PRODUCCION

Después de conocer el tiempo empleado en cada uno de los subprocesos para la

elaboracion de camisetas deportivas sublimadas mediante la toma de datos, se calcula el

tiempo de ciclo del proceso productivo.

TABLA 3.50: Tiempos de produccion (minutos)

Proceso Tiempo (min/camiseta) Numero de trabajadores
Disefio 6,00 2
Corte 5,28 1
Sublimacion 6,25 1
Confeccion 10,91 2
Pulido o acabados 4,54 2
Empaque del producto 1,81 1
TOTAL 34,79 9

Elaborado por: Josselyn Hurtado
TABLA 3.51: Tiempo de almacenamiento (minutos)
Proceso Tiempo Tiempo NUmero de
(min) (horas) trabajadores
Adquisicién de MP 1855,43 30,92 1

Tiempo de Ciclo por unidad = 34,79 min/camiseta
0,57 horas/camiseta

Se utiliza 1739,64 minutos, 28,99 horas o 3,62 dias para la elaboracion de 50 camisetas

deportivas sublimadas.

Adicional se ha tomado el tiempo correspondiente a Adquisicion de MP debido a que se
ha observado que la empresa no mantiene un control de inventario de manera que es
necesario en varias ocasiones realizar pedidos de MP lo cual se incluye en el tiempo de
produccion puesto que se debe esperar la llegada de la MP que por lo general se demora
tres dias, esto provoca demoras en la entrega del pedido y como consecuencia la
insatisfaccion del cliente.
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El tiempo necesario para la Adquisicion de MP es de 1855,43 min, 30,92 horas o 3,86

dias.

Por lo tanto, el tiempo total para elaborar las 50 camisetas tomando en cuenta el tiempo

de adquisicion de materia prima y el tiempo de produccion es el siguiente:
Tiempo total = Tiempo de adquisicion de MP + Tiempo de produccion
Tiempo total = 1855,43 min+ 1739,64 min
Tiempo total = 3595,07 min

El tiempo total es 3595,07 min, 59,91 horas por consiguiente podemos determinar que el

tiempo de entrega del pedido de 50 camisetas es de 7,48 dias.

Se puede mejorar el tiempo de entrega del pedido al eliminar el tiempo de adquisicion de
materiales si ya se contara previamente con la materia prima e insumos el pedido podria
ser entregado dentro de las fechas acordadas con el cliente que generalmente son de cinco

dias.

3.2.9. IDENTIFICAR PROBLEMAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO
3.29.1. ELABORACION DE ENCUESTA A CLIENTE INTERNO
3.29.1.1. CALCULO DE LA MUESTRA

Es importante calcular el tamafio de la muestra debido a que debemos seleccionar el
numero de personas a las cuales van a ser aplicadas las técnicas de investigacion como
encuestas y entrevistas. Se ha tomado en cuenta al cliente interno de la empresa
Confecciones JHINO'S.

Para determinar el tamafio adecuado de las muestras es necesario hacer uso de la

siguiente férmula:

B p.q.z*. N
~ (N—-1)e2 + z2. p. q

n

Es importante recalcar que para hacer uso de la formula de calculo de la muestra existe

la condicion la cual afirma que n > 30.

Confecciones JHINO’S cuenta con 9 trabajadores, es decir al no tener una poblacién

n > 30 se realizard un censo en el ambiente interno de la organizacion.
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TABLA 3.52: Calculo de la muestra

Ambiente Poblacion Técnica Instrumentos

Cliente Interno ] ]
Interno 9 Encuesta Cuestionario

3.29.1.2. TABULACION DE DATOS DE ENCUESTA A
CLIENTE INTERNO

1. El trato que recibe de su jefe inmediato es

TABLA 3.53: Tabulacion de datos Pregunta 1

) No. %
e TRABAJADORES | TRABAJADORES
Excelente 5 56%
Bueno 3 33%
Regular 1 11%
Malo 0 0%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

11% 0%
N ® Excelente
= Bueno
Regular
Malo

FIGURA 3.7: Gréfico circular Pregunta 1
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Analisis
Los trabajadores manifestaron que reciben un buen trato de su jefe inmediato, porque

tienen una buena relacion con el mismo y pues esto les permite trabajar en un ambiente
agradable.

2. El trato que recibe de sus compafieros de trabajo es
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Anélisis
El 67% de los trabajadores manifiestan que tienen una relacion buena entre ellos, sin

embargo la realidad no es asi, en las visitas realizadas a la empresa pude observar que

TABLA 3.54: Tabulacion de datos Pregunta 2

< No. %
ChLIAICATIon TRABAJADORES TRABAJADORES
Excelente 0 0%
Bueno 6 67%
Regular 3 33%
Malo 0 0%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINQO'S, s.f)

33%

Elaborado por: Josselyn Hurtado

0,
0% 096

| ]
’ve?%

Excelente
Bueno
Regular
Malo

FIGURA 3.8: Gréfico circular Pregunta 2

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

existen problemas de comunicacion entre los trabajadores.

3.

desempefia

Su opinidn se tiene en cuenta para la toma de decisiones del area en la cual se

TABLA 3.55: Tabulacion de datos Pregunta 3

< No. %
CALIFICACION TRABAJADORES TRABAJADORES
Siempre 1 11%
Casi siempre 6 67%
Nunca 2 22%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado




2204 11%
m Siempre

= Casi siempre

Nunca

FIGURA 3.9: Gréfico circular Pregunta 3
Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

Anélisis
El 67% del personal de la empresa manifiesta que se toma en cuenta su opinién en ciertas
decisiones de la empresa, sin embargo no se les pregunta anticipadamente si pueden
entregar para esa fecha un determinado pedido. El 33% de los trabajadores manifestaron
que usualmente deben trabajar bajo presion debido a la acumulacion de pedidos.

4. Tiene claridad con respecto a las funciones, competencias y responsabilidades
del cargo que actualmente desempefia

TABLA 3.56: Tabulacion de datos Pregunta 4

. 0
Sl ellol TRABA,\\]IZDORES TRABAJ{Z\DORES
Si 9 100%
No 0 0%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

0%

o

100%

FIGURA 3.10: Gréfico circular Pregunta 4
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Anélisis
Los 9 trabajadores encuestados tienen claro sus funciones en el trabajo debido a la

experiencia que tienen, la mayoria son trabajadores antiguos de la empresa.

5. Considera que recibe el entrenamiento adecuado para el desempefio de sus

funciones

TABLA 3.57: Tabulacion de datos Pregunta 5

P No. %
e TRABAJADORES | TRABAJADORES
Si 3 33%

No 6 67%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

33%_

67%

FIGURA 3.11: Gréfico circular Pregunta 5
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Analisis
El 67% de los trabajadores opinan que necesitan capacitacion para poder desempefiar de
forma mas eficiente sus funciones, afirman que necesitan mantenerse actualizados

continuamente.
6. Existe interrupciones en la ejecucion del proceso productivo.

TABLA 3.58: Tabulacion de datos Pregunta 6

< No. %
CRLIFEREIo TRABAJADORES | TRABAJADORES
Si 2 22%
No 7 78%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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22%

m]l
m2

FIGURA 3.12: Grafico de control
Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Anélisis
El proceso productivo se ve interrumpido en varias ocasiones debido principalmente a la

demora en las entregas de prendas entre clientes internos lo cual impide que se realice de

manera continua las funciones de cada trabajador.

7. Considera que en caso de requerirlo, puede acceder facilmente a la

documentacion necesaria para la operacion de sus actividades.

TABLA 3.59: Tabulacion de datos Pregunta 7

2 No. %
CAHIAERCIE TRABAJADORES TRABAJADORES
Siempre 0 0%
Casi siempre 1 11%
Nunca 8 89%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

0% 11%

= Siempre
|

89% m Casi siempre
v Nunca

FIGURA 3.13: Gréfico de control Pregunta 7

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Analisis

93



La mayoria de trabajadores opinan que no pueden acceder a la documentacion necesaria

para su operacion a causa de que en varias ocasiones no les entregan las hojas de

produccion y tampoco poseen un documento que les permita conocer como deben

ejecutar sus funciones.

8. Del 1 al 5 Califique la Infraestructura e instalaciones utilizadas para llevar a

cabo el proceso en donde 5 = Confortable, 4= Muy Buena, 3= Adecuada, 2=

Regular y 1= Malo.

TABLA 3.60: Tabulacion de datos Pregunta 8

2 No. %
CALIFICACION | tp ABAJADORES TRABAJADORES
1 0 0%

2 5 56%
3 1 11%
4 2 22%
5 1 11%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

11%

22%

11%

0%

ml
m2

m5

FIGURA 3.14: Graéfico de control Pregunta 8

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Analisis

Varios trabajadores consideran que las instalaciones no son las adecuadas, ellos no tienen

el espacio necesario para desempefiar correctamente sus funciones. Existe falta de espacio

fisico.
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9. Estd satisfecho con los equipos utilizados y la calidad de los mismos en la
ejecucion de las actividades.

TABLA 3.61: Tabulacion de datos Pregunta 9

2 [0)
CRLIACAEIe TRABAI\\]IXDORES TRABAJ{ZDORES
Si 6 67%

No 3 33%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

33%

FIGURA 3.15: Grafico de control Pregunta 9

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Anélisis
El 67% de los trabajadores estan satisfechos con los equipos que utilizan para cumplir
con sus funciones, ello se debe a que se realiza un constante mantenimiento a los mismos.

10. Cuenta con los insumos y equipos necesarios y adecuados para el desempefio de
sus funciones

TABLA 3.62: Tabulacion de datos Pregunta 10

CALIFICACION TRABAIjXDORES TRABAS/XDORES
Si 5 56%
No 4 44%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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102

FIGURA 3.16: Grafico de control Pregunta 10
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Andlisis

El 56% de los trabajadores opinan que si tienen los insumos y equipos necesarios, sin
embargo en ocasiones existe demora en el abastecimiento de los materiales lo que
ocasiona retrasos en la entrega de pedidos afectando directamente en la ejecucion del
proceso productivo.

11. Existe un exhaustivo control de la materia prima

TABLA 3.63: Tabulacion de datos Pregunta 11

) No. %
CALIFICACION | 10 ABAJADORES | TRABAJADORES
Si 3 33%

NO 6 67%
Total 9 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

33%

m1

m2

FIGURA 3.17: Gréfico de control Pregunta 11

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Anélisis
Al recibir la materia prima no realizan ningun tipo de control lo que provoca gque en

ocasiones la tela venga con manchas o que los proveedores no entreguen la materia prima

en buen estado.

3.2.9.1.3. RESUMEN DE PROBLEMAS IDENTIFICADOS

De acuerdo a la encuesta realizada a los trabajadores de la empresa se ha podido
determinar que no se encuentran totalmente satisfechos en cuanto al entrenamiento y
capacitacién que reciben puesto que no son capacitados constantemente en lo referente al
desempefio de sus funciones. De igual manera manifestaron que existen interrupciones
en el proceso productivo dado que se presentan demoras en el abastecimiento de prendas

entre clientes internos.

Varios trabajadores indicaron que no cuentan con documentacion que indique como
deben ejecutar sus actividades por lo cual no pueden acceder a informacion que les

permita dar respuesta a dudas e inconvenientes.

La mayoria de personas encuestadas manifestaron que cuentan con los equipos necesarios
para cumplir con sus funciones, sin embargo en lo relacionado al abastecimiento de
materiales e insumos no se encuentran satisfechos porque existen demoras en las entregas

de los mismos, lo que ocasiona que el producto final no pueda ser entregado a tiempo.

Finalmente el personal de la empresa indicd que en varias ocasiones la materia prima
(tela) generalmente presenta manchas esto se debe a que no existe un exhaustivo control

de materia prima al momento de recibir el pedido del proveedor.

3.29.2. APLICACION DE DIAGRAMAS CAUSA EFECTO EN

CADA AREA
Los diagramas causa efecto permitiran identificar las principales causas de los problemas
generados en cada una de las areas de la empresa, los cuales afectan al tiempo de

produccién.

Los diagramas que se presentan a continuacion representan la relacion entre un efecto

(problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan.
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AREA DE BODEGA

Falta de motivacién Deficiente contabilizacion de MP

Inadecuada
distribucion
de funciones

Resistencia al cambio

Personal no calificado 7—>
Falta de capacitacion

Carencia de espacio para

almacenamiento

Exceso de Compra de MP existente en bodega
carga de trabajo

Falta de formatos de control de inventario

s Falta de supervision —
Fatiea Ineficiente control

de inventario

Incorrecta distribucion
de planta Demora al realizar

Desorganizacion de pedidos a proveedor

la bodega Retraso por parte
de proveedores

Material apilado en el piso Falta de materiales

Exceso de mercaderia
obsoleta

FIGURA 3.18: Diagrama Causa-Efecto Area de Bodega
Elaborado por: Josselyn Hurtado

AREA DE SUBLIMACION

Inadecuada distribucion
de funciones

Deficiente atencion en
sus actividades Inadecuada planificacion de
Carencia de mantenimiento de maquinaria

informacién

Exceso de pedidos
/ Falta de itacion
Presion E

Incorrecta ubicacion
de las prendas

‘I Demora en la elaboraciéon
| del producto

Falta de personal

Ineficiente control Variacién de tela

de calidad
Materiales

Inadecuada ubicacion de
hojas de sublimacion

FIGURA 3.19: Diagrama Causa-Efecto Area de Sublimacion

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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AREA DE CONFECCION

Operario Entorno
Deficiente atencién en

sus actividades v .
/ ~ Resistencia al cambio

Inactividad

Carencia de espacio fisico

& Falta de itacion

Exceso de pedidos
Incorrecta distribucion

de planta N .
>
Pesion » Bajo rendimiento
Falta de personal
Deficiente coordinacion de trabajo
Descuido en Ina?ec_uat_ja plagificacié_n dg
A la ion de mantenimiento de maquinaria
» la prenda

Exceso de movimientos repeliliv07
Cambio continuo de hilos

[ Méiod |

FIGURA 3.20: Diagrama Causa-Efecto Area de Confeccion
Elaborado por: Josselyn Hurtado

AREA DE PULIDO

Operario

Espacio compartido

Acumulacién de

Exceso de pedidos prendas

Falta de espacio fisico

Presion Falta de capacitacion

Deficiente atencion en Incorrecta distribucion

sus actividades de planta Acumulacién de
prendas
Inadecuado control de
calidad Inadecuada coordinacién

de trabajo
Ineficiente abastecimiento de

Deficiente capacidad materiales

de produccion
Acumulacién de prendas

FIGURA 3.21: Diagrama Causa-Efecto Area de Pulido

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Segun el analisis causa — efecto realizado a las areas funcionales de la empresa los
subprocesos a los que tenemos que enfocarnos para dar solucion a los problemas que
afectan a la demora en el proceso productivo son: el area de bodega, area de sublimacién
y area de confeccion.

En el area de bodega el problema principal causante del incremento en el tiempo de
produccion es el ineficiente control de inventario puesto que no se realiza un correcto
abastecimiento de materia prima e insumos ocasionado principalmente por la falta de
capacitacion de la persona encargada de la bodega y por la falta de organizacion de los
materiales dentro del espacio fisico de la misma.

En el area de sublimacion se presenta demoras provocadas por la incorrecta distribucion
de funciones y de personal, debido a que una sola operaria se encarga de diferentes
actividades dentro de esta area lo cual ocasiona un tiempo de ciclo elevado, de igual
manera en varias prendas se debe realizar reprocesos debido a que algunas hojas de
sublimacién son mal colocadas en la prenda y se realiza una incorrecta transferencia de
la imagen a la misma.

Se presenta un bajo rendimiento en el area de confeccion provocado por la falta de
atencion en el desempefio de las actividades por parte de las operarias, la falta de
capacitacion de las mismas y por la presion que sienten a consecuencia del exceso de
pedidos. Existe una incorrecta planificacion y coordinacion del trabajo lo cual ocasiona
que las operarias debido a la presion por entregar pronto el producto descuiden la correcta
elaboracion de la prenda provocando asi reprocesos por fallas en las costuras.

De igual manera mediante observacion directa en las visitas realizadas a la empresa se
pudo determinar que existe acumulacién de prendas en el area de pulido y empaque de
producto terminado, esto se debe a que existen otros méodulos en la empresa que se
dedican a la confeccidn de otro tipo de prendas diferentes a camisetas deportivas como:
calentadores, chompas, licras, entre otros y puesto que solo existe un departamento de
pulido para toda la empresa, las prendas se acumulan y generan retrasos en la entrega del

producto final.

Por lo cual es necesario realizar un andlisis de operaciones para identificar con mas

claridad los problemas presentados y asi obtener soluciones.

3.2.10. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL

Para la medicion de la productividad se procede a utilizar los siguientes datos:

100



TABLA 3.64: Datos recolectados

DATOS RECOLECTADOS
Dias de trabajo al mes 24
Horas de trabajo al dia 8
Total de horas de trabajo al mes 192
Tiempo de entrega del pedido (semana) 1
NUmero de camisetas elaboradas 50
Tiempo de ciclo minutos/camiseta 71,89
Tiempo de ciclo (horas) 59,91
Produccion por minuto (camisetas) 0,01
Produccion por hora (camisetas) 0,84
NUmero de trabajadores 9

Elaborado por: Josselyn Hurtado

A continuacidn se calcula la productividad laboral, tomando en cuenta las 50 camisetas
producidas, el tiempo de ciclo de produccion y el numero de hombres involucrados en el

proceso.

3.2.10.1. PRODUCTIVIDAD LABORAL (MANO DE OBRA)

Total de unidades producidas

Productividad laboral =
rocuctiviaad tabora (Total de horas hombre trabajadas)(# de trabajadores)

50 camisetas

p L _
roductividad laboral 59,91 horas * 9 trabajadores

camisetas

p .. —01
roductividad laboral = 0,10 hora/trabajador

3.2.10.2. PRODUCTIVIDAD GENERAL

De igual manera calculamos la productividad tomando en cuenta el insumo tiempo
utilizado para la produccion de 50 camisetas deportivas y el tiempo total de produccion
de las prendas.

o Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total
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50 camisetas

Productividad = 59,91 horas

Productividad = 0,84 camisetas/hora
3.2.10.3. CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL

Numero de unidades o piezas

C idad d duccion =
apacidad de produccién Tiempo

camisetas horas 24 dias

Capacidad de produccion mensual = 0,84 *8 ——— *
hora dia mes

Capacidad de produccion = 161,28 camisetas/mes

La productividad actual es de 0,84 camisetas por hora realizando 6,72 camisetas al dia y

161,28 camisetas al mes en una jornada de 8 horas diarias.

3.2.10.4. CALCULO DEL COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA
ACTUAL

$

mes

Costo total de MO = 9 trabajadores * 366

Costo total de MO = 3294 $/mes

3.2.11. ANALISIS DE RESULTADOS DE PRODUCTIVIDAD

De acuerdo a los resultados obtenidos anteriormente podemos deducir lo siguiente:

La productividad laboral es del 0,10 camisetas/hora/trabajador lo cual nos indica que los
trabajadores presentan un bajo rendimiento en el desempefio de sus funciones, sin
embargo se debe tomar en cuenta que los trabajadores se dedican de igual manera a la
elaboracion de otras lineas de productos.

La productividad del proceso productivo es 0,84 camisetas por hora y obteniendo asi una
capacidad de produccion de 161,28 camisetas al mes.

De igual manera se calcul6 el costo total de mano de obra actual 3294 $/mes el cual se

distribuye para los nueve trabajadores encargados de la confeccion de camisetas.
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CAPITULO IV

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA LA LINEA
DE PRODUCCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

4.1. DISENO DEL ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

El disefio del organigrama estructural permite a la empresa identificar y conocer los

niveles de autoridad, relaciones y los responsables de cada uno de los departamentos, los

cuales deben encargarse del correcto funcionamiento de los mismos.

GERENTE GENERAL
| | | I
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEARTAMENTO
ADMINISTRATIVO DE VENTAS DISENO DE PRODUCCION

Contador

Vendedor

Atencion al cliente -

Disefiador - impresién

Corte

Sublimado

Confeccion

Pulido y acabados

Bodega

FIGURA 4.1: Organigrama estructural de la Empresa Confecciones "JHINOS

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
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4.2. MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESOS ESTRATEGICOS
Gestion gerencial | —_ Planri)t:;?;-(i)f;n i ] Ventas
ENTRA ‘ ‘ SALIDA
DAS PROCESOS CLAVE S
Disefio Impresion Corte
Clientes Clientes
et Sublimado Confeccion Pulido Satisfacci
Sy on de
necesida t t necesidad
des es
PROCESOS DE APOYO

Gestion de talento

Mantenimiento L Gestion financiera I
humano

FIGURA 4.2: Mapa de procesos
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

El mapa de procesos ha sido realizado mediante informacion proporcionada por la
Gerente — Propietaria de la empresa Confecciones “JHINOS”, este nos permite tener una
vision clara de los procesos y subprocesos que forman parte de la empresa, esta

constituido por Procesos Estratégicos, Procesos Clave y Procesos de Apoyo.

43. ANALISIS DE DATOS DE LOS PROCESOS CRITICOS
IDENTIFICADOS

Con base a la informacion analizada en el capitulo anterior y mediante la identificacion

de los proveedores, entradas, actividades, salidas y a través de la elaboracion de

diagramas de flujo, el calculo del tiempo de ciclo de cada subproceso y la elaboracion de

diagramas causa efecto se determino que los subprocesos que necesitan ser analizados y

mejorados son en el area de bodega, area de sublimacion, el area de confeccion y el area

de pulido.
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Se procedio a realizar el analisis de las actividades de los subprocesos que presentan el
tiempo de ciclo mas lento con la finalidad de establecer acciones de mejora para asi

aumentar la productividad actual de la empresa.

4.3.1. APLICACION DE LISTA DE VERIFICACION

Mediante una hoja de verificacion se pudo buscar soluciones y mejoras para los
subprocesos de bodega, sublimacién, confeccion y pulido.

El fin es analizar los elementos productivos e improductivos de las diferentes operaciones
para de esta manera reducir tiempos dentro del proceso productivo, aumentar la

produccion y a su vez mejorar la productividad.

El modelo de la lista de verificacion ha sido tomado del libro de Ingenieria Industrial
(Niebel & Freidvals, 2009, pag. 95).
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TABLA 4.1: Lista de Verificacion Area de Bodega

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha: 16/05/2016 | Departamento: Bodega

Dibujo: 1 | Subproceso: Operacion en bodega

Matriz: Confecciones “JHINOS”

Acrticulo: Camiseta deportiva

Descripcion de la pieza: Camiseta deportiva sublimada para hombre tallas 36,38,40,42

Operacion: Adquisicién de materia prima

Operario: Administradora - Bodeguero

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLE DEL ANALISIS

1.- PROPOSITO DE LA OPERACION

Abastecer de manera eficiente los materiales e insumos necesarios para la

elaboracién de camisetas deportivas sublimadas.

¢ Es posible lograr mejores resultados de otra manera?

Si es posible realizarlo mediante el control del inventario actual y manejando
registros que permitan conocer la cantidad de materiales disponibles en
bodega.

2.- LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS
EN LA PARTE

No. Descripcion EstaC|or_1 de Departamento
trabajo
1 Revisar material en bodega Bodega
2 Elaborar orden de compra Bodega
3 Aprobar orden de compra Administracion
<
4 Esperar tiempo de entrega ©)
—— - - L
5 Recibir pedido Pasillo a)
6 Revisar factura de pedido Pasillo 8
7 Descargar y transportar pedido Bodega
a bodega
8 | Almacenar pedido Bodega

¢La operacidn que esta analizando se puede eliminar?

No se puede eliminar porque es indispensable para la adquisicion de
materiales.

¢Combinarse con otra?
No se puede combinar con otra operacion.
¢Es la secuencia de operaciones la mejor posible?
Si se puede mejorar la secuencia de operaciones.

¢ Debe realizarse la operacién en otro departamento para ahorrar costo
0 manejo?

No debido a que son actividades propias del area de bodega.




3.- REQUERIMIENTOS DE INSPECCION

a) De operacion anterior

La recepcién del pedido de un cliente debe ser aceptado en base a la existencia
de materia prima e insumos en bodega.

b) De esta operacion
Los materiales e insumos deber ser solicitados una vez revisados que no existan
en bodega y debe ser manejado el inventario en programas de computadora.
De igual manera se debe revisar que el pedido recibido se encuentre de acuerdo
a las especificaciones establecidas por la empresa.

c) De la operacion siguiente

La preparacion de materia prima e insumos a las demas areas deben ser
registrados para mantener un registro del producto que sale de bodega.

¢ Son necesarios la tolerancia, las holguras, el terminado y otros
requisitos?

Si puede ser necesario en el cumplimiento de las especificaciones de la
materia prima que se solicita al proveedor.

¢ Demasiados costos?

Se generan costos debido a que se compra materia prima que existe en bodega
debido al ineficiente manejo del inventario.

¢Adecuada para el objetivo?

Si son adecuadas para llegar a cumplir con el objetivo.

4.- MATERIAL

Se solicita tela de distintos tipos, hilos, rib, etiquetas, tallas, reata, fundas
de empaque individuales lo cual es necesario para la elaboracion de las
camisetas deportivas de acuerdo a lo especificado en la orden de
produccion.

Considera el tamafio, nivel de adecuacion, resistencia y las condiciones
fisicas

Se debe considerar un espacio fisico adecuado Unicamente para el
almacenamiento de materia prima.

¢Puede usarse material de menor costo?

El material que se utiliza en produccion es el adecuado porgue es la calidad
de material que el cliente requiere.




5.- MANEJO DE MATERIALES

a) Transportado por: Operario

b) Retirado por: Operario

c) Manejado en la estacion de trabajo por: Operario

¢Deben usarse graa, transportador por gravedad, bandejas o vehiculos
especiales?

Es necesario utilizar un transporte para los rollo de tela puesto que una carga
humana en condiciones ideales no debe sobrepasar los 25 kg para hombres y
15 kg para mujeres pero el espacio fisico de la empresa es demasiado
reducido.

Considere la distribucion de planta respecto a la distancia recorrida.

La bodega se encuentra cerca de las demas areas de produccién, sin embargo
es importante designar un espacio fisico exclusivo para el almacenamiento
de materiales.

6.- PREPARACION

No hay preparacién en el area de bodega debido a que realizan la orden de
compra y aceptan el pedido sin verificar que la materia prima exista en bodega
lo cual ocasiona retrasos en la entrega del producto.

a) Herramientas

Las herramientas que se utilizan para el area de bodega no son tan grandes ni
requieren demasiados conocimientos para poder manejarlas.

Sugerencias

Seria necesario utilizar programas de computacion que ayuden en el control del
inventario en bodega.

¢Puede mejorarse la preparacién?

Si puede mejorarse al etiquetar la materia prima existente y llevar un registro
continuo de todos los materiales que se encuentran almacenados

Herramientas
En bodega deberian utilizarse herramientas como tijeras, estilete, escaleras,
balanza, marcadores, papel, esferos.
¢Son adecuadas?

No son adecuadas debido a que no se utiliza ningun tipo de herramienta.




7.- CONSIDERE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES

1.- Manejar programas de computacion

ACCION RECOMENDADA

Instalar programas para mantener al dia el inventario.

2.- Adecuar un espacio fisico destinado solo para la bodega.

Ubicar de manera ordenada los materiales en bodega

3.- Designar una persona encargada directamente del manejo de inventario.

Establecer una persona encargada estrictamente del inventario para evitar
duplicidad de materiales.

4.- Capacitar al personal.

Informar al personal las actividades que debe desempefiar y como debe
manejar el inventario.

8.- CONDICIONES DE TRABAJO

Las condiciones de trabajo no son las mejores debido a que no existe un espacio
exclusivo para el area de bodega, los materiales estan mal ubicados y no se
permite el movimiento del operario dentro del area. Existe la probabilidad de
accidentes laborales puesto que los rollos de tela se encuentran acumulados y
ubicados unos encima de otros.

LUZ
BIEN

CALEFACCION
REGULAR

VENTILACION, HUMOS
MAL

LAVABOS
BIEN

CUARTOS DE ASEO
BIEN

ASPECTOS DE SEGURIDAD
REGULAR

a) Otras condiciones

El espacio de oficina necesario para desempefiar algunas de las actividades
dentro del area de bodega se la realiza en la oficina de la administradora la cual
es la encargada del manejo del inventario.

Trabajo de oficina necesario (para llenar tarjetas de tiempos, formatos,
etc.)
REGULAR

Probabilidad de retrasos.
Retrasos en la entrega del producto ocasionado por el ineficiente control de
inventario.




9.- METODO Distribucion del area de trabajo

Colocacion de herramientas

Es importante mejor el método de trabajo puesto que la adquisicion de materia MAL
prima e insumos se realiza sin tomar en cuenta la cantidad de materiales que Colocacion de materiales
dispone la empresa, es decir, en ocasiones se presenta falta de materiales y en MAL
otras ocasiones existe exceso de los mismos ocupando demasiado espacio fisico Colocacion de suministros

debido a que no existe un area adecuada para el almacenamiento. MAL

Postura para trabajar
DE PIE Y SENTADA.

Elaborado por: Revisado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f))
Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el cuadro de andlisis de operaciones del subproceso de adquisicion de materia prima se identificé que los factores principales que afectan al
proceso productivo son las fallas en el manejo del inventario y la falta de asignacién de una persona encargada exclusivamente para el control

eficiente del inventario ademas es necesario designar un espacio fisico destinado Gnicamente para el almacenamiento de materia prima e insumos.



TABLA 4.2: Lista de Verificacion Area de Sublimacién

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha: 16/05/2016 | Departamento: Sublimacion

Dibujo: 1 | Subproceso: Operacion en sublimacion

Matriz: Confecciones “JHINOS”

Acrticulo: Camiseta deportiva

Descripcion de la pieza: Camiseta deportiva sublimada para hombre tallas 36,38,40,42

Operacion: Sublimar prendas de acuerdo al modelo establecido en la hoja de
produccién.

Operario: Sublimadora

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLE DEL ANALISIS

1.- PROPOSITO DE LA OPERACION

Transferir el modelo de la camiseta en la tela mediante la maquina sublimadora

y enviar las piezas sublimadas a confeccién.

¢Es posible lograr mejores resultados de otra manera?

Es posible hacerlo mediante la asignacion de otra operaria que colabore con
el cumplimiento de las actividades propias de esta area.

2.- LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS
EN LA PARTE

No. Estacion de Departamento
Descripcion trabajo
1 | Colocar rollo de sublimacion Sublimacion
en la mesa
2 Recortar el papel de acuerdo a Sublimacioén =
las tallas O
3 Separar piezas cortadas Sublimacion O
©)
4 Encender méaquina Sublimacioén 2
sublimadora Q
- —— O
5 Colocar hoja de papel Sublimacion o
periodico o
6 Planchar hoja de papel Sublimacion
periodico

¢La operacidn gque esta analizando se puede eliminar?

No se puede eliminar puesto que son necesarias para la elaboracion del
producto.

¢Combinarse con otra?
Puede combinarse con otra.
¢Es la secuencia de operaciones la mejor posible?
Puede mejorarse con la implementacion de registros.

¢ Debe realizarse la operacién en otro departamento para ahorrar costo
0 manejo?




7 Sublimar las prendas Sublimacion

8 Separar tela sublimada por Sublimacion
tallas

9 Enviar tela sublimada a Sublimacion
confeccion

No se puede realizar en otro departamento puesto que estas actividades son
propias del area de sublimacion.

3.- REQUERIMIENTOS DE INSPECCION

a) De operaciones anteriores
Controlar la calidad de las piezas cortadas y agruparlas de manera de correcta
de acuerdo a cada talla con la finalidad de no volver a realizar esta actividad en
sublimacion.

b) De esta operacion

Verificar el funcionamiento de la maquina sublimadora y controlar
constantemente la correcta sublimacidn de las piezas cortadas.

c) De la operacion siguiente
Verificar el funcionamiento de las maquinas de costura, controlar la calidad de

la prenda y comprobar que la cantidad de prendas confeccionadas estén de
acuerdo a la hoja de produccién.

¢Son necesarios la tolerancia, las holguras, el terminado y otros
requisitos?

Si son necesarios debido a que las piezas cortadas deben ser del tamafio del
modelo de la camiseta disefiado en la hoja de sublimacién con la finalidad de
que al momento de transferirla a la pieza no queden espacios en blanco.

¢Adecuada para el objetivo?

Si son adecuadas para cumplir con el objetivo de realizar prendas de calidad.

4.- MATERIAL

El material que se utiliza para sublimar son las piezas cortadas, rollo de
sublimacion y hojas de papel periodico.

Considera el tamafio, nivel de adecuacion, resistencia y las condiciones
fisicas

El material es el adecuado para cumplir con las actividades de este
subproceso.




¢Puede usarse material de menor costo?

El material que se utiliza en produccion es el adecuado porgue es la calidad
de material que el cliente requiere

5.- MANEJO DE MATERIALES

d) Transportado por: Operario

e) Retirado por: Operario

f) Manejado en la estacion de trabajo por: Operario

¢Deben usarse graa, transportador por gravedad, bandejas o vehiculos
especiales?

Deberian utilizarse gavetas plasticas para transportar las piezas sublimadas a
confeccidn y asi evitar pérdida de prendas.

Considere la distribucién de planta respecto a la distancia recorrida.

Segun el recorrido que se realiza de sublimacion a confeccion la distribucion
de planta esté correcta.

6.- PREPARACION

Se revisa la orden de produccién y se coloca el rollo de sublimacion para
recortarlo de acuerdo a las tallas y de igual manera se recibe la tela del area de
corte para proceder a la sublimacién de las piezas.

a) Herramientas

Las herramientas que se utilizan para el area de bodega no son tan grandes ni
requieren demasiados conocimientos para poder manejarlas.

¢ Como se consiguen los dibujos y herramientas?

Se consiguen en la orden de produccién y las herramientas mediante pedido
al proveedor.

¢Puede mejorarse la preparacion?
Se puede mejorar mediante la revision anticipada de la orden de
produccién, la distribucién y asignacién correcta de funciones al personal y
la implementacion de registros.

Herramientas

Las herramientas que se utilizan son tijeras, estilete, papel y esferos.




7.- CONSIDERE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES

1.- Mejorar el espacio fisico de trabajo

ACCION RECOMENDADA

Aplicar 9s dentro del area para mantenerla limpia y ordenada.

2.- Redistribucién de personal de trabajo

Asignar otra persona que colabore en el desempefio de las actividades propias
de esta area.

3.- Adquisicion de gavetas plasticas

Implementacidn de gavetas que permitan facilitar el transporte de las prendas
sublimadas a confeccion.

4.- Mejorar el manejo de informacion

Registrar todos los datos en diferentes formatos establecidos en el manual de
procedimientos.

5.- Capacitar al personal

Informar al personal las actividades que debe desempefiar establecidas en el
manual de funciones.

8.- CONDICIONES DE TRABAJO

Las condiciones de trabajo no son las mejores esto se debe a que el espacio de
trabajo es muy reducido y hace mucho calor, ademéas el area se encuentra
demasiado desorganizada lo que ocasiona que no haya espacio para que los
operarios puedan desplazarse dentro del area.

LUz
BIEN

CALEFACCION
REGULAR

VENTILACION, HUMOS
MAL

LAVABOS
BIEN

CUARTOS DE ASEO
BIEN

ASPECTOS DE SEGURIDAD
REGULAR

9.- METODO

Distribucién del area de trabajo

Es necesario reasignar al personal y distribuir adecuadamente las actividades
que se realizan en esta area, los métodos de trabajo actuales pueden mejorarse

Colocacion de herramientas
MAL

Colocacion de materiales
MAL




mediante la capacitacion del personal sobre temas referentes a la ejecucion de Colocacién de suministros
sus funciones. MAL

Postura para trabajar
DE PIE E INCLINADA

Elaborado por: Revisado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute

Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)  Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el cuadro de anélisis de operaciones del subproceso de sublimacién de prendas se identificé que los factores principales que afectan al proceso
productivo son la incorrecta distribucion de funciones y de personal, puesto que una sola operaria se encarga de todas las actividades lo cual
ocasiona que el tiempo de ciclo de esta area sea elevado, ademas es importante la adquisicion de gavetas de plastico para facilitar el transporte de
prendas sublimadas asi como la implementacion de registros que permitan mejorar el manejo de informacion y conocer que cantidad de prendas

se recibe del subproceso anterior y que cantidad se envia al subproceso siguiente.



Tabla 4.3 Lista de Verificacion Area de Confeccion

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha: 16/05/2016 | Departamento: Confeccion

Dibujo: 1 | Subproceso: Operacion en confeccion

Matriz: Confecciones “JHINOS”

Articulo: Camiseta deportiva

Descripcion de la pieza: Camiseta deportiva sublimada para hombre tallas 36,38,40,42

Operacion: Confeccién de prendas

Operario: Costurera

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLE DEL ANALISIS

1.- PROPOSITO DE LA OPERACION

Confeccionar prendas que satisfagan las necesidades de los clientes de acuerdo
al modelo de cada camiseta previamente establecido.

¢Es posible lograr mejores resultados de otra manera?

Si es posible realizarlo mediante la correcta planificacion de los pedidos a
realizar para asi no causar presién en las operarias. De igual manera se puede
mejorar mediante la asignacion de otra operaria que colabore en confeccion.

2.- LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS
EN LA PARTE

Descripcion Estacion de Departamento
No. trabajo
1 | Transportar  materiales e Pasillo
insumos de  bodega a
confeccion P
. \O
2 Preparar maquinas de costura Confeccion 5
3 | Colocar hilos en la maquina Confeccion %
4 | Unir hombros Confeccion Q
: ©)
5 Pegar mangas Confeccion n'e
o
6 Cerrar costados Confeccion

¢La operacidn que esta analizando se puede eliminar?

No se puede eliminar porque es indispensable para la confeccién de las
prendas.

¢Combinarse con otra?

No se puede combinar con otra operacion.

¢ Es la secuencia de operaciones la mejor posible?

Si se puede mejorar la secuencia de operaciones.




7 Pegar cuello Confeccion
8 Pegar reata gamuzada en Confeccion
cuello

9 Buscar tallas y etiquetas Confeccion
10 | Pegar tallas y etiquetas Confeccion
11 | Recubrir bajos y mangas Confeccion
12 | Contabilizar prendas Confeccion
13 | Llevar prendas a pulido Pulido

¢ Debe realizarse la operacion en otro departamento para ahorrar costo
0 manejo?

Se puede realizar la operacién de transporte de materiales desde el area de
bodega, es decir, la persona encargada de bodega entregaria los materiales
sin necesidad de que la operaria tenga que ir a traerlos.

3.- REQUERIMIENTOS DE INSPECCION

d) De operacién anterior
Verificar el funcionamiento de la maquina sublimadora y controlar
constantemente la correcta sublimacion de las piezas cortadas.
Registrar el numero de prendas sublimadas de manera que se entregue al area
de confeccidn el total de prendas cortadas anteriormente.

e) De esta operacion
Verificar el funcionamiento de las maquinas de costura, controlar la calidad de
la prenda y comprobar que la cantidad de prendas confeccionadas estén de
acuerdo a la hoja de produccién.

f) De la operacién siguiente

Verificar constantemente la calidad de la prenda.

¢ Son necesarios la tolerancia, las holguras, el terminado y otros
requisitos?

Si son necesarios debido a que se necesita medidas y tamafios en la
confeccion de cada prenda.

¢Demasiados costos?
Se generan costos debido a que se debe realizar reprocesos para la mala
confeccién de la prenda puesto que presentan fallas en las costuras por la
presion de entregar pronto el pedido.

¢Adecuada para el objetivo?

Si son adecuadas para llegar a cumplir con el objetivo de realizar prendas de
calidad.

4.- MATERIAL

Considera el tamafio, nivel de adecuacion, resistencia y las condiciones
fisicas




Se solicita tela de distintos tipos, hilos, rib, etiquetas, tallas, reata lo cual
es necesario para la elaboracion de las camisetas deportivas de acuerdo a
lo especificado en la orden de produccion.

El material es el adecuado para cumplir con las actividades de este
subproceso.
¢Puede usarse material de menor costo?

El material que se utiliza en produccion es el adecuado porque es la calidad
de material que el cliente requiere.

5.- MANEJO DE MATERIALES

a) Transportado por: Operario

b) Retirado por: Operario

c) Manejado en la estacion de trabajo por: Operario

¢ Deben usarse graa, transportador por gravedad, bandejas o vehiculos
especiales?

Deberian utilizarse gavetas plasticas para transportar
confeccionadas a pulido y asi evitar pérdida de prendas.

las prendas

Considere la distribucién de planta respecto a la distancia recorrida.

El area de confeccién se encuentra cerca del area de pulido por lo cual la
distribucion de planta esté correcta.

6.- PREPARACION

En confeccion se prepara el area de trabajo mediante la revision de la orden de
produccion y se colocan los hilos en la maquina, de igual manera se prepara las
tallas, el rib, la reata y las etiquetas para elaborar el cuello.

a) Herramientas

Las herramientas que se utilizan para el area de confeccion no son tan grandes
ni requieren demasiados conocimientos para poder manejarlas.

¢ Cémo se consiguen los dibujos y herramientas?

Se consiguen en la orden de produccion y las herramientas mediante pedido
al proveedor.

¢Puede mejorarse la preparaciéon?

Si puede mejorarse mediante la entrega anticipada por parte de la persona
encargada de bodega de los materiales necesarios para confeccidn para que
asi las operarias no tengan necesidad de levantarse constantemente para ir a
buscar los materiales.




Sugerencias

Designar funciones especificas a cada operaria.

Herramientas

En confeccion deberian utilizarse herramientas como tijeras, reglas,
marcadores, cinta métrica, esferos, agujas.

7.- CONSIDERE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES

1.- Mejorar el espacio fisico del area

ACCION RECOMENDADA

Ubicacion adecuada de los materiales y maquinas dentro del area.

2.- Mejorar el manejo de informacion

Registrar todos los datos en diferentes formatos establecidos en el manual de
procedimientos.

3.- Capacitar al personal

Informar al personal las actividades que debe desempefiar establecidas en el
manual de funciones.

4.- Adquisicion de gavetas plasticas

Implementacion de gavetas que permitan facilitar el transporte de las prendas
confeccionadas a pulido.

5.- Planificar y coordinar el trabajo.

Aceptar los pedidos de acuerdo a la disponibilidad de tiempo para no ejercer
presion en las operarias.

6.- Incentivar a los trabajadores.

Premiar al &rea mas ordenada y con mejor coordinacion para trabajar

7.- Redistribuir el personal

Reasignar al personal con la finalidad de mejorar el desempefio general de
esta area.

8.- CONDICIONES DE TRABAJO

Las condiciones de trabajo no son las mejores esto se debe a que el espacio de
trabajo es muy reducido y hace mucho calor, ademéas el area se encuentra
demasiado desorganizada lo que ocasiona que no haya espacio para que los
operarios puedan desplazarse.

LUZ
BIEN

CALEFACCION
REGULAR

VENTILACION, HUMOS
MAL

LAVABOS
BIEN

CUARTOS DE ASEO
BIEN

ASPECTOS DE SEGURIDAD
REGULAR




9.- METODO

Distribucién del area de trabajo

Se puede asignar otra operaria que colabore con la ejecucion de las actividades
desarrolladas en esta area mejorando de esta manera el flujo de trabajo.

De igual manera se debe eliminar actividades innecesarias que ocasionan
retrasos en la confeccion de las prendas como por ejemplo se puede eliminar la
actividad de buscar tallas y etiquetas, en lugar de esto se puede colocar las tallas
en una caja por secciones y mantener de forma organizada disminuyendo el
tiempo de produccion.

Colocacion de herramientas
MAL

Colocacion de materiales
MAL

Colocacion de suministros
MAL

Postura para trabajar
SENTADA

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

Revisado por:

Ing. Rodrigo Matute

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el cuadro de andlisis de operaciones del subproceso de confeccion de prendas se identifico que los factores principales que afectan al proceso

productivo son la falta de planificacion de los pedidos lo cual genera que las operarias debido a la presion por entregar pronto el producto descuiden

la correcta elaboracién de la prenda, ademas se deberia mejorar algunas actividades del proceso y designar funciones especificas a cada operaria.




TABLA 4.4: Lista de Verificacion Area de Pulido

LISTA DE VERIFICACION PARA EL ANALISIS DE OPERACIONES

Fecha: 16/05/2016 | Departamento: Pulido

Dibujo: 1 | Subproceso: Operacion en pulido

Matriz: Confecciones “JHINOS”

Articulo: Camiseta deportiva

Descripcion de la pieza: Camiseta deportiva sublimada para hombre tallas 36,38,40,42

Operacion: Revisar defectos y realizar los acabados de las prendas de acuerdo
a las especificaciones del cliente.

Operario: Pulidora

DETERMINAR Y DESCRIBIR

DETALLE DEL ANALISIS

1.- PROPOSITO DE LA OPERACION

Entregar el total de prendas recibidas de confeccion con buenos acabados y sin
fallas en las costuras y revisar constantemente la calidad de la prenda.

¢Es posible lograr mejores resultados de otra manera?

Si es posible realizarlo mediante la correcta distribucion del personal.

2.- LISTA COMPLETA DE TODAS LAS OPERACIONES REALIZADAS
EN LA PARTE

- Estacion de Departamento
No. Descripcion .
trabajo
1 Contabilizar prendas recibidas Pulido
2 Sacar hilos Pulido zZ
3 Virar la prenda Pulido 8
4 Sacudir la prenda Pulido (:-))
5 Revisar si existe defectos en la Pulido QO
prenda O
6 Colocar prendas en la mesa de Pulido g
trabajo

¢La operacidn que esta analizando se puede eliminar?

No se puede eliminar porque es indispensable para crear una buena
presentacién en las prendas.

¢Combinarse con otra?

Se puede combinar con la operacion de empaque del producto.

¢ Es la secuencia de operaciones la mejor posible?

Si se puede mejorar la secuencia de operaciones mediante la reasignacion de
personal.




¢Debe realizarse la operacién en otro departamento para ahorrar costo
0 manejo?

No se puede realizar en otro departamento puesto que estas actividades son
propias del &rea de sublimacién.

3.- REQUERIMIENTOS DE INSPECCION

a) De operacion anterior

Verificar el funcionamiento de las maquinas de costura, controlar la calidad de
la prenda y comprobar que la cantidad de prendas confeccionadas estén de
acuerdo a la hoja de produccién.

b) De esta operacion

Revisar la hoja de produccion y verificar la calidad de la prenda.

c) De la operacion siguiente

Revisar la calidad de las fundas que se van a utilizar para empacar las camisetas
sublimadas.

¢ Son necesarios la tolerancia, las holguras, el terminado y otros
requisitos?

No son necesarios.

¢ Demasiados costos?
Se generan costos debido a que se debe realizar reprocesos para la mala
confeccién de la prenda puesto que presentan fallas en las costuras por la
presion de entregar pronto el pedido.

¢Adecuada para el objetivo?

Si son adecuadas para llegar a cumplir con el objetivo de realizar prendas de
calidad.

4.- MATERIAL

No se necesita ningun tipo de material para este subproceso.

¢Puede usarse material de menor costo?

En el subproceso de pulido no se necesita ningtn material por lo cual no es
necesario utilizar un material de menor costo.




5.- MANEJO DE MATERIALES

a) Transportado por: Operario

b) Retirado por: Operario

c) Manejado en la estacion de trabajo por: Operario

¢ Deben usarse graa, transportador por gravedad, bandejas o vehiculos
especiales?

Deberian utilizarse gavetas plasticas para transportar las prendas que ya se
encuentran pulidas y que van a ser empacadas.

Considere la distribucién de planta respecto a la distancia recorrida.

El area de pulido y empaque se encuentran en el mismo espacio fisico por lo
cual la distribucion de planta esté correcta.

6.- PREPARACION

En pulido se prepara el area de trabajo mediante la revision de la orden de
produccién y la recepcion de las prendas cuantificadas para ser empacadas
posteriormente.

a) Herramientas

Las herramientas que se utilizan para el area de pulido no son tan grandes ni
requieren demasiados conocimientos para poder manejarlas.

Sugerencias

Designar funciones especificas a cada operaria y redistribuir al personal.

¢ Como se consiguen los dibujos y herramientas?
Se consiguen en la orden de produccion.
Herramientas
En pulido se utilizan herramientas como pico para sacar hilos, tijeras y esfero.
¢Son adecuadas?

Si son adecuadas para el desempefio de las actividades.




7.- CONSIDERE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES

1.- Mejorar el espacio fisico del area

ACCION RECOMENDADA

Ubicacion adecuada de los materiales y maquinas dentro del area.

2.- Mejorar el manejo de informacion

Registrar todos los datos en diferentes formatos establecidos en el manual de
procedimientos.

3.- Capacitar al personal

Informar al personal las actividades que debe desempefiar establecidas en el
manual de funciones.

4.- Adquisicion de gavetas plasticas

Implementacion de gavetas que permitan facilitar el transporte de las prendas
confeccionadas a pulido.

5.- Planificar el trabajo.

Coordinar los pedidos para asi procurar darle los acabados a las prendas que
deben ser entregadas primero.

6.- Redistribuir el personal

Reasignar al personal con la finalidad de mejorar el desempefio general de
esta area.

8.- CONDICIONES DE TRABAJO

Las condiciones de trabajo no son las mejores esto se debe a que el espacio de
trabajo es muy reducido se comparte el espacio con el area de empaque por lo
cual el ambiente es muy caluroso, ademas el area se encuentra demasiado
desorganizada lo que ocasiona que no haya espacio para que los operarios
puedan movilizarse.

LUZ
BIEN

CALEFACCION
REGULAR

VENTILACION, HUMOS
MAL

LAVABOS
BIEN

CUARTOS DE ASEO
BIEN

ASPECTOS DE SEGURIDAD
REGULAR




9.- METODO Distribucion del area de trabajo

Colocacion de herramientas

El método de trabajo actual puede mejorarse al combinar actividades como por MAL
ejemplo al sacar los hilos se puede realizar la inspeccion de las prendas Colocacion de materiales
eliminando de esta manera los tiempos de dejar y volver a tomar la prenda. MAL
De igual forma se puede redistribuir el personal de tal manera que otra persona Colocacion de suministros
pueda colaborar en la ejecucion de las actividades propias de esta area. MAL

Postura para trabajar
DE PIE Y SENTADA

Elaborado por: Revisado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el cuadro de analisis de operaciones del subproceso de pulido o acabado de prendas se identificd que los factores principales que afectan al
proceso productivo son la falta de planificacion de los pedidos lo cual ocasiona acumulacién de prendas generando retrasos en la entrega del
producto final de igual manera no existe una correcta distribucion del personal debido a que las operarias no se abastecen para cumplir con todos

los pedidos y por dltimo es importante la implementacidn de formatos que permitan registrar la cantidad de prendas pulidas.



4.4. PROPUESTA DE MEJORAS EN LA GESTION POR PROCESOS
ACTUAL

4.4.1. MEJORA EN LA DISTRIBUCION DE PLANTA

En el lay out realizado en el diagnostico de la situacion actual de la empresa se pudo
evidenciar que existe acumulacion de materiales los cuales se encuentran ubicados en un

lugar inadecuado dentro de la empresa lo que ocasiona la falta de control del inventario.

Por esta razon es importante realizar una mejora en la distribucion de planta designando
un lugar especifico para el almacenamiento de materia prima e insumos en el cual se
ubicaria de manera ordenada cada uno de los materiales manejando etiquetas que

permitan diferenciarlos.

Para realizar la distribucion de planta se utiliz6 el método de la distribucion por proceso
en donde se busca agrupar por areas o por estaciones los procesos similares, de manera
que se optimice su ubicacién de acuerdo a las maquinas que utilizan y las funciones que
se realizan, es decir, conforme a las caracteristicas de cada uno. El personal y los equipos
que realizan una misma funcion general se agrupan en una misma area, de esta manera se
puede diferenciar claramente los diferentes pasos de transformacién a los que se somete
la materia prima para conseguir el producto final en base a la secuencia de operaciones

establecida para su obtencion.

En el caso de la confeccion de camisetas deportivas sublimadas primero se disefia el
modelo de la prenda, segundo se corta, tercero se sublima, cuarto se cose, quinto se pule,
se empaca y por ultimo se entrega el pedido. De esta forma se puede diferenciar muy

claramente cuantos pasos tiene la operacion y las estaciones de trabajo para cada uno.

La distribucion de planta por proceso se adopta cuando la produccion se organiza por
lotes o bajo pedido, facilitando la programacion de los puestos de trabajo al maximo de
carga posible en caso de ser necesario. Es muy versatil puesto que es posible fabricar en

ella cualquier elemento con las limitaciones inherentes a la propia instalacion.
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FIGURA 4.3: Lay Out Mejorado

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
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Mediante el establecimiento de un espacio exclusivo para el area de bodega y la creacion

de formatos para el registro de control de inventario se puede reducir las demoras en la

entrega del pedido al cliente, el cual afecta directamente en el tiempo de entrega del

producto final, esto se lograria mediante el manejo constante de los formatos para asi
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realizar pedidos de materiales con anticipacion conociendo con anterioridad el stock de
seguridad disponible y considerando el tiempo de adquisicién de los mismos.

4.4.2. ELABORACION DE FORMATOS PARA EL REGISTRO DE
CONTROL DE INVENTARIO

Mediante la siguiente tabla desarrollada en Excel se establece un acceso rapido al listado

de productos, proveedores, clientes, ingresos y egresos y el stock o inventario actual.

TABLA 4.5: Listado de formatos para el registro de Control de Inventario

—— CONFECCIONES "JHINOS"

CONTROL DE INVENTARIO

Listado de Productos

Listado de Proveedores

Listado de Clientes

Ingresos y Eqresos

Stock

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

A continuacién es importante detallar el listado de productos que se encuentran almacenados en
la bodega para asi conocer posteriormente que productos deben ser adquiridos para evitar que se

agoten.
TABLA 4.6: Listado de Productos

A LISTADO DE PRODUCTOS

SPILL

Numero Producto Comentarios

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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De igual forma es necesario determinar los proveedores de cada uno de los materiales que
se utilizan en el proceso de elaboracidn de camisetas deportivas sublimadas estableciendo

su namero de teléfono, direccion y correo electronico.

TABLA 4.7: Listado de Proveedores

A LISTADO DE PROVEEDORES

SPILL

Proveedor Teléfono Direccion Correo electrénico

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Se establece el listado de clientes con la finalidad de mantenerse en contacto con los
mismos conociendo su informacion basica como por ejemplo nimero de teléfono,

direccidén y correo electronico.

TABLA 4.8: Listado de clientes

A LISTADO DE CLIENTES
SPILL

Direccion Correo electronico

Teléfono

Cliente

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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En la siguiente tabla se detalla la fecha de compra, el No. de pedido, el articulo y/o producto, las entradas y salidas del inventario de cada uno de
los materiales, identificando sus precios y estableciendo el saldo final del inventario.

TABLA 4.9: Ingresos y Egresos

\
a INGRESOS Y EGRESOS
SPILL

ENTRADAS A

Cbéd Fechade | No.de Articulo/ | Uni | Prove INVENTARIO
igo compra pedido Producto dad edor Canti Precio Precio Canti Precio | Precio Canti Precio Precio
dad | Unitario Total dad Unitario | Total dad Unitario Total

SALIDAS INVENTARIO SALDO INVENTARIO

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

130



Por ultimo se especifica la existencia minima la cual nos indica el nimero de unidades
minimas que debe existir, la existencia actual la que establece el numero de unidades
disponibles con las cuales cuenta la empresa y finalmente el estado en el que se encuentra

el material teniendo tres opciones: material existente, solicitar material y agotado.

TABLA 4.10: Inventario

"4

SPILL STOCK

_ _ SALDO INVENTARIO
Articulo/ Producto  Unidad

Existencia minima Existencia actual Estado

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Mediante estos registros es posible controlar el nimero de unidades que dispone la
empresa evitando de esta forma la adquisicion de materiales que se encuentran en stock,
ademas permite disminuir el tiempo de entrega del producto debido a que ya se cuenta
con materia prima e insumos en inventario y no es necesario esperar el tiempo de

adquisicion y entrega de los materiales.
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4.4.3. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE LA MEJORA
DE LA DISTRIBUCION DE PLANTA

4431 PRODUCITIVIDAD LABORAL MEJORADA (MANO DE
OBRA)

Total de unidades producidas
(Total de horas hombre trabajadas)(# de trabajadores)

Productividad laboral =

50 camisetas

p . —
roductividad laboral 28,99 horas * 9 trabajadores

camisetas
Productividad laboral = 0,19

hora/trabajador

4.4.3.2. PRODUCTIVIDAD GENERAL

Se calcula la productividad tomando en cuenta el tiempo que se mejoro para la produccion
de 50 camisetas deportivas y el tiempo total de produccion de las prendas sin tomar en
cuenta el tiempo de adquisicion de materia prima e insumos, esto se debe a que este
tiempo ya se elimina puesto que se propone mantener en inventario los materiales

necesarios para producir.

Unidades producidas

Productividad = -
Tiempo total

Productividad 50 camisetas
rocuctiviaac = 28,99 horas
Productividad = 1,72 camisetas/hora

4.4.33. CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL

Numero de unidades o piezas

C idad d duccion =
apacidad de produccion Tiempo

. ., camisetas horas dias
Capacidad de produccion mensual = 1,72 *8 ——x 24
hora dia mes

Capacidad de produccion = 330,24 camisetas/mes
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La productividad mejorada es de 1,72 camisetas por hora realizando 13,76 camisetas al
dia y 330,24 camisetas al mes en una jornada de 8 horas diarias.

4.4.3.4. INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad mejorada
Productividad

Incremento de la productividad = ( - 1) * 100

1,72
0,84

Incremento de la productividad = ( - 1) * 100

Incremento de la productividad = 104%

4.4.4. ELIMINACION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR

Con base al andlisis de las actividades del proceso productivo de elaboracion de camisetas
deportivas sublimadas se determin6 que existen actividades que pueden ser eliminadas,
afiadidas o combinadas con otras, lo cual permitird a la empresa disminuir el tiempo

estandar de produccion y como consecuencia aumentar su productividad.

Se procedi6 a tomar el tiempo de las actividades que fueron afiadidas puesto que son
faciles de realizar con la finalidad de obtener datos reales que permitan conocer la

variacion del tiempo.

De igual manera se elimind el tiempo de adquisicion de materia prima e insumos puesto
que anteriormente se realiz6 una distribucion de planta y se disefid formatos para el
control de inventario, de esta manera las prendas podran ser elaboradas de manera

inmediata sin necesidad de esperar el tiempo de abastecimiento de materiales.

A continuacion se procedio a designar diferentes colores para facilitar la comprensién de

lo realizado.

TABLA 4.11: Clasificacion de actividades

Actividades eliminadas
Actividades combinadas
Actividades afladidas
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TABLA 4.12: Eliminacion de actividades Subproceso de Disefio

DISENO

No. Actividades Tiempo
1 | Acudir a ventas a solicitar orden de produccién 0,028
2 | Esperar tiempo de impresién de la hoja 0,009
3 |Regresar al area de trabajo 0,004
4 | Revisar orden de produccion 0,003
5 | Disefiar modelo en tamafio real 2,846
6 | Imprimir hoja de prueba 0,002
7 | Esperar el tiempo de impresién de la hoja 0,004
8 | Enviar hoja de prueba a sublimacion 0,005
9 | Sublimar hoja de muestra en tela 0,013

10 | Aprobar muestra y enviar a disefio 0,005

11 | Imprimir por tallas en tamafrio real 0,005

12 | Esperar el tiempo de impresion 3,065

13 | Enviar rollo de sublimacion 0,008

Tiempo total 6,00
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
TABLA 4.13: Subproceso de Disefio Método Propuesto
DISENO (METODO PROPUESTO)

No. Actividades Tiempo
1 | Recibir hoja de produccion 0,002
2 | Revisar orden de produccion 0,003
3 | Disefiar modelo en tamafio real 2,846
4 | Imprimir hoja de prueba 0,002
5 |Esperar el tiempo de impresion de la hoja 0,004
6 | Enviar hoja de prueba a sublimacion 0,005
7 | Sublimar hoja de muestra en tela 0,013
8 | Aprobar muestra y enviar a disefio 0,005
9 | Imprimir por tallas en tamafio real 0,005
10 | Esperar el tiempo de impresién 3,065
11 | Enviar rollo de sublimacion 0,008

Tiempo total 5,96

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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En el subproceso de disefio se redujo el tiempo en 0,04 segundos por camiseta eliminando
actividades como acudir a ventas a solicitar orden de produccion, esperar tiempo de
impresion de la hoja y regresar al area de trabajo, puesto que seria mas factible que la
persona encargada de la toma del pedido del cliente pueda imprimir las hojas de
produccion necesarias y enviarlas a cada una de las areas eliminando asi actividades
innecesarias. Ademas se afiadid la actividad de recepcion de la hoja de produccion en
donde la persona de disefio recibe la hoja entregada por la persona de ventas lo cual se

realizd en un tiempo de 0,10 segundos.

TABLA 4.14: Eliminacion de actividades Subproceso de Sublimacién

SUBLIMACION
No. Actividades Tiempo
1 [Acudir a ventas solicitar orden de produccién 0,033
2 |Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,009
3 |Regresar al area de trabajo 0,003
4 | Revisar la hoja de produccién 0,004
4 | Colocar rollo de sublimacion en la mesa 0,004
5 | Recortar el papel de acuerdo a las tallas 3,795
6 | Acumular piezas cortadas en la mesa 0,033
7 | Separar piezas cortadas 0,007
8 |Encender maquina sublimadora 0,003
9 |Colocar hoja de papel periddico 0,261
10 | Planchar hoja de papel periodico 0,550
11 | Sublimar las prendas 1,504
12 | Separar tela sublimada por tallas 0,030
13 | Enviar tela sublimada a confeccion 0,009
Tiempo total 6,25

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
TABLA 4.15: Subproceso de Sublimacion Método Propuesto

SUBLIMACION (METODO PROPUESTO)
No. Actividades Tiempo
1 |Recibir la hoja de produccién 0,004
2 |Revisar la hoja de produccion 0,004
3 | Colocar rollo de sublimacion en la mesa 0,004
4 | Recortar y separar el papel de acuerdo a las tallas 3,825
5 |Encender méaquina sublimadora 0,003
6 | Colocar hoja de papel periodico 0,261
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7 | Planchar hoja de papel periddico 0,550
8 | Sublimar las prendas 1,504
9 | Separar tela sublimada por tallas 0,030
10 | Enviar tela sublimada a confeccién 0,009

Tiempo total 6,19

Fuente: (CONFECCIONES JHINQO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el subproceso de sublimacion se disminuyo el tiempo en 0,06 segundos por camiseta

eliminando actividades como acudir a ventas a solicitar orden de produccion, esperar

tiempo de impresion de la hoja y regresar al area de trabajo, de tal manera que la persona

que toma el pedido del cliente imprima la hoja de produccion y la entregue al area de

sublimacion evitando realizar las actividades antes mencionadas y afiadiendo asi la

actividad de recepcion de la hoja de produccion lo cual se realizo en un tiempo de 0,22

segundos. Se combind las actividades de recortar y separar el papel sublimado de acuerdo

a las tallas con la finalidad de evitar actividades innecesarias como por ejemplo acumular

las piezas cortadas en la mesa y luego volver a tomar las piezas sublimadas que ya fueron

recortadas para posteriormente separarlas con un tiempo adicional de 0,03 segundo por

pieza sublimada.

TABLA 4.16: Eliminacion de actividades Subproceso de Corte

CORTE

No. Actividades Tiempo
1 [Acudir a ventas solicitar orden de produccién 0,032
2 |Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,009
3 | Regresar al area de trabajo 0,004
4 | Revisar hoja de produccion 0,009
4 | Preparar tela 1,971
5 | Transportar tela de bodega a corte 1,704
6 | Tender la tela en la mesa 1,267
7 | Seleccionar los moldes necesarios 0,009
8 | Colocar los moldes en la tela 0,005
9 | Dibujar trazos en tela 0,101
10 | Encender maquina cortadora 0,002
11 | Cortar tela 0,141
12 | Apagar maquina cortadora 0,002
13 | Sefalar piezas cortadas por tallas 0,015
14 | Llevar piezas a sublimado 0,009
Tiempo total 5,28
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Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 4.17: Subproceso de Corte Método Propuesto

CORTE (METODO PROPUESTO)

No. Actividades Tiempo
1 |Recibir la hoja de produccion 0,005
2 | Revisar hoja de produccion 0,009
3 | Tender la tela en la mesa 1,267
4 | Seleccionar los moldes necesarios 0,009
5 | Colocar los moldes en la tela 0,005
6 | Dibujar trazos en tela 0,101
7 | Encender méaquina cortadora 0,002
8 | Cortar tela 0,141
9 | Apagar maquina cortadora 0,002
10 |Sefialar piezas cortadas por tallas 0,015
11 | Llevar piezas a sublimado 0,009

Tiempo total 1,57

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

En el subproceso de corte de prendas se redujo el tiempo en 3,71 minutos por camiseta

eliminando actividades como acudir a ventas a solicitar orden de produccion, esperar

tiempo de impresién de la hoja y regresar al area de trabajo, debido que al eliminar estas

actividades la persona que toma el pedido del cliente imprime la hoja de producciény la

entrega directamente al area de corte, en lugar de estas actividades se afiade la recepcion

de la hoja de produccion lo cual se realiz6 en un tiempo de 0,28 segundos. De igual forma

se descartd las actividades de preparar la tela y transportarla eliminando un tiempo de

3,67 minutos, esto se debe a que estas actividades las realizara la persona encargada del

area de bodega la cual repartird los materiales necesarios para la elaboraciéon de las

camisetas sublimadas.

TABLA 4.18: Eliminacion de actividades Subproceso de Confeccién

CONFECCION
No. Actividades Tiempo
1 |Acudir a ventas solicitar orden de produccion 0,033
2 | Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,009
3 |Regresar al area de trabajo 0,005
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4 | Revisar hoja de produccion 0,004
Transportar materiales e insumos de bodega a
5 v 1,856
confeccion
6 |Preparar maquinas de costura 0,013
7 |Colocar hilos en la méaquina 0,003
8 | Unir hombros 0,428
9 |Pegar mangas 1,510
10 | Cerrar costados 0,588
11 | Preparar cuello 1,828
12 | Pegar cuello 1,446
13 | Pegar reata gamuzada en cuello 0,410
14 | Buscar tallas y etiquetas 0,412
15 | Pegar tallas y etiquetas 1,891
16 | Recubrir bajos y mangas 0,438
17 | Contabilizar prendas 0,029
18 | Llevar prendas a pulido 0,007
Tiempo total 10,91
Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
TABLA 4.19: Subproceso de Confeccion Método Propuesto
CONFECCION (METODO PROPUESTO)
No. Actividades Tiempo
1 |Recibir la hoja de produccion 0,006
2 | Revisar hoja de produccion 0,004
3 |Preparar méaquinas de costura 0,013
4 | Colocar hilos en la maquina 0,003
5 | Unir hombros 0,428
6 |Pegar mangas 1,510
7 | Cerrar costados 0,588
8 |Preparar cuello 1,828
9 | Pegar cuello 1,446
10 |Pegar reata gamuzada en cuello 0,410
11 |Pegar tallas y etiquetas 1,891
12 | Recubrir bajos y mangas 0,438
13 | Contabilizar prendas 0,029
14 | Llevar prendas a pulido 0,007
Tiempo total 8,60

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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En el subproceso de confeccion se disminuy6 el tiempo en 2,31 minutos por camiseta
eliminando actividades como acudir a ventas a solicitar orden de produccion, esperar
tiempo de impresion de la hoja y regresar al area de trabajo, de esta manera la persona
que toma el pedido del cliente imprime la hoja de produccion y la entrega directamente
al &rea de confeccion, se afiade la actividad de recepcion de la hoja de produccion lo cual
se realizé en un tiempo de 0,30 segundos. De igual forma se descarté las actividades de
transportar los materiales e insumos eliminando un tiempo de 1,85 minutos esto se debe
a que la persona encargada de bodega sera quien realice esta actividad la cual repartira
los materiales necesarios para la confeccién de las camisetas sublimadas. Otra actividad
eliminada es la de buscar las tallas y etiquetas lo cual aumenta el tiempo de produccion
debido a que se encuentran desorganizadas y se demoran hasta ordenarlas por ello es
importante mantenerlas en un caja dividida en secciones para facilitar el acceso a cada

una de las tallas y etiquetas.

TABLA 4.20: Eliminacion de actividades Subproceso de Pulido

PULIDO

No. Actividades Tiempo
1 [Acudir a ventas solicitar orden de produccién 0,033
2 |Esperar tiempo de impresion de la hoja 0,008
3 | Regresar al area de trabajo 0,007
4 | Revisar la hoja de produccién 0,004
4 | Contabilizar prendas recibidas 0,031
5 | Sacar hilos 4,133
6 |Virar la prenda 0,039
7 | Sacudir la prenda 0,039
8 | Revisar si existe defectos en la prenda 0,245
9 | Colocar prendas en la mesa de trabajo 0,006

Tiempo total 4,54
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
TABLA 4.21: Subproceso de Pulido Método Propuesto
PULIDO (METODO PROPUESTO)

No. Actividades Tiempo
1 | Recibir la hoja de produccién 0,002
2 | Revisar la hoja de produccién 0,004
3 | Sacar hilos y revisar si existe defectos en la prenda 4,193
4 | Virar la prenda 0,039
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5 | Sacudir la prenda y clasificar por talla 0,059
6 | Colocar prendas en la mesa de trabajo 0,006
Tiempo total 4,30

Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el subproceso de pulido se redujo el tiempo en 0,24 segundos por camiseta eliminando
actividades como acudir a ventas a solicitar orden de produccion, esperar tiempo de
impresion de la hoja y regresar al area de trabajo, debido que al eliminar estas actividades
la persona que toma el pedido del cliente imprime la hoja de produccién y la entrega
directamente al area de corte, en lugar de estas actividades se afiade la recepcion de la
hoja de produccion lo cual se realizo en un tiempo de 0,12 segundos. De igual forma se
descartd la actividad de contabilizar las prendas puesto que ya se la realiza en corte y al
manejar un registro de las prendas entregadas no es necesario volver a contar. Se procedid
a combinar las actividades de sacar hilos y revisar si existe defectos en la prenda con la
finalidad de evitar actividades innecesarias como por ejemplo tomar y dejar la prenda lo
cual se realiza con un tiempo adicional de 0,06 segundos. También se combiné las
actividades de sacudir la prenda y clasificarlas por tallas para de esta manera no volver a
realizarla en el area de empaque, al clasificarla se realiza un tiempo adicional de 0,02
segundos por prenda.
TABLA 4.22: Eliminacion de actividades Subproceso de Empaque

EMPAQUE

No. Actividades Tiempo
1 | Clasificar prendas por tallas 0,034
2 | Llevar prendas a mesa de planchado 0,004
3 | Tender prenda en la mesa 0,072
4 | Planchar prenda 1,298
5 | Doblar prenda 0,113
6 | Verificar estado del empaque 0,032
7 | Colocar prenda en la funda 0,151
8 | Poner adhesivo en funda 0,038
9 | Colocar empaques individuales en funda grande 0,058
10 | Cerrar funda 0,004
11 | Entregar producto terminado 0,010
Tiempo total 1,81

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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TABLA 4.23: Subproceso de Empaque Método Propuesto

EMPAQUE (METODO PROPUESTO)

No. Actividades Tiempo
1 |Llevar prendas a mesa de planchado 0,004
2 | Tender prenda en la mesa 0,072
3 |Planchar prenda 1,298
4 | Doblar prenda 0,113
5 | Verificar estado del empaque 0,032
6 | Colocar prenda en la funda 0,151
7 | Poner adhesivo en funda 0,038
8 | Colocar empaques individuales en funda grande 0,063
9 | Cerrar funda 0,004
10 | Entregar producto terminado 0,010

Tiempo total 1,78

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
En el subproceso de empaque se disminuyé el tiempo en 0,03 segundos por camiseta
eliminando la actividad de clasificar las prendas por talla la cual se realizara en el area de
pulido al combinarla con la actividad de sacudir la prenda para de esta manera evitar
tomar la prenda y volverla a dejar en la mesa eliminando actividades que no agregan
valor, puesto que al manejar registro de las prendas entregadas no es necesario realizar

esta actividad en esta area.

En la siguiente tabla se puede observar que se han eliminado 22 actividades que no

agregan valor, se han combinado 5 y se han afiadido 5.

TABLA 4.24: Resumen de actividades eliminadas, combinadas y afiadidas

NuUmero de NUmero de NUmero de
AREAS actividades actividades actividades
eliminadas combinadas anadidas
Disefio 3 1
Sublimacién 4 2 1
Corte 5 1
Confeccion 5 1
Pulido 4 3 1
Empaque 1
Total 22 5 5

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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4.45. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE
ELIMINACION DE ACTIVIDADES INNECESARIAS.

4451. PRODUCTIVIDAD LABORAL MEJORADA (MANO DE
OBRA)

Total de unidades producidas

Productividad laboral =
roguctivigad tfabora (Total de horas hombre trabajadas)(# de trabajadores)

50 camisetas

p . —
roductividad laboral 23,68 horas * 9 trabajadores

camisetas

p .. —02
roductividad laboral = 0,23 hora/trabajador

4452, PRODUCTIVIDAD GENERAL

Se calcula la productividad tomando en cuenta el tiempo que se mejor6 para la produccion
de 50 camisetas deportivas y el tiempo total de produccidn de las prendas.

Unidades producidas

Productividad = -
Tiempo total

50 camisetas

Productividad = ———
rocuctiviaa 23,68 horas

Productividad = 2,11 camisetas/hora
445.3. CAPACIDAD DE PRODUCCION MENSUAL

Numero de unidades o piezas

Capacidad de produccion =

Tiempo
. ., camisetas horas dias
Capacidad de produccion mensual = 2,11 *8 ——*x 24
hora dia mes

Capacidad de produccién = 405,12 camisetas/mes

La productividad mejorada es de 2,11 camisetas por hora realizando 16,88 camisetas al

diay 405,12 camisetas al mes en una jornada de 8 horas diarias.
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4454, INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD

Productividad mejorada
Productividad

Incremento de la productividad = (

2,11
0,84

Incremento de la productividad = ( - 1> * 100

Incremento de la productividad = 151%

— 1)* 100

4.4.6. DISTRIBUCION DEL PERSONAL EN EL PROCESO DE

ELABORACION DE CAMISETAS DEPORTIVAS

Se propone aplicar una reasignacion de personal con la finalidad de igualar la produccion

en cada una de las areas para mejorar la productividad del proceso y estandarizar los

tiempos de trabajo en todas las areas de la empresa.

Es necesario reasignar los puestos de trabajo de la empresa para equilibrar las actividades

entre los trabajadores y asignar la misma carga de trabajo de acuerdo a sus capacidades.

4.46.1. VARIACION DEL TIEMPO

En la siguiente tabla se detalla el tiempo estandar calculado anteriormente mediante la

toma de tiempos de cada proceso.

TABLA 4.25: Variacion del tiempo

Tiempo

Proceso . .
(min/camiseta)

Disefio 5,96

Sublimacion 6,19

Corte 1,57

Confeccidn 8,60

Pulido o acabados 4,30

Empaque 1,78

TOTAL 28,40

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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FIGURA 4.4: Variacion del tiempo
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

44.6.2. PROPUESTA DE REASIGNACION DE PUESTOS DE
TRABAJO DEL PERSONAL

A continuacion se propone distribuir el personal tomando en cuenta que la empresa no
desea contratar ni reducir la cantidad de personal que dispone actualmente. Se cuenta con
nueve trabajadores los cuales se encuentran distribuidos en las respectivas areas con una

jornada laboral de 8 horas diarias.

Para el calculo del nimero de trabajadores se toma en cuenta el tiempo de ciclo mejorado

en base a la eliminacion y combinacion de actividades realizado anteriormente.

En la siguiente tabla se muestra el tiempo estandar de cada area en minutos, el nimero de

operarios y minutos estandar por operario.

TABLA 4.26: Numero de Operarios Reales

, Minutos :
Proceso Tiempo | G EERGS | estandar por | SRS
(min/camiset) | siguacion nicial | P*&° | (unidmin)
Disefio 5,96 2 11,92 0,17
Sublimacién 6,19 1 6,19 0,16
Corte 1,57 1 1,57 0,64
Confeccidn 8,60 2 17,2 0,12
Pulido o acabados 4,3 1 43 0,23
Empaque 1,78 2 3,56 0,56
TOTAL 28,4 9 4474 1,88

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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A continuacion se calcula el porcentaje de tiempo para cada &rea con base al tiempo total
del proceso productivo.
TABLA 4.27: Porcentaje de tiempo por areas

Proceso _Tiemp_o qucentaje de
(min/camiseta) | tiempo (%)

Disefio 5,96 21%
Corte 1,57 6%
Sublimacion 6,19 22%
Confeccién 8,60 30%
Pulido o acabados 4,3 15%
Empaque 1,78 6%

TOTAL 28,4 100%

Fuente: (CONFECCIONES JHINO’S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Se puede observar que para el area de disefio se toma el 21% del tiempo total de
elaboracion de camisetas deportivas sublimadas, esto quiere decir que la capacidad de la
mano de obra debe concentrarse en esta area para mantener una linea de produccion

equilibrada.

Para obtener el numero de trabajadores se multiplica el porcentaje obtenido en cada area
por el nimero de operarios total de la empresa, es decir, para la primera operacion

obtenemos lo siguiente: 9 * 21% = 1,89. Realizamos lo mismo para las siguientes &reas.

TABLA 4.28: Numero de personas para cada area

NUmero
Tiempo | NOmerode |Porcenta| total de No Porcentaie
Proceso | (min/cami | trabajadores je trabajadore | Operarios di ferencija |
seta) por area (%) s Situacion | Propuesta
Inicial
Disefio 5,96 2 21% 9 1,89 11%
Corte 1,57 1 6% 9 0,50 50%
Sublimacion 6,19 1 22% 9 1,96 -96%
Confeccidn 8,60 2 30% 9 2,73 -73%
Pulido o 43 1 15% 9 136 36%
acabados
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Empaque 1,78 2 6% 9 0,56 144%
TOTAL 28,4 9 100% 9

Fuente: (CONFECCIONES JHINQO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

El primer dato obtenido es 1,89 lo que nos indica que se requiere utilizar el 100% de
tiempo del primer operario y el 89% de tiempo del segundo para lograr una produccion
maxima en esta area. Se puede evidenciar que inicialmente se necesitaba trabajar con el
100 % de tiempo de los dos operarios y mediante la redistribucion nos queda un 11% de
tiempo restante este puede ser utilizado en otras actividades del proceso o para apoyar el
porcentaje de tiempo de otra area. Esto se realizd en cada una de las areas para disminuir
el tiempo ocioso y ocuparlo de manera eficiente en las areas que lo requieran.

Se aplica la siguiente formula para conocer el nimero de unidades al dia que se pueden

realizar y también se compara los resultados actuales y los mejorados.

) # Trabajadores * Porcentaje de tiempo * Jornada Laboral(min)
No Unidades =

Duracion de la operacion

DISENO
Si se trabaja con el 100% de tiempo de los 2 trabajadores obtenemos:

] 2 (100%) = 480 .
No Unidades = 296 = 161,07 unidades

Si se trabaja con el 100% de tiempo de un trabajador y el 89% de tiempo de otro trabajador

obtenemos:

1(100%) * 480

No Unidades = 596 = 80,53 unidades
] 1(89%) * 480 .
No Unidades = T = 71,67 unidades

80,53 + 71,67 = 152 unidades

De esta manera se pueden realizar 152 unidades en el area de disefio y el 11% de tiempo
restante del segundo trabajador se utilizaria para colaborar con las actividades de pulido

0 acabados.

CORTE
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Si se trabaja con el 100% de tiempo de 1 trabajador obtenemos:

] 1(100%) * 480 .
No Unidades = 157 = 305, 73 unidades

Si se trabaja con el 50 % de tiempo de este mismo trabajador obtenemos:

] 1(50%) = 480 .
No Unidades = 157 = 152 unidades

De esta manera se pueden realizar 152 unidades en el area de corte logrando asi equilibrar
la linea de produccion para que no haya exceso de prendas cortadas y el 50% de tiempo
restante del trabajador se utilizaria para colaborar con las actividades de costura puesto

que la operaria tiene experiencia en la confeccion de las prendas.
SUBLIMACION
Si se trabaja con el 100% de tiempo de 1 trabajador obtenemos:

] 1(100%) * 480 .
No Unidades = 619 = 77,54 unidades

Si se trabaja con el 100% de tiempo de un trabajador y el 96% de tiempo de otro trabajador

obtenemos:

) 1(100%) * 480 .
No Unidades = £19 = 77,54 unidades

] 1(96%) * 480 .
No Unidades = %19 = 74,44 unidades

77,54 + 74,44 = 152 unidades

Se obtienen 152 unidades al utilizar un tiempo adicional de otro trabajador
correspondiente al 96%, se pretende hacer uso del tiempo sobrante del operario de
empaque puesto que en sublimacién es necesario la colaboracion de una persona para

realizar el corte de las hojas de sublimacién, la cual es una actividad de facil desempefio.
CONFECCION

Si se trabaja con el 100% de tiempo de los 2 trabajadores obtenemos:
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] 2 (100%) = 480 .
No Unidades = 860 = 111,63 unidades

Si se trabaja con el 100% de tiempo de los dos trabajadores y el 73% de tiempo de otro

trabajador obtenemos:

] 2 (100%) = 480 )
No Unidades = 860 = 111,63 unidades

] 1(73%) * 480 )
No Unidades = 860 = 40,74 unidades

111,63 + 40,74 = 152 unidades

Se realizarian 152 unidades mediante la colaboracién del 73% de tiempo de otro
trabajador haciendo uso del tiempo sobrante de la operaria de corte la cual como se

mencionaba anteriormente tiene amplia experiencia en la confeccion de prendas.
PULIDO
Si se trabaja con el 100% de tiempo del trabajador actual obtenemos:

] 1 (100%) * 480 .
No Unidades = 230 = 111,63 unidades

Si se trabaja con el 100% de tiempo de un trabajador y el 36% de tiempo de otro trabajador

obtenemos:

1 (100%) * 480

N ] = =111 i
o Unidades 230 ,63 unidades
) 1 (36%) * 480 ]
No Unidades = 230 = 40,18 unidades

111,63 + 40,18 = 152 unidades

De esta manera se pueden realizar 152 unidades al utilizar el 36% de tiempo sobrante de
otro trabajador el cual podria ser el operario dos del area de empaque, puesto que en el
area de pulido y empaque se realizan actividades que se encuentran relacionadas las

cuales no tienen un alto grado de dificultad.
EMPAQUE

Si se trabaja con el 100% de tiempo de los 2 trabajadores obtenemos:
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) 2(100%) = 480 .
No Unidades = 178 = 539,33 unidades

Si se trabaja con el 56 % de tiempo de un solo trabajador obtenemos:

] 1(56%) * 480 .
No Unidades = — 178 = 152 unidades

Se pueden realizar 152 unidades haciendo uso practicamente de la mitad de tiempo de un
solo trabajador de esta manera el tiempo sobrante presentando en esta area se puede
distribuir en otros subprocesos que necesitan colaboracion para el desempefio de sus

actividades como son las areas de sublimacion y pulido.

Es importante distribuir el trabajo de manera adecuada con la finalidad de disminuir el
tiempo ocioso en algunas areas y ocuparlo en otras que lo necesiten. La produccion por

dia se ha mejorado de la siguiente manera:

TABLA 4.29: Mejora de la produccion por dia

Produccion estandarizada

Proceso propuesta

(unid/dia)
Disefio 152
Corte 152
Sublimacion 152
Confeccion 152
Pulido o acabados 152
Empaque 152

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

La produccion ha mejorado a 152 camisetas en una jornada de ocho horas, de esta manera

no se deja inventario en ninguna area permitiendo que la productividad aumente.

44.7. PROPUESTA DE ADQUISICION DE EQUIPOS PARA EL
MANEJO DE MATERIALES
Se recomienda adquirir equipos para el transporte de materiales por ejemplo en el caso
de transporte de los rollos de tela desde el area de bodega a corte, el transporte de insumos
al &rea de confeccion y pulido.
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Carretilla plegable OTMT TH30

Construccion de acero para uso rudo, con manija plegable. (Travers Tool, 2016)
ESPECIFICACIONES

CATALOGO #: 98-501-139

Precio: $114,21

Marca: OTMT

MODELO #: TH300

Peso: 38 Kg

Operacion: Transporte de rollos de tela desde el area de bodega a corte

\b—u//@/

FIGURA 4.5: Carretilla plegable
Fuente: (Travers Tool, 2016)

Plataforma Moévil | C/Guardas CZ50H OTMT

Plataforma Mévil con Guardas de Acero, Uso: Pesado. Medidas Carretilla: 51-3/16" x
31-1/2", Altura: 46-1/16", Diametro Ruedas: 7-7/8", Peso: 43 Kg., Ventajas: Permiten
visualizar la carga que se esta transportando., * Las guardas son removibles de acero., *
El chasis es de angulo de acero, lo que proporciona una gran rigidez y estabilidad.
(Travers Tool, 2016)

ESPECIFICACIONES
CATALOGO #: 85-191-973
Precio: $312,50

Marca: OTMT
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MODELO #: CZ50H
Peso: 43.00 Kg

Operacidn: Transporte de cajas e insumos a las diferentes areas que lo soliciten.

FIGURA 4.6: Plataforma movil
Fuente: (Travers Tool, 2016)

De igual manera es importante la adquisicion de gavetas plasticas que permitan el
transporte de las prendas cortadas, sublimadas y confeccionadas, permitiendo de esta

forma facilitar la entrega de las piezas.

Gavetas plasticas

Capacidad: 25 kilos

Dimensiones: 66¢cm | x 55cm a x 14.5¢cm
Precio: $10,50

Operacién: Transporte y almacenamiento de productos

-
Il““\llnll“" i ||”“” ”“”NH
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N

FIGURA 4.7: Gavetas pléasticas
Fuente: (Travers Tool, 2016)
4.5. DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
4.5.1. MANUAL DE PROCESOS
Para el proceso de elaboracion de camisetas deportivas sublimadas se elaboré un manual
de procesos con la finalidad de establecer las actividades que deben realizarse en cada

subproceso y la persona responsable de cada area.
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En el manual se describe el objetivo, alcance, responsables, riesgos, referencias,
definiciones, descripcion del subproceso, descripcion de las actividades, diagrama de

flujo y registros aplicables.

A continuacion se detalla el formato del manual de procedimientos del subproceso de
adquisicién de materia prima, sin embargo, el manual completo se encuentra como anexo

al final del documento.

CéQigo: SP-AMP-001
ADQUISICION DE  fEocion: =
MATERIA PRIMA E Area Administracion
INSUMOS responsable
Elaborado por | Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Adquirir materia prima e insumos para abastecer el inventario de bodega a través de la
elaboracion de una orden de compra enviada a cada proveedor, con la finalidad de

disponer de la cantidad necesaria para la elaboracion del producto.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de adquisicion de materia prima e insumaos,
inicia desde el analisis del inventario actual hasta la recepcion del pedido completo

realizado.
3. RESPONSABLE

Propietaria — Gerente: Trabajar con la administradora en la revision de la bodega, aprobar
la orden de pedido y comprobar que se cumplan con cada una de las actividades del

subproceso de adquisicion de materia prima que se detallan en este manual.

Administradora: Revisar el inventario de materiales e insumos, entregar un registro del
material que se necesita y elaborar la orden de compra en caso de que sea necesario
adquirir materiales, realizar la compra con el proveedor, coordinar la fecha de entrega del

mismo y posteriormente recibir el pedido realizando un control del material adquirido.

Operario: Transportar los materiales e insumos adquiridos y almacenarlos en el area de

bodega.

4. RIESGOS
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Acumulacion de materia prima e insumos en bodega ocasionada por el manejo ineficiente

del inventario en bodega.

Devolucion de materiales que se encuentran en mal estado o que no estén de acuerdo a lo

establecido en la orden de pedido.
5. REFERENCIAS

Empresa CONFECCIONES “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Adquisicién: compra que se realiza de un producto, servicio, inmueble, entre otras

cuestiones que son posibles de comprar, es decir, es toda aquella cosa que se compro.

Materia Prima: es toda aquella materia que emplea una industria para la transformacion
de productos elaborados por lo tanto son todos los elementos que se incluyen en la

elaboracion de un producto.

Bodega: es un espacio destinado bajo ciertas condiciones para almacenar de manera

ordenada distintos bienes.

Orden de Pedido: es un documento que emite el comprador para adquirir mercancias por
parte del vendedor. Se debe detallar la cantidad que se desea comprar, el tipo de producto,

el precio, las condiciones y formas de pago, entre otros.

Inventario: existencia de bienes tangibles almacenados que pertenecen al patrimonio de

una empresa o persona.

7. DESCRIPCION DEL SUBPROCESO
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SUBPROCESO ADQUISICION DE MATERIA

TABLA 4.30: Descripcion del subproceso adquisicién de materia prima

CONFECCIONES “JHINOS”

Responsable:

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Administradora

PRIMA Elaborado por:

Josselyn Hurtado

OBJETIVO

Adquirir materia prima e insumos para abastecer el inventario de bodega a través de la elaboracién de una orden de compra enviada a cada proveedor, con la finalidad de disponer
de la cantidad de materia prima necesaria para la elaboracion del producto.

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
Computadora
Impresora
Calculadora Gerente — Propietaria
Instalaciones Confecciones “JHINOS” Papel de impresion Administradora
Esferos Operario de bodega
Teléfono convencional
Teléfono celular
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Cliente Registro de mate_rlales Adquisicién de materia prima Orden de compra Subproceso_ recepcion e
Orden de pedido materia prima
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles Externos
Procedimiento de . Porcentaje de pedidos Pedidos entregados sin problemas Verificar existencia de
adquisicion de materia | Orden de pedido recibidos sin Total de pedidos recibidos  ~ 100 MP

prima

Factura de compra

inconvenientes

Revisar correcta
elaboracion de orden
compra

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Josselyn Hurtado

Ing. Rodrigo Matute

Sra. Consuelo Mufoz

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f))
Elaborado por: Josselyn Hurtado




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

TABLA 4.31: Descripcién de actividades del Subproceso de Adquisicién de Materia Prima

Area | Actividad Descripcion Responsable

Realizar un analisis del inventario actual de materia o

1 prima e insumos para verificar que se tiene lo suficiente Administradora
para abastecer la produccion.

Si no existe la materia prima necesaria se informa a la Administradora

2 Gerente de la empresa para que se haga la orden de | Gerente - Propietaria
compra.

Si se cuenta con lo necesario se elabora la orden

3 produccion y se envia a todas las areas. Administradora

Una vez elaborada la orden de compra se le entrega a la | Gerente - Propietaria

4 Gerente de la empresa para su revision y aprobacion.

En caso de no ser aprobada la orden de compra se debe Administradora
< 5 regresar a la actividad 2. Gerente - Propietaria
LU Si es aprobada se contacta al proveedor, se le comunica
- 6 el pedido y se coordina la fecha de entrega. Administradora
O Proveedor
m

El proveedor revisa la orden y comunica si puede Administradora

7 abastecer el pedido completo o parte de él y de igual Proveedor
manera si puede entregar el pedido dentro del plazo

necesario.

En caso de no poder surtir el total de la orden o por

8 demora en entrega de la materia prima se comunica con Administradora
Proveedor
otro proveedor.

Cuando se llega a un acuerdo con el proveedor se procede Administradora

9 a confirmar el pedido. Gerente - Propietaria
10 Se comunica a la Gerente la fecha de entrega del Administradora
producto.

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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inventario
de MP
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Existely > salidade ——» Ordende Aprobar orden
necesario MP producci
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I |
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FIGURA 4.8: Diagrama de Flujo de Adquisicion de Materia Prima

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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10. REGISTROS APLICABLES

TABLA 4.32: Formato de orden de compra

Y e CONFECCIONES "JHINOS™
SPILL

Ruc.1001304268001
ORDEN DE COMPRA
Cddigo: R-0CMP-001 ‘ Revision: ‘ Afio: ‘ Mes: Dia:
Fecha: No. orden
Teléfono: Fax:
Comprador: Direccién
Proveedor: Teléfono
Direccion: Correo:
Celular: Fax:
Fecha de envio al proveedor
Fecha de entrega de los materiales
No. Producto Cadigo Cantidad Precio unitario Valor total
Subtotal

IVA

Total
Observaciones
Datos de facturacion
ENTREGAR EN: FECHA DE RECEPCION:

NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN RECIBIO

AUTORIZACIONES

Director de compras Gerente - Propietaria

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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TABLA 4.33: Formato Factura

RUC
CONFECCIONES "JHINOS" 1001304268001
MYRIAM DEL CONSUELO MUNOZ LEON
DIRECCION: MANUELA CANIZARES Y FACTURA
MANUELA LEON 001-001
Aut.SRI
TELEFONO: 062604634 1108047454
CLIENTE:
RUC/CI: FECHA:
DIRECCION: TELEFONO:
CANTIDAD DETALLE PRECIO UNITARIO VALOR TOTAL
Subtotal
IVA
Recibi conforme Entregué conforme | Total

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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CAPITULO V

5. ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS OBTENIDOS
5.1. ANALISIS DESCRIPTIVO

Una vez realizada la investigacion sobre la situacion actual de la Empresa Confecciones
“JHINOS” se pudo determinar que existen fallas en el proceso productivo de camisetas
deportivas sublimadas, las cuales fueron analizadas con la finalidad de proponer mejoras
que permitan incrementar la productividad, mediante la eliminacion y combinacion de
actividades se pudo reducir el tiempo de produccidn, estos resultados se pueden observar
mediante las tablas y graficos de barras que se mostraran a continuacion, de igual manera
mediante la redistribucion de personal se logr6 aumentar la productividad por medio de
calculos realizados en una jornada laboral de ocho horas, también se realiz6 una
modificacion de la distribucion de planta creando un espacio exclusivo para el
almacenamiento de materiales y por Gltimo se elabor6 formatos para el registro de control
de inventario que permite conocer las existencias disponibles que tiene la empresa con la
finalidad de disponer de la materia prima e insumos reduciendo de esta manera el tiempo

de entrega del producto final.

5.2. ANALISIS CUANTITATIVO

5.2.1. COMPARACION DE RESULTADOS DE ESTADO ACTUAL Y DE
LA PROPUESTA DE MEJORA

5.211. CUADRO COMPARATIVO DE RESULTADOS

De acuerdo a la aplicacion de las mejoras se obtuvo los siguientes datos:

TABLA 5.1: Tabla de resultados obtenidos Propuesta 1

Variables de analisis Situacion (Mejora en el Lay out)
Inicial Propuesta
Produccién 6,72 cam/dia 13,76 cam/dia
Productividad laboral 0,10 cam/hora/trab. 0,19 cam/hora/trab.
Productividad del proceso 0,84 cam/hora 1,72 cam/hora

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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Mediante la mejora en la distribucion de planta se obtiene una mejora en la productividad
de 1,72 camisetas por hora'y 13,76 camisetas al dia. A continuacion se presenta el calculo

del incrementando la productividad.

o Productividad mejorada
Incremento de la productividad = ( — - 1) * 100
Productividad
1,72
Incremento de la productividad = (m — 1) * 100

Incremento de la productividad = 104%

Aplicando una mejora mediante la eliminacién de actividades se obtiene una
productividad de 2,11 camisetas por hora y se presenta una reduccion de 81 a 62
actividades. A continuacidn se presenta el incremento de la productividad.

TABLA 5.2: Tabla de resultados obtenidos Propuesta 2

Variables de analisis Situacion (Eliminacion de actividades)
Inicial Propuesta
Produccién 6,72 cam/dia 16,88 cam/dia
Productividad laboral 0,10 cam/hora/trab. 0,23 cam/hora/trab.
Productividad del proceso 0,84 cam/hora 2,11 cam/hora
NuUmero de actividades 81 actividades 62 actividades

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

Productividad mejorada
Productividad

Incremento de la productividad = ( — 1) * 100

2,11
Incremento de la productividad = (m — 1) * 100

Incremento de la productividad = 151%

Por medio de una reasignacion del personal se mejora la productividad a 19,01 camisetas
por hora en una jornada de 8 horas al dia. De igual manera la productividad laboral se
mejora del 0,10 cam/hora/trab a 0,23 cam/hora/trab. EI nimero de trabajadores se
conserva debido a que se realizd una redistribucion del personal con el que cuenta la

empresa.
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TABLA 5.3: Tabla de resultados obtenidos Propuesta 3

Variables de analisis Situacic’J_n_(Reasignacic’)n de trabajadores)
Inicial Propuesta
Produccion 6,72 cam/dia 152,11 cam/dia
Productividad laboral 0,10 cam/hora/trab. 0,23 cam/hora/trab.
Productividad del proceso 0,84 cam/hora 19,01 cam/hora

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.4: Tiempo estandar total

TIEMPO ESTANDAR

71,89 28,41

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)
Elaborado por: Josselyn Hurtado
Segln el cuadro anterior se obtiene una mejora en el tiempo de 71,89 camisetas por
minuto a 28,41 camisetas por minuto lo cual se logro eliminando actividades que no

agregan valor, lo anteriormente mencionado se puede evidenciar en la siguiente gréfica.

TIEMPO ESTANDAR

71,89
%0
60 28,41
10
20
0
Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)
Situacion actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.1: Tiempo estandar total
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

5212. TIEMPO ANTERIOR Y TIEMPO MEJORADO POR
AREAS MEDIANTE ELIMINACION DE ACTIVIDADES
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TABLA 5.5: Variacion de tiempo Subproceso de Disefio

DISENO

6,00 5,96

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

DISENO
6,00
5,99
5,98
5,97
5,96 ’
5,95
5,94
Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)
Situacion actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.2: Variacion de tiempo Subproceso de Disefio
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.6: Variacion de tiempo Subproceso de Sublimacion

SUBLIMACION

6,25 6,19

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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6,26
6,24
6,22
6,20
6,18
6,16

SUBLIMACION

-~
p” ’
h .
Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)
Situacion actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.3: Variacion del tiempo Subproceso de Sublimacion

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.7: Variacién del tiempo Subproceso de Corte

CORTE

5,28 1,57

6,00
5,00
4,00
3,00
2,00
1,00
0,00

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

CORTE
y
o ’
Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)
Situacién actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.4: Variacion del tiempo Subproceso de Corte

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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TABLA 5.8: Variacion del tiempo Subproceso de Confeccion

CONFECCION

10,91 8,6

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

CONFECCION

12,00
10,00
8,00
6,00
4,00
2,00
0,00

Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)
Situacion actual Propuesta de mejora
FIGURA 5.5: Variacion del tiempo Subproceso de Confeccion
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.9: Variacion del tiempo Subproceso de Pulido

PULIDO

4,54 4,3

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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PULIDO

4,60

4,50

4,40

4,30

4,20

4,10
Tiempo estandar Tiempo estandar

(min/cam) (min/cam)

Situacion actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.6: Variacion del tiempo Subproceso de Pulido
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.10: Variacion del tiempo Subproceso de Empaque

1,81 1,78

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

EMPAQUE
1,81
1,80
1,79
1,78 ’
1,77
1,76
Tiempo estandar Tiempo estandar
(min/cam) (min/cam)

Situacion actual Propuesta de mejora

FIGURA 5.7: Variacion del tiempo Subproceso de Empaque
Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado
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5.2.2. INVERSION TOTAL DE LA PROPUESTA

De acuerdo a las mejoras planteadas es necesario realizar una inversion en la distribucion
de planta, es decir, en la creacion de un espacio para el almacenamiento de materia prima
e insumos, sin embargo es importante recalcar que el espacio designado para bodega ya
se encuentra construido pero es importante adecuarlo para poder almacenar los

respectivos materiales.

TABLA 5.11: Materiales para la construccion de la bodega

MATERIALES PARA LA CONSTRUCCION DE BODEGA

Descripcion Cantidad Precio Unitario Costo Total

Cemento 8 7,95 63,6

Arena 1 143,39 143,39
Bloques 500 0,27 135
Ripio 2 20,5 41
Hojas de eternit 10 21 210
Ventanas 1 85 85
Puertas 2 120 240
Pintura 1 45 45

Total 525 443,11 962,99

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.12: Mano de obra para la construccion de la bodega

MANO DE OBRA PARA LA CONSTRUCCION DE BODEGA

Descripcion

Cantidad

Precio Unitario

Costo Total

Mano de obra

2

100

200

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)

Elaborado por: Josselyn Hurtado

TABLA 5.13: Inversion total para la construccion de la bodega

RSION PARA | A CO » AN D A BODEG A
Descripcion Cantidad Precio Unitario Costo Total
Materiales 525 443,11 962,99
Mano de obra 2 100 200
Conexion de luz 100
Total 527 543,11 1262,99

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f)

Elaborado por: Josselyn Hurtado




La siguiente inversion que se realizaria es la adquisicion de equipos para el transporte de
la materia prima e insumos y de gavetas plasticas para facilitar el manejo y la entrega de
las piezas a cada una de las areas de la empresa.

TABLA 5.14: Inversion para adquirir equipos de transporte de materiales

INVERSION PARA ADQUIRIR EQUIPO DE TRANSPORTE

Descripcion Cantidad Precio Unitario Costo Total
Carretilla plegable 1 114,21 114,21
Plataforma Movil 1 312,5 312,5
Gavetas Plasticas 4 10,5 42

Total 6 437,21 468,71

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

La inversion total de la propuesta de mejora es la siguiente:

TABLA 5.15: Inversion total de la propuesta

RSION TOTAL DE LA PROP A
Descripcion Costo Total
Construccion de bodega 1262,99
Adquisicion de equipos 468,71
Total 1731,7

Fuente: (CONFECCIONES JHINO'S, s.f.)
Elaborado por: Josselyn Hurtado

Se puede observar en el cuadro anterior que la inversion total de la propuesta es de 1731,7
ddlares en la cual se incluye la inversidn en la construccién de la bodega y la adquisicién

de equipos de transporte.

5.2.3. RECUPERACION DE LA INVERSION

Para poder determinar el tiempo de recuperacion de la inversion se procedio a calcular el

margen de utilidad bruta tomando en cuenta la capacidad de produccion mensual en base

167



a la propuesta de distribucion de planta realizada debido a que mediante esta propuesta
se incrementa el volumen de produccidn.

Mediante este célculo se puede conocer el tiempo en el cual se puede recuperar el dinero
que se va a invertir en la elaboracion de la bodega y en la adquisicion de los equipos de
transporte. A continuacion se muestra el calculo del margen de utilidad.

Margen de Utilidad Bruta = Ingresos Totales — Costos de Produccion
Tabla 5.16: Margen de utilidad situacién actual

MARGEN DE UTILIDAD BRUTA (SITUACION ACTUAL

Precio de Venta del Producto $ 14,00
Costo de Produccion $8,00
Capacidad de Produccion al mes 161,28
Ingresos Totales $2.257,92
Costo de Produccion Total $1.290,24

Elaborado por: Josselyn Hurtado
Margen de Utilidad Bruta = $ 2.257,92 — $1.290,24
Margen de Utilidad Bruta = $ 967,68

Tabla 5.17: Margen de utilidad propuesta

MARGEN DE UTILIDAD BRUTA (METODO PROPUESTO)

Precio de Venta del Producto $ 15,00
Costo de Produccion $38,00
Capacidad de Produccion al mes 330,24
Ingresos Totales $4.623,36
Costo de Produccion Total $2.641,92

Elaborado por: Josselyn Hurtado

Margen de Utilidad Bruta = $ 4.623,36 — $2.641,92

Margen de Utilidad Bruta = $ 1.981,44
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Se realizo el célculo de la utilidad bruta tanto en el método actual como en el método
propuesto. Para obtener el margen de utilidad se tom6 en cuenta los ingresos totales y los
costos de produccion en cada uno de los métodos anteriormente especificados.

El margen de utilidad bruta que se obtiene actualmente es de 967,68 y mediante la
propuesta de mejora se obtiene una utilidad de 1.981,44.

A continuacion se calcula la diferencia de la utilidad propuesta con respecto a la obtenida
actualmente con la finalidad de conocer en qué tiempo se podria recuperar la cantidad de
dinero que se pretende invertir.

Utilidad = Margen Utilidad Propuesto — Margen Utilidad Actual

Utilidad = $1.981,44 — $967,68

Utilidad = $1013,76

La utilidad extra obtenida es de 1.013,76, mediante este dato realizamos el célculo para
conocer el tiempo de recuperacion de la inversion.

En la siguiente tabla se muestra los periodos mensuales, el margen de utilidad extra y la
acumulacion mensual de la utilidad.

Tabla 5.18: Periodo de recuperacion de la inversion

PERIODO DE RECUPERACION DE INVERSION

MES MARGEN DE UTILIDAD | UTILIDAD ACUMULADA
1 $1.013,76 $1.013,76
2 $1.013,76 $2.027,52
3 $1.013,76 $3.041,28
4 $1.013,76 $ 4.055,04

Elaborado por: Josselyn Hurtado
Debido a que la cantidad a invertir correspondiente a 1731,7 no es una cantidad
demasiado grande se concluye que se puede recuperar el dinero en el segundo mes en
donde la utilidad acumulada incluso sobrepasa la cantidad que se debe invertir para
implementar la propuesta de mejora. Posteriormente se dara a conocer los resultados
obtenidos a la parte administrativa y productiva de la empresa acompariada del respectivo
respaldo del documento realizado con la finalidad de que se pueda tomar en cuenta los

cambios que se proponen para el incremento de la productividad.
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CONCLUSIONES

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

La recopilacién de las bases teoricas acerca del Sistema de Gestion por Procesos
permitio identificar las herramientas que se utilizaron para analizar la situacion
inicial de la empresa Confecciones “JHINOS” con las cuales se establecio las
propuestas de mejora para el incremento de la productividad.
El andlisis de la situacion inicial de la empresa permitio establecer el tiempo
estdndar de 71,89 min/camisetas y una productividad inicial en la linea de
produccion de camisetas deportivas sublimadas de 0,84 camisetas/hora con una
capacidad de produccion mensual de 161,28 camisetas/mes e identificar las causas
principales de los problemas siendo estos: falta de control de inventario,
desorganizacion del area de almacenamiento de materiales, ejecucion de
actividades innecesarias e incorrecta distribucion del personal.

La propuesta de Disefio del Sistema de Gestion por Procesos permitié mejorar la

distribucion de planta a través de la creacion de un espacio exclusivo para el

almacenamiento de materiales, eliminar actividades que no generan valor, reducir
el tiempo de produccion y redistribuir el personal con el que cuenta la empresa
actualmente mejorando la productividad.

Al realizar un analisis comparativo entre la situacién actual y la propuesta de

mejora se logro:

» Aumentar la productividad de 0,84 camisetas/hora a 1,72 camisetas/hora
mediante la propuesta del manejo eficiente del inventario y la construccion de
la bodega.

» Reducir el tiempo de ciclo de 71,89 min/camiseta a 28,4 min/camiseta e
incrementar la productividad de la empresa de 0,84 camisetas/hora a 2,11
camisetas/hora mediante la eliminacion de actividades y a 19,01

camisetas/hora por medio de la redistribucion de personal.
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RECOMENDACIONES

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Considerar la implementacion del Sistema de Gestidn por Procesos disefiado con
la finalidad de lograr la mejora continua en cada uno de los subprocesos de la linea
de produccién de camisetas deportivas sublimadas para incrementar su
productividad.

Construir el lugar especifico sugerido para el almacenamiento de materiales para
mantener de una forma organizada los recursos disponibles y evitar asi la
duplicidad de materiales o la falta de los mismos al momento de iniciar el proceso
de elaboracion de las prendas.

Designar responsables para cada subproceso para que sean los encargados de la
eficiencia, control y la mejora continua de los procesos.

Capacitar al personal en lo referente al desarrollo y ejecucion de sus actividades
especificas determinadas en el manual de procedimientos para trabajar en
conjunto por el logro de los objetivos de la empresa y la satisfaccion de los clientes
internos y externos.

Participacion activa de todo el personal de la empresa en la solucion de sus
problemas.

171



BIBLIOGRAFIA

Agudelo, L., & Escobar, J. (2007). Gestion por Procesos. Medellin: Los autores.

Aiteco Consultores. (2013). Qué es un Diagrama de Flujo — Gestion de Procesos. Obtenido de
http://www.aiteco.com/que-es-un-diagrama-de-flujo/

Arnoletto, E. (2006). Administracion de la produccion como ventaja competitiva. Eumed.net.
Arnoletto, E. (2007). Glosario de Conceptos Politicos Usuales. Eumed.net.

Arnoletto, E., & Diaz, A. (2009). Hacia nuevos enfoques en la Gestién Organizacional de la
administracion publica. Cérdoba - Argentina.

Asociacion Espafiola para la Calidad. (2015). Diagrama SIPOC. Obtenido de
http://www.aec.es/web/guest/centro-conocimiento/diagrama-sipoc

Bergholz, S. (Junio de 2011). Levantamiento y descripcion de los procesos. Obtenido de Mapping
and description of processes: http://www.medwave.cl/link.cgi/Medwave/Series/GES03-
A/5057

Bittar, J. (2006). Los indicadores de desempefio como medios esenciales de informacion, en el
disefio de los proyectos de desarrollo. Paraguay: Eumed.net.

Bravo, J. (2011). Gestién de Procesos (Alineados con la estrategia). Santiago de Chile: Editorial
Evolucién S.A.

Calidad 1SO 9001. (2013). ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad segtn 1SO 9000.
Obtenido de Elementos de un proceso: http://iso9001calidad.com/elementos-de-un-
proceso-30.html

Camejo, J. (28 de Noviembre de 2012). Indicadores de gestion ¢Qué son y por queé usarlos? pags.
http://www.gestiopolis.com/indicadores-de-gestion-que-son-y-por-gque-usarlos/.

Camisoén, C., Cruz, S., & Gonzalez, T. (2006). Gestion de la Calidad: Conceptos, efnoques,
modelos y sistemas. Madrid: Pearson Education.

Chase, R., Jacobs, R., & Aquilano, N. (2009). Administracién de Operaciones Produccion y
cadena de suministros. México: Mc Graw Hill.

Chinchilla, J. (2015). Diagrama SIPOC. Obtenido de
http://engindustrial.blogspot.com/2009/08/modelo-sipoc.html

Chulde, R. (2015). Implementacion de una metodologia de gestion por procesos en la elaboracion
de camisetas aeropostal para hombre en la empresa TEMPOCODECA CIA. LTDA.
Ubicada en la ciudad de Ibarra. Tesis de Pregrado, Universidad Técnica del Norte,
Ibarra.

Club  Planeta. (2015). Creando tu manual de procesos. Obtenido de
http://www.trabajo.com.mx/creando_tu_manual_de_procesos.htm

172



Cofré, N. (24 de 02 de 2008). Gestion de procesos y proyectos. Obtenido de Induccion al
levantamiento de  procesos:  http://www.nicolascofre.com/2008/02/induccion-al-
levantamiento-de-procesos.html

CONFECCIONES JHINO'S. (s.f). SPILL by Jhinos. Obtenido de
http://www.spill_by_jhinos.amawebs.com/

Cérdoba, C. (12 de Abril de 2008). Caracterizacion de procesos. Obtenido de
http://gerenciaprocesos.comunidadcoomeva.com/blog/index.php?/categories/5-5-
Caracterizacion

Cordoba, C. (10 de Abril de 2008). Macroprocesos. Obtenido de
http://gerenciaprocesos.comunidadcoomeva.com/blog/index.php?/categories/3-3-
Macroprocesos

Criollo, R. (2005). Estuido del Trabajo Ingenieria de Métodos y Medicién del Trabajo. México:
McGraw Hill.

Cruelles, J. (2013). Mejora de métodos y tiempos. México: Alfaomega.

Cruelles, J. (2013). Productividad e incentivos - Concepto y medida de la productividad: Sistema
Bedaux. Alfaomega.

Cruz, L., Sanchez, F., Bautista, H., & Velasco, E. (2012). Relacion entre el disefio del trabajo y
la percepcién del clima laboral con la productividad del departamento de servicios
generales. Eumed.net.

Departamento de Organizacion de empresas. (2016). Distribucion en planta. Obtenido de Disefio

de Sistemas Productivos y Logisticos:
http://personales.upv.es/jpgarcia/LinkedDocuments/4%20Distribucion%20en%?20planta
.pdf

Enciclopedia virtual. (2015). Diccionario de economia y finanzas. Obtenido de Productividad:
http://www.eumed.net/cursecon/dic/P12.htm

Fantova, F. (2005). Manual para la Gestion de la Intervencién Social Politicas, organizaciones
y sistemas para la accion. Madrid: CCS.

Ferndndez, V. (2010). Desarrollo de sistemas de informacion: una metodologia basada en el
modelado. Barcelona: Edicions UPC.

Fontalvo, T., & Vergara, J. (2010). Gestion de la Calidad en los Servicios 1SO 9001:2008.
Garcia, R. (2005). Ingenieria de métodos y medicion del trabajo. México: Mc Graw Hill.
Gutierrez, H. (2010). Calidad total y productividad. México: Mc Graw Hill.

Gutierrez, H. (2010). CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD Y SEIS SIGMA. México: Mc.
Graw Hill.

Gutierrez, H., & De la Vara, R. (2009). Control Estadistico de la Calidad y Seis Sigma. México:
Mc Graw Hill.

173



Harrington, J. (2000). Mejoramiento de los procesos de la empresa. Bogota: Mc Graw Hill.
Heizer, R., & Render, B. (2009). Administracion de Operaciones. México: Pearson Educacion.

Heyzer, J., & Render, B. (2005). PRINCIPIOS DE ADMINISTACION DE OPERACIONES.
México: Pearson Educacion.

Ingenieria Industrial (apuntes). (9 de Marzo de 2009). Definicion de sistema (system). Obtenido
de http://ingenieriaindustrialapuntes.blogspot.com/2009/03/definicion-de-sistema-
system.html

Ingenieriaindustrialonline.  (2016). Disefio y distribucion de planta. Obtenido de
http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/dise%C3%B10-y-distribuci%C3%B3n-en-planta/

Inmaculada, B. (1 de 11 de 2010). Gestion por Procesos. Gestion por Procesos. UPM.

ISO. (9000). NORMA INTERNACIONAL ISO 9000. Obtenido de
http://www.iso.org/iso/home.htm

Lopez, P. (2012). Como hacer el Manual de Calidad segun la nueva I1SO 9001:2008. Madrid:
FUNDACION CONFEMETAL.

Maldonado, J. (2011). Gestion de procesos. Eumed.net.

Martinez, A., & Cegarra, J. G. (2014). Gestidn por Procesos de negocio. Madrid: Editorial del
Economista.

Mavainsa. (2015). Control de procesos. Obtenido de
https://pastranamoreno.files.wordpress.com/2011/03/control_procesos-valvulas.pdf

Meyers, F. (2005). Estudio de tiempos y movimientos para la manufactura agil. México: Pearson
Educacion.

Niebel, B., & Freidvals, A. ( 2009). Ingenieria Industrial, Métodos, estandares y disefio del
trabajo . México: Mc Graw Hill.

Ortiz, L. (2008). Manual de Procesos y Procedimientos. Cartagena: ISBN.
Osorio, S. (2007). Planificacion eficiente y tangible. Venezuela: Lulu Publishers.

Perachimba, J. (2015). Disefio e implementacion del Sistema de Gestion por Procesos para
mejorar la productividad en la linea de produccion de hilos de lana ovina de dos cabos,
en el taller artesanal textiles Tabango” . Tesis Pregrado, Universidad Técnica del Norte,
Ibarra.

Pérez, J. A. (2010). Gestion por Procesos. Madrid: ESIC.
Pérez, J. A. (2012). Gestién por Procesos. Madrid: ESIC.
Prieto, L., & Bello, J. (2013). Disefio de planta . Bogota: Xprees Estudio S.A.

Repositorio Digital. (s.f.). Gestion por Procesos. En Conceptos sobre Gestion por Procesos (pag.
23).

174



Rojas, J. (2007). Gestion por procesos, para mejorar la atencion del usuario en los
establecimientos del Sistema Nacional de Salud. La Paz - Bolivia: Edicion electronica
gratuita.

Salinas, C. (25 de Julio de 2013). 5 pasos para hacer un Manual de Procedimientos. Obtenido de
Pymempresario: http://www.pymempresario.com/2013/07/5-pasos-para-hacer-un-
manual-de-procedimientos/

Secretaria del trabajo y Previsidn social. (2014). Técnicas e instrumentos de medicién de la
productividad y calidad.

Secretaria Nacional de Planificacién y Desarrollo. (2013). Plan Nacional del Buen Vivir.

Sistemas Integrados de Gestion. (2015). ¢Que es un Sistema de Gestién? Obtenido de
http://www.implementacionsig.com/index.php/23-noticiac/28-que-es-un-sistema-de-
gestion

Toro, J. (2007). Formulacion y evaluacion de proyectos. Colombia: Eumed.net.

Travers  Tool. (2016). Travers Tool. Obtenido de  Plataforma  movil:
http://www.traverstool.com.mx/mm5/merchant.mvc?Screen=PROD&Product_Code=85
-191-

973&Store_Code=TraversTool&search=plataforma+movil&offset=0&filter_cat=&Pow
erSearch_Begin_Only=&sort=&range_low=&range_high=

Universidad de Champagnat - Licenciatura en RR.HH. (12 de Julio de 2002). Gestion por
procesos. Obtenido de http://www.gestiopolis.com/gestion-por-procesos/

Vergara, G. (31 de Marzo de 2009). ¢(Qué es un Sistema de Gestion? Obtenido de
http://mejoratugestion.com/mejora-tu-gestion/que-es-un-sistema-de-gestion/

Vidal, V. (24 de Octubre de 2010). Factores que afectan la productividad. Obtenido de
http://es.slideshare.net/VIctorHugoVidal/factores-que-afectan-la-productividad

Vilcarromero, R. (s.f.). Administracion de la Produccion. Obtenido de La Gestion en la
Produccion: http://www.eumed.net/libros-gratis/2013a/1321/1321.pdf

175



ANEXOS
ANEXO 1: FOTOGRAFIAS DE LA EMPRESA

BODEGA ADMINISTRACION

SUBLIMACION CORTE
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CONFECCION PULIDO

COCINA BODEGA DE HILOS

ENTRADA A LA EMPRESA SERVICIOS SANITARIOS
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ANEXO 2: MAQUINARIA Y EQUIPO

1. AREA DE DISENO
» COMPUTADORA
Se utiliza una computadora para el disefio de los modelos de las camisetas en tamafio real
mediante programas de disefio como por ejemplo Adobe llustration y Core Draw X7 para

posteriormente enviarlas a imprimir en la maquina plotter.

» PLOTTER

Mediante esta maquina se puede imprimir los disefios realizados en la computadora y los

patrones de las prendas para los trazos de corte.
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2. AREA DE CORTE
» MESA DE CORTE

En la mesa de corte se tiende la tela para poder cortarla en base a los moldes de los
modelos de las prendas y de acuerdo al pedido que se deba entregar.

» CORTADORA ELECTRICA

Se utiliza la cortadora eléctrica sobre la mesa de corte, es manejada por la operaria y

permite cortar las piezas de acuerdo a los moldes.
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3. AREA DE SUBLIMACION
> MAQUINA SUBLIMADORA

Permite transferir los disefios impresos en las hojas de sublimacién en las piezas

previamente cortadas. Se demora 0,30 segundos en sublimar cada prenda.

4. AREA DE CONFECCION
> MAQUINA RECTA
Se utiliza para pegar todo tipo de detalles de acuerdo al disefio de la prenda, permite
realizar pespuntes en cuellos redondos (consiste en dar una serie de puntadas seguidas e

iguales, de manera que queden unidas entre si) y para pegar y pespuntar cuellos en V.
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> MAQUINA OVERLOCK

La maquina overlock se utiliza para pegar todas las piezas, coser y cerrar los costados de
todas las prendas.

> MAQUINA RECUBRIDORA

Esta maquina se utiliza para recubrir los bajos en las camisetas y también se puede

recubrir los cuellos.
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5. AREA DE PULIDO Y EMPAQUE
> PICO PARA SACAR HILOS

Permite eliminar todos los hilos que sobresalen en las prendas como resultado de la

confeccion.

> PLANCHA

Se utiliza la plancha para alizar la ropa y quitar las arrugas dando una mejor presentacion

a la prenda.

» PLANCHADOR

Se coloca las prendas en la mesa de planchado para facilitar el trabajo y reducir al maximo

la cantidad de arrugas de la prenda.
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ANEXO 3: FORMATO DE ENTREVISTA

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA PARA IDENTIFICAR PROBLEMAS PRESENTES EN LA
EMPRESA CONFECCIONES “JHINOS”

1. ¢Se presentan interrupciones en el desarrollo del proceso productivo?

2. ¢Se dispone de un adecuado manejo y control de los procedimientos de la linea

de produccion?
3. ¢Existe demoras en la entrega del producto terminado al cliente?

4. ¢Se ha asignado una persona responsable en cada area que asegure la correcta

ejecucion del proceso?
5. ¢Las cargas de trabajo al personal son repartidas de manera equitativa?

6. ¢Se planifica los pedidos recibidos de tal manera que no genere presién en los
trabajadores?

7. ¢El abastecimiento de materiales a las areas de la empresa son entregadas a

tiempo?

8. ¢Se realiza un exhaustivo control de inventario de materia prima e insumos?
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ANEXO 4: ENCUESTA DE SATISFACCION REFERENTE AL SERVICIO

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ENTREVISTA PARA CONOCER EL NIVEL DE SATISFACCION DEL
CLIENTE EN CUANTO AL SERVICIO

Sefiale con una X la opcién que desee:
1. ¢Cuénto tiempo has esperado una respuesta por parte de nuestro encargado de
atencion al cliente?
Muy largo=1 Largo=3 Poco=7  Mas o menos largo=5 La respuesta fue

inmediata= 10

M&s 0 menos La respuesta

Muy largo Largo Poco : ;
largo fue inmediata

2. ¢Ha quedado clara la informacion que proporciona el personal de servicio al

cliente?

Mucho=1 Bastante=3 Masomenos=5 Noesmuy clara=3 Nada clara=1

No es muy
Mucho Bastante Méas 0 menos | Nada
clara

3. Por favor, indiquenos su grado de satisfaccion general con el servicio de atencion

al cliente en una escala de 1 a 10.
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ANEXO 5: ORDEN DE PRODUCCION

\h
ORDEN DE PRODUCCIOON 01189 INTERIOR
SPILL
CLIENTE: COLEGIO IBARRA MODELO: FUTBOL FEMENING FECHA DE ENTREGA: 06 - 11 - 2015
ARTICULO: CAMISETA (IGUARAN ) (] CORTE: SISADOD
DESCRIPCION —
SOLO CAMISETAS CORTE SUBLIMADO COMPLETO[] SEMISUBLIMADO [] SUBLIMADO EL FRENTE Y ESPALDA [l "

DE HOMBRE

= FILO) MR NG, ——

nca Ceorra @y O O

RECURIERTO.

COULARETE
ne.... ROJO
TENDO:.
LD CUEMFG—

RECUBIERTO.
COULARETE
PANTALOMET A

SUBLIMADA: SENCILLA

RECUBIERTO:

OE 00| |08} (O8O0

FRANJA SUBLIMADA e
DESTAJE

— WIEDIAS, ————
AZUL MARINO

e ARGIUERQT
NO

OBSERVACIONES: .

COLORES: ROJO - AZUL MARINO

ANEXO 6: SIMBOLOGIA DE REPRESENTACION DEL MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS

SIMBOLOGIA

DESCRIPCION CcODIGO
Subproceso de adquisicion de materia prima e insumos SP-AMP-001
Subproceso de recepcién y almacenamiento de materia prima e insumos SP-RAMP-001
Subproceso de entrega de materiales a produccion SP-EMP-001
Subproceso de disefio de moldes SP-DM-001
Subproceso de disefio de prendas en tamafio real SP-DTR-001
Subproceso de corte de tela SP-CT-001
Subproceso de sublimacion de piezas SP-SP-001
Subproceso de confeccién de prendas SP-CP-001
Subproceso de pulido o acabados SP-PL-001
Subproceso de empaque de prendas SP-EP-001
Subproceso de entrega del producto terminado SP-EPT-001
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ANEXO 7: SIMBOLOGIA DE REPRESENTACION DE DOCUMENTOS
APLICABLES

SIMBOLOGIA

DESCRIPCION CcODIGO
Registro de orden de compra de materia prima R-OCMP-001
Registro de ingreso de materiales a bodega R-IMB-001
Registro de entrega de materiales a produccion R-EMP-001
Registro de disefio de prendas en tamafio real R-DTR-001
Registro de corte de tela R-CT-001
Registro de sublimacion de piezas R-SP-001
Registro de confeccion de prendas R-CP-001
Registro de pulido R-PL-001
Registro de empaque de prendas R-EP-001
Registro de entrega de producto terminado R-EPT-001

ANEXO 8: MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
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CONFECCIONES
¢“JHINOS?*’

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LAS AREAS DE
PRODUCCION DE CAMISETAS
DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Manual de
Procedimientos

Elaborado por: Josselyn Hurtado

‘ﬁ SPILL

\\\\

S S~ se==hy JHINOS
UNIFORMES DEPORTIVOS SUBLIMACION DIGITAL

604634 / o cionesjhinos @hotmail.com
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INTRODUCCION

El manual de procesos es un documento que permite conocer el funcionamiento interno
de la organizacion, establece de manera ordenada las actividades que deben realizarse
dentro de la empresa ademas permite asignar responsables los cuales se encargan de

verificar que los procesos se manejen de forma correcta.

Es una herramienta que detalla como deben desarrollarse los procesos, es fundamental
para los trabajadores de la empresa debido a que especifica lo que deben hacer y como

deben hacerlo, permitiéndoles de esta manera mejorar su eficiencia.

De igual manera el manual de funciones beneficia en la coordinacion de actividades,
evitando duplicidad de funciones debido a que permite determinar responsables para
actividad.

La finalidad de esta herramienta es apoyar a la alta direccion permitiendo realizar un

seguimiento y control de los procesos y producir mejores resultados para la empresa.

Es un documento que esta sujeto a actualizaciones de acuerdo a las variaciones que se

vayan presentando dentro en la ejecucion de los procesos.
OBJETIVO

El presente manual tiene como objeto establecer las actividades que deben realizarse para
la elaboracion del proceso de elaboracion de camisetas deportivas sublimadas y ademas
determinar los responsables para cada una de las actividades con la finalidad de mejorar

el flujo del proceso.
ALCANCE

Este manual es aplicable a todo el proceso de elaboracion de camisetas deportivas
sublimadas, los cuales son necesarios para el correcto desarrollo del proceso productivo,
inicia desde el proceso de adquisicion de materia prima hasta la entrega del producto

terminado al cliente.
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Cddigo: SP-AMP-001
‘ : Version: 1.0
h ADQUISICION DE .
spiLL I e
Elaborado por Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Adquirir materia prima e insumos para abastecer el inventario de bodega a través de la
elaboracion de una orden de compra enviada a cada proveedor, con la finalidad de

disponer de la cantidad de materia prima necesaria para la elaboracién del producto.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de adquisicion de materia prima e insumos,
inicia desde el analisis del inventario actual hasta la recepcion del pedido completo
realizado.

3. RESPONSABLE

Propietaria — Gerente: Trabajar con la administradora en la revision de la bodega, aprobar
la orden de pedido y comprobar que se cumplan con cada una de las actividades del

subproceso de adquisicion de materia prima que se detallan en este manual.

Administradora: Revisar el inventario de materiales e insumos, entregar un registro del
material que se necesita y elaborar la orden de compra en caso de que sea necesario
adquirir materiales, realizar la compra con el proveedor, coordinar la fecha de entrega del

mismo y posteriormente recibir el pedido realizando un control del material adquirido.

Operario: Transportar los materiales e insumos adquiridos y almacenarlos en el area de

bodega.
4. RIESGOS

Acumulacion de materia prima e insumos en bodega ocasionada por el manejo ineficiente

del inventario en bodega.

Devolucion de materiales que se encuentran en mal estado o que no estén de acuerdo a lo

establecido en la orden de pedido.
5. REFERENCIAS
Empresa CONFECCIONES “JHINOS”

6. DEFINICIONES

189




Adquisicién: compra que se realiza de un producto, servicio, inmueble, entre otras

cuestiones que son posibles de comprar, es decir, es toda aquella cosa que se compro.

Materia Prima: es toda aquella materia que emplea una industria para la transformacién
de productos elaborados por lo tanto son todos los elementos que se incluyen en la
elaboracion de un producto.

Bodega: es un espacio destinado bajo ciertas condiciones para almacenar de manera

ordenada distintos bienes.

Orden de Pedido: es un documento que emite el comprador para adquirir mercancias por
parte del vendedor. Se debe detallar la cantidad que se desea comprar, el tipo de producto,

el precio, las condiciones y formas de pago, entre otros.

Inventario: existencia de bienes tangibles almacenados que pertenecen al patrimonio de

una empresa o persona.

7. DESCRIPCION DEL SUBPROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

SUBPROCESO ADQUISICION DE
MATERIA PRIMA

Responsable:

Administradora

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

OBJETIVO

Adquirir materia prima e insumos para abastecer el inventario de bodega a traves de la elaboracion de una orden de compra enviada a cada proveedor, con la
finalidad de disponer de la cantidad de materia prima necesaria para la elaboracion del producto.

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
Computadora
Impresora
Calculadora Gerente — Propietaria
Instalaciones Confecciones “JHINOS” Papel de impresion Administradora
Esferos Operario de bodega
Teléfono convencional
Teléfono celular
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Registro de materiales Subproceso recepcion de
Cliente 0 . Adquisicién de materia prima Orden de compra L
rden de pedido materia prima
Documentos Registros Indicadores Controles

Procedimiento de
adquisicion de
materia prima

Orden de pedido
Factura de
compra

Porcentaje de pedidos
recibidos sin
inconvenientes

Pedidos entregados sin problemas
x 100

Total de pedidos recibidos

Controles Internos Controles Externos

Verificar existencia de
MP
Revisar correcta
elaboracion de orden
compra

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Josselyn Hurtado

Ing. Rodrigo Matute

Sra. Consuelo Mufoz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
Realizar un analisis del inventario actual de materia
1 prima e insumos para verificar que se tiene lo suficiente Administradora
para abastecer la produccion.
Si no existe la materia prima necesaria se informa a la Administrad
c Gerente de la empresa para que se haga la orden de ministradora
Gerente - Propietaria
compra.
Si se cuenta con lo necesario se elabora la orden .
3 L . , Administradora
produccion y se envia a todas las areas.
4 Una vez elaborada la orden de compra se le entrega a la | Gerente - Propietaria
Gerente de la empresa para su revision y aprobacion.
5 En caso de no ser aprobada la orden de compra se debe Admlnlstrad_ora .
. Gerente - Propietaria
< regresar a la actividad 2.
L
QO Si es aprobada se contacta al proveedor, se le comunica Administradora
8 6 el pedido y se coordina la fecha de entrega. Proveedor
El proveedor revisa la orden y comunica si puede o
7 abastecer el pedido completo o parte de él y de igual | Administradora
. . Proveedor
manera si puede entregar el pedido dentro del plazo
necesario.
En caso de no poder surtir el total de la orden o por Administrad
8 demora en entrega de la materia prima se comunica con ministradora
Proveedor
otro proveedor.
9 Cuando se llega a un acuerdo con el proveedor se procede | _ Administradora
. . Gerente - Propietaria
a confirmar el pedido.
10 Se comunica a la Gerente la fecha de entrega del

producto.

Administradora
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

EA

CONFECCIONES "JHINOS"

Ruc.1001304268001

ORDEN DE COMPRA

Cédigo: R-OCMP-001 | Revisién: | Afio: | Mes: Dia:
Fecha: No. orden
Teléfono: Fax:
Comprador: Direccion
Proveedor: Teléfono
Direccion: Correo:
Celular: Fax:
Fecha de envio al proveedor
Fecha de entrega de los materiales
No. Producto Cddigo Cantidad Precio unitario Valor total

Subtotal

IVA

Total

Observaciones

Datos de facturacién

ENTREGAR EN:

FECHA DE RECEPCION:

NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN RECIBIO

AUTORIZACIONES

Director de compras

Gerente - Propietaria
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RUC

CONFECCIONES "JHINOS™ 1001304268001
MYRIAM DEL CONSUELO MUROZ LEON FACTURA
DIRECCION: MANUELA CANIZARES Y 001-001
MANUELA LEON
AULSRI
TELEFONO: 062604634 1108047454
CLIENTE:
RUCICI: FECHA:
DIRECCION TELEFONO:
CANTIDAD DETALLE PRECIO UNITARIO VALOR TOTAL

Subtotal

IVA

Recibi conforme

Entregué conforme Total
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RECEPCION Y Cédigo: SP-RAMP-001

ALMACENAMIENTO DE |- Eowcion: L0

Fecha:

MATERIA PRIMA E Avrea responsable | Administracion

1. OBJETIVO

Controlar la recepcion e ingreso de la materia prima e insumos Yy verificar que tenga las
cantidades y especificaciones establecidas con anterioridad para posteriormente organizar
en el &rea de bodega.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de recepcion y almacenamiento de materia
prima e insumos, inicia desde la entrega de los materiales por parte del proveedor, ingreso

de los mismos a bodega y ubicacién en el lugar correspondiente.
3. RESPONSABLES
Propietaria — Gerente: Trabajar con la administradora en la revision del pedido recibido.

Administradora: Verificar con claridad de acuerdo con el registro respectivo las

especificaciones y la cantidad de materiales que son entregados por parte del proveedor.

Trabajador de bodega: colaborar con la recepcion de la materia prima y transportar el

pedido al area de bodega para su almacenamiento.
4. RIESGOS
Mala ubicacién de los materiales dentro del area de bodega

Incorrecta verificacion del cumplimiento de las especificaciones del pedido al momento

del ingreso a la empresa.
5. REFERENCIAS

Empresa CONFECCIONES “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Recepcidn: es la admision o aceptacion de algo, corresponde al punto de transferencia de

propiedad entre un proveedor y un cliente
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Almacenamiento: mantener algun objeto o elemento especifico guardado con el fin de

poder recurrir en algin momento a él en el caso que sea necesario.

Proveedor: persona o empresa que abastece con algo a otra empresa o0 a una comunidad.
Los proveedores deben cumplir con los plazos y las condiciones de entrega de

sus productos o servicios para evitar conflictos con la empresa a la que abastecen.

Registro: observar o inspeccionar algo con atencidn y anotar o consignar un cierto dato
en un documento o papel.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”
PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

SUBPROCESO RECEPCION Y Responsable: Administradora
ALMACENAMIENTO DE MP Elaborado por: Josselyn Hurtado
OBJETIVO
Controlar la recepcion e ingreso de la materia prima e insumos y verificar que tenga las cantidades y especificaciones establecidas con anterioridad para
posteriormente organizar en el area de bodega.
RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
COChengaLr?;Sporte Gerente — Propietaria
Instalaciones Confecciones “JHINOS” - - Administradora
Suministros de oficina .
Operario de bodega
Computadora
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Proveedores de MP Materia prima e insumos Recepcion y almacenamiento de Materia prima e insumos Subproceso de entrega de
materia prima revisados y almacenados materiales
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles
Externos
Procedimiento de Orden de comora
recepci(_')n Y Factura P Calidad de materia : . Inspeccion de
almacenamiento de : ; o Cantidad de materia prima aceptada materia prima e
S Registro de prima recibida — — x 100 .
materia prima ingreso de Total de materia prima solicitada _Insumos.
materiales Registro de_ ingreso
de materiales a
bodega.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
Recibir el pedido y solicitar el registro de entrega del | Administradora
1 pedido que tiene el proveedor para verificar si Proveedor
coinciden.
2 Verificar las especificaciones de la materia prima e | Gerente - Propietaria
insumos con el registro que tiene el proveedor. Proveedor
En caso de no coincidir el pedido, se debe solicitar al o
3 proveedor la entrega total de la materia prima de Adrglnlsttradora
acuerdo a las especificaciones y cantidades acordadas erente -
. L Propietaria
en la orden de pedido, se le devuelve el pedido junto a
una copia de la orden de pedido, porque la original se
<« archiva temporalmente.
0
2 Pasa un tiempo determinado de mutuo acuerdo y se | Administradora
@) 4 continda con la actividad 1. Proveedor
m
c En caso de c0|nC|d|.r con el pedido, se firma el Gerente —
docymer_]to como recibido ;./.se ethrega Ig orden de Propietaria
pedido firmada de que se recibi¢ satisfactoriamente.
Transportar el pedido al &rea adecuada para su Operario
6 almacenamiento.
7 Registrar la entrada de los materiales en el inventariode | Administradora

la empresa.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”

RUC.1001304268001
REGISTRO DE INGRESO DE MATERIALES A BODEGA

Caodigo: R-IMB-001

| Revision:

| Afio: | Mes:

| Dia:

Proveedor:

Direccion:

Teléfono:

Celular:

Ingreso No.

Fecha:

DETALLE

Articulo

Cantidad

Ubicacion

Observaciones

Firma:

Proveedor

Gerente General
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Cadigo: SP-EMP-001

ENTREGA DE Edicion: 1.0

MATERIALES A Fecha.

PRODUCCION

Area responsable | Administracion

1. OBJETIVO

Abastecer de materia prima e insumos en las cantidades adecuadas a las areas de

produccion de la empresa con la finalidad de mejorar el flujo del proceso.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el subproceso de entrega de materia prima e insumos
para las diferentes areas de produccion, inicia desde la revision de la orden de produccion

hasta la entrega de los materiales correspondientes a cada una de las areas.
3. RESPONSABLES

Propietaria — Gerente: revisar el registro de manera constante y controlar que los

materiales sean entregados correctamente a las diferentes areas.

Administradora: entregar la cantidad de material especificada en la orden de produccién
de acuerdo al nimero de prendas que se va a realizar, manejando un registro que permita

conocer la cantidad de materiales entregados.
4. RIESGOS

Falta de materiales al momento de elaborar las prendas ocasionado por una incorrecta

contabilizacién de los materiales entregados.

Materia prima en mal estado por la ubicacién del material en bodega.
5. REFERENCIAS

Confecciones “JHINOS”.
6. DEFINICIONES

Cantidad: Es la porcion de una magnitud o un cierto nimero de unidades, todo aquello

gue es medible y susceptible de expresarse numéricamente

Materia prima: cada una de las materias que empleara la industria para la conversion de

productos elaborados.
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Insumos: es todo aquello disponible que se emplea en la produccion de otros bienes, los
insumos suelen perder sus propiedades para transformarse y pasar a formar parte del

producto final.

Registro: observar o inspeccionar algo con atencidn y anotar o consignar un cierto dato

en un documento o papel.

Bodega: es un espacio destinado bajo ciertas condiciones para almacenar de manera

ordenada distintos bienes.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

SUBPROCESO ENTREGA DE
MATERIALES A PRODUCCION

Responsable:

Elaborado por:

Administradora

Josselyn Hurtado

OBJETIVO
Abastecer de materia prima e insumos en las cantidades adecuadas a las areas de produccion de la empresa con la finalidad de mejorar el flujo del proceso

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA — EQUIPOS - MATERIALES

TALENTO HUMANO

Instalaciones Confecciones “JHINOS” Coches de transporte

Gerente — Propietaria
Suministros de oficina

Administradora

Operario de bodega
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Bodega Materia prima e insumos | Entrega de materiales a produccion Materia prima e Insumos Corte
entregados a cada area Confeccion
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles
o Hoja de Externos
Procedimiento de duceid Pedid
entrega de produccion edidos Numero de pedidos despachados completos Verificacién de
] Registro de entregados - x 100 o
materiales a entreqa de completos Total de pedidos materia prima e
produccién 9 P insumos de acuerdo a
materiales . L
la hoja de produccion.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la hoja de produccion del pedido que se va a | Personal de atencion
realizar. al cliente
Administradora
) Preparar la materia prima y los insumos que se necesitan | Administradora
para la produccién.
3 Verificar la tela y materiales de acuerdo a la orden. Gerente —Propietaria
Administradora
< 4 Separar la tela a utilizar y entregar materiales al areade | Administradora
0 corte Operario
L
QO
8 5 Revisar el material entregado, en caso de existir Administradora
faltantes completar el pedido para la entrega.
6 Preparar los insumos necesarios de acuerdo a la orden o
de produccién para entregarlos al area de confeccion Administradora
7 Transportar los insumos al éarea de confeccion y | Administradora
colocarlos en cada mddulo Operario
8 Registrar la salida de la materia prima e insumos del | Administradora
inventario de la empresa.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

Y o
CONFECCIONES “JHINOS”
SPILL RUC.1001304268001
REGISTRO DE ENTREGA DE MATERIALES A PRODUCCION
Codigo: R-EMP-001 | Revisién: | Afio: Mes: Dia:
Fecha:
Departamento:

Orden de produccion No.

Elaboracioén de:

ENTREGA DEVOLUCION

Producto Cantidad | Unidad | Observaciones Producto Cantidad | Unidad | Observaciones

Firmas

Administradora Solicitante
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Cadigo: SP-DM-001

Edicion: 1

DISENO DE MOLDES Fecha:

Area responsable | Disefio

Elaborado por Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Realizar y entregar el patron al area correspondiente en la talla y disefio de acuerdo a los
requerimientos previamente establecidos por el cliente para su utilizacién posterior dentro

de la elaboracion de la prenda con la finalidad de evitar fallas en el corte de las piezas.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de disefio de moldes (patron de corte),
inicia desde la revision del modelo y medidas de la prenda establecida en la orden de
produccion hasta la impresion del patron para posteriormente ser entregado al area de

corte.
3. RESPONSABLES

Disefador: revisa el disefio de la prenda de acuerdo a lo establecido en la orden de
produccidn, hacer el trazo del patron con las medidas y el disefio especificados e imprimir

el molde y entregarlo al &rea correspondiente.
4. RIESGOS
Patrén incorrecto por mala elaboracion del trazo en el software
Mala observacion de la hoja de produccion.
Falla en tallas por el mal trazo del patron.
5. REFERENCIAS
Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Plotter: dispositivo electromecanico de gran formato, que tiene la funcion de recibir
informacién digital procedente de la computadora; para por medio de tinta liquida,

plasmar la informacion en un medio fisico grande.
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Trazo: serie de lineas rectas o curvas que se plasman en un papel a través de alguna
herramienta de escritura y sin levantar la misma del soporte en el cual se la esta

realizando.

Patrén: plantilla realizada en papel para ser copiada en el tejido y fabricar una prenda de

vestir, cortando, armando y cosiendo las distintas piezas.

Disefio: boceto, bosquejo o esquema que se realiza, ya sea mentalmente o en un soporte

material, antes de concretar la produccién de algo.

Prenda: estd vinculado a la ropa y a los distintos componentes de un vestido, puede ser

una camisa, una camiseta, un pantalén, entre otros.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

" o

—1 =] |M® S ,BPROCESO DISENO DE MOLDES

Responsable:

Disefio

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

OBJETIVO

Realizar y entregar el patron al &rea correspondiente en la talla y disefio de acuerdo a los requerimientos previamente establecidos por el cliente para su utilizacion
posterior dentro de la elaboracién de la prenda con la finalidad de evitar fallas en el corte de las piezas.

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES

TALENTO HUMANO

Instalaciones Confecciones “JHINOS”

Computadora
Suministros de oficina
Programas de disefio (Adobe llustration y Core
Draw X7)
Plotter

Disefiador

Proveedor Entradas

Proceso

Salidas

Cliente

Rollos de papel de

Subproceso de recepcion de
pedido por parte del cliente

sublimacion

Disefio de moldes

Moldes disefiados

Subproceso Corte

Tinta sublimatica EPSON

Documentos

Registros

Indicadores

Controles

Porcentaje de

Hoja de moldes con

Procedimiento de .
produccién

Controles Internos

Controles Externos

Cantidad de moldes con defectos

100

Cantidad de moldes realizados

Verificar si el rollo de sublimacion

abastece para la impresion de los
moldes.

disefio de moldes

defectos

Revisar si las medidas del molde
coinciden con las medidas de las tallas
de las prendas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la hoja de produccion revisada y aprobada por Disefador
la Gerente — Propietaria
Preparar las herramientas de trabajo y revisar los Disefador
2 programas a utilizar en la computadora.
Si no tiene las herramientas necesarias se comunica a la | Gerente - Propietaria
3 Gerente — Propietaria para el abastecimiento respectivo. Disefiador
O Si todo esta preparado, se realiza el trazo del patron en o
15 4 la computadora con las medidas especificadas de cada Disefiador
2 talla.
()
5 Revisar el trazo del patrén y si existe fallas se regresa a Disefador
la actividad anterior. Gergnte -
Propietaria
6 Si el trazo es el adecuado, se manda a imprimir en el Disefiador
plotter verificando la impresion.
7 Si la impresion no presenta defectos, se retira el papel Disefiador
del plotter y se entrega el trazo al area de corte.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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Cadigo: SP-DTR-001

~ Edicion: 1.0
DISENO DE PRENDAS EN [Fecha:
TAMANO REAL Area responsable | Disefio

Elaborado por Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Disefar el modelo de la camiseta en tamario real por medio de programas de computadora
e imprimir en hojas de sublimacion de acuerdo a las especificaciones previas establecidas

por el cliente.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al disefio e impresion del modelo de camiseta en tamafio
real de acuerdo a cada talla, inicia desde la recepcion de la orden de produccién hasta la

impresion y el envio del rollo de sublimacion.
3. RESPONSABLES

Disefador: realizar el disefio del modelo de la camiseta en tamafio real e imprimir de
acuerdo a las tallas en las hojas de sublimacién ademas del control constante de la correcta
impresion.

4. RIESGOS

Incorrecto disefio de la prenda en tamafio real por fallas en la observacion de la hoja de

produccién.

Ineficiente verificacion del nivel de tinta causando demora en la impresion del modelo de

la prenda en las hojas de sublimacién.
5. REFERENCIAS
Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Plotter: dispositivo electromecanico de gran formato, que tiene la funcion de recibir
informacién digital procedente de la computadora; para por medio de tinta liquida,

plasmar la informacion en un medio fisico grande.

Sublimacion: es el proceso de transferir una impresion (grafica o texto o combinacion de
ambos) hecha sobre un papel especial en un objeto o articulo.
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Disefio: boceto, bosquejo o esquema que se realiza, ya sea mentalmente o en un soporte

material, antes de concretar la produccién de algo.

Prenda: estd vinculado a la ropa y a los distintos componentes de un vestido, puede ser

una camisa, una camiseta, un pantaldn, entre otros.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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SUBPROCESO DISENO DE PRENDAS EN

TAMANO

CONFECCIONES “JHINOS”

Responsable:

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Disefio

REAL

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

OBJETIVO

previas establecidas por el cliente.

Disefiar el modelo de la camiseta en tamafio real por medio de programas de computadora e imprimir en hojas de sublimacién de acuerdo a las especificaciones

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
Plotter
. . « » Computadora L
Instalaciones Confecciones “JHINOS Programas de disefio (Adobe Ilustration y Core Draw X7) Disefiador
Suministros de oficina
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Rollos de papel de
Subproceso de recepcion de sublimacién Disefio de prendas en tamafio Rollo de papel sublimado Subprocgs:o
pedido por parte del cliente ) o real sublimacion
Tinta sublimatica EPSON
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles Externos
. o i Verificar si el rollo de sublimacion
. Numero de disefos sin defectos
o Porcentaje de Total de diser Toad abastece la cantidad de prendas que
Procedimiento de Hoja de calidad otal de disenos realizados se van a imprimir.

disefio de prendas en produccién _ Comprobar si es necesario realizar

tamario real N|V9|_ d_e Cantidad de disefios elaborados un cambio de tinta de sublimacion.

productividad Horas hombre trabajadas Revisar si los colores coinciden con

los especificados en la hoja e
produccion.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
Recibir la orden de produccion revisada y aprobada por o
Disefiador
1 la Gerente.
Revisar el estado del rollo de sublimacion si es Diseftad
2 necesario se debe cambiarlo, por lo general se lo cambia ISenador
cada tres dias.
Verificar el nivel de tinta si es necesario se sustituye los Lo
3 Disefiador
cartuchos.
Disefar el modelo de la camiseta en tamafio real de
4 acuerdo al nimero de tallas con ayuda de programas de Disefiador
computacion.
o ; Se realiza una prueba de color al imprimir una hoja y Disefiador
= luego sublimarla. Operario Sublimador
I(JDJ Se envia la muestra sublimada al area de disefio para Diseftad
ey 6 verificar si es la tonalidad correcta la cual es aprobada Isehador
) L Gerente - Propietaria
por la Gerente — Propietaria.
En caso de no ser el tono correcto se regresa a la -
7 . Disefador
actividad 5.
Una vez aprobado el tono se imprime por tallas en Disefiad
8 tamafio real de acuerdo al disefio realizado ISenador
anteriormente.
Esperar el tiempo de impresion lo cual se realiza .
9 Lo Disefiador
automaticamente.
Recortar el rollo de sublimacion una vez culminada la .
10 . - Disefiador
impresion.
1 Enviar el rollo impreso al area de sublimacion. Disefiador
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8. DIAGRAMA DE FLUJO
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9. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”
RUC.1001304268001
REGISTRO DE DISENO DE PRENDAS EN TAMANO REAL

Codigo: R-DTR-001 | Revision: | Afio: Mes: Dia:

Fecha:

Departamento:

Orden de produccion No.

Elaboracioén de:

Producto Devoluciones

Tipo de )
Cantidad Color | Talla

prenda
Espalda | Delantera | Mangas Otros

Total

Observaciones:

Responsable: Entrega a:
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Caodigo: SP-CT-001

Edicion: 1.0
CORTEDE TELA 3w Corts

responsable

Elaborado por | Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Cortar las piezas segln el nimero de tallas especificadas en la orden de produccion,
utilizando los materiales y herramientas necesarios con la finalidad de obtener piezas sin

fallas para entregarlas al area de sublimacion.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de corte de las piezas o partes de la
camiseta, inicia desde el ingreso de la hoja de produccién y de la materia prima necesaria
al &rea de corte hasta la entrega de las piezas cortadas al area de sublimacion.

3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: Supervisar que el corte de las piezas se realice de acuerdo a lo

especificado en la orden de produccion.

Operaria de corte: Cortar las piezas utilizando las herramientas adecuadas, registrar la
produccion diaria y entregar las piezas al area de sublimacion.

4. RIESGOS
Piezas defectuosas o mal cortadas por la incorrecta utilizacion de la maquina cortadora.
Dafios en la maquina de corte debido a la falta de mantenimiento de la misma.

Pérdida de prendas por falta de registro y por el incorrecto conteo de las piezas cortadas

de acuerdo a cada talla.
5. REFERENCIAS
Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Maquina cortadora: maquina utilizada para el corte de tela, que funciona con electricidad.
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Recurso: todos aquellos elementos que pueden utilizarse como medios a efectos de

alcanzar un fin determinado.

Mantenimiento: procedimiento mediante el cual un determinado bien recibe tratamientos
a efectos de que el paso del tiempo, el uso o el cambio de circunstancias exteriores no lo

afecte.

Operario: persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una méquina en una fabrica o taller.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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SUBPROCESO CORTE DE PRENDAS

CONFECCIONES “JHINOS”

Responsable:

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Corte

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

OBJETIVO

Cortar las piezas segun el nimero de tallas especificadas en la orden de produccion, utilizando los materiales y herramientas necesarios con la finalidad de obtener

piezas sin fallas para entregarlas al area de sublimacion.

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA

MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES

TALENTO HUMANO

Magquina cortadora
Moldes (patrén)

Tijera

Instalaciones Confecciones “JHINOS” Cinta métrica Operaria de corte
Tiza
Léapiz
Regla

Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente

Piezas cortadas
Subproceso de entrega de Rollo de tela

materiales e insumos

Disefio de prendas en tamafio real

(cuerpos, cuellos, Subproceso sublimacion

mangas)
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles Externos
q Hoja de d N q q q Revisar el nimero de piezas
Procedimiento - Porcentaje de umero de prendas reprocesadas
q q produccion J P p x 100 que eren_ ser c,ortadas.
e cor:je e Registro de reprocesos Total de prendas cortadas Verificar si el nimero de
rendas . :
P piezas cortadas piezas corta_das_ de acuerdo a
cada talla coincide con la hoja
de produccién.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Josselyn Hurtado

Ing. Rodrigo Matute

Sra. Consuelo Mufoz
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8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la orden de produccion revisada y aprobada por la | Operaria de corte
Gerente.
2 Recibir la tela necesaria la cual es enviada desde la bodega. Admlr_ustradora
Operario de corte
3 Tender las capas necesarias de tela, inspeccionando que la | Operaria de corte
que no tenga defectos.
4 En caso de que la tela tenga defectos, se procede a cortar | Operaria de corte
la parte con defectos y se regresa al paso 3.
5 Si la tel_a no tiene defectos se procgde a contar el nimero Operaria de corte
de tendidas de tela y se calcula el nUmero de piezas que se
va a obtener.
LLI
E 6 Colocar el patrén sobre la tela y realizar el trazo. Operaria de corte
O
O 7 Cortar la tela previamente trazada con ayuda de la maquina | Operaria de corte
de corte y de la tijera.
g Empacar los retazos en fundas y separar las piezas Operaria de corte
cortadas.
Realizar un control de cada pieza cortada, en caso de no
9 estar completas se revisa la orden de produccion y se Gergnte .
Ve a cortar Propletarla
Vue ' Operaria de corte
Si estan completas se las amarra con un retazo y se marca | Operaria de corte
10 por tallas.
11 Registrar cantidad de piezas cortadas a entregar. Operaria de corte
12 Enviar piezas al area de sublimacion. Operaria de corte
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

"4

CONFECCIONES “JHINOS”

SPILL RUC.1001304268001

REGISTRO DE CORTE DE TELA
Cddigo: R-CT-001 Revisién: | Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Departamento:
Orden de produccion No.
Elaboracion de:

No. Producto
Tipode | Cantida )
Color | de Talla | Espald | Delanter | Manga Devoluciones
tela d Otros

capas a a S
Total
Observaciones:
Responsable: Entrega a:
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Cadigo: SP-SP-001

, Edicion: 1.0
SUBLIMACION DE Fecha:
PIEZAS Area responsable | Sublimacién

1. OBJETIVO

Transferir el modelo de la camiseta en la tela de acuerdo al niumero de tallas especificadas
en la orden de produccidn, utilizando la maquina sublimadora con la finalidad de entregar

prendas de calidad para el area de confeccion.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de sublimacién de las piezas, inicia desde
la recepcidn de la orden de produccion hasta la sublimacién y la entrega de las piezas al

area de confeccion.
3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: Verificar que las piezas sublimadas cumplan con lo especificado

en la orden de produccion.
Operaria: Recortar las piezas y sublimarlas con mucho cuidado evitando reprocesos.
4. RIESGOS

Reprocesos ocasionados por la incorrecta colocacién de la hoja de sublimacion en la

prenda.

Fallas en los colores finales debido a que en ocasiones no se realiza la prueba de color

antes de imprimir el disefio de la prenda en las hojas de sublimacion.
5. REFERENCIAS

Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Maquina sublimadora: orientada a la produccion de prendas deportivas, éptima para la
fabricacion a nivel industrial de camisetas sublimadas en cualquier tipo de disefio

existente en el mercado o de cualquier tipo de disefio personalizado
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Sublimar: es la técnica para el marcaje de objetos mediante transferencia de la tinta al

objeto con la aplicacion de calor.

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una méquina en una fabrica o taller.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO

226



SUBPROCESO SUBLIMACION DE

CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

PIEZAS

Responsable:

Sublimacion

OBJETIVO

Elaborado por:

Josselyn Hurtado

finalidad de entregar prendas de calidad para el area de confeccién.

Transferir el modelo de la camiseta en la tela de acuerdo al numero de tallas especificadas en la orden de produccién, utilizando la maquina sublimadora con la

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
Maquina sublimadora
Instalaciones Confecciones “JHINOS” MesaTc:}ee:;abajo Operaria de sublimacion
Suministros de oficina
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Subproceso de disefio de Rollo de sublimacion L . Piezas sublimadas (cuerpos, .
s Sublimacién de piezas Subproceso de confeccion
prendas Papel periodico cuellos y mangas)
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles Externos
Nivel de Nimero de prendas sublimadas
Hoja de productividad Horas hombre trabajadas Verificar el correcto
Procedimiento de produccién funcionamiento de la
sublimacion de piezas | Registro de piezas ) maquina sublimadora
sublimadas Porcentaje de Numero de prendas reprocesadas 100 Revisar constantemente
reprocesos Total de prendas sublimadas las prendas sublimadas
Elaborado por: Revisado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute

Aprobado por:

Sra. Consuelo Mufoz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la hoja de produccion del departamento de Operaria de
S sublimacion
ventas y el rollo de sublimacion del departamento de
disefio.
5 Recortar el papel de sublimacion y separarlo de acuerdo Operaria de
sublimacion
a cada talla.
3 Se recibe la tela del departamento de corte para poder Operaria de
_ sublimacion
sublimar.
4 Encender la méaquina y colocar una hoja de papel )
o ) ) o Operaria de
Z periodico. Se introduce la hoja en la maquina para sublimacion
8 plancharla y se espera 30 segundos.
<
=
- 5 Luego de ello se coloca la tela en la maquina y encima Ope_raria_qle
28] _ o sublimacion
8 la hoja de sublimacion y se espera 30 segundos.
5 Después se procede a retirar la hoja de sublimacién y Operaria de
sublimacion
se la desecha.
5 Se repite la misma accion para cada prenda (cuerpos, Operaria de
sublimacion
mangas y cuellos).
) Gerente - Propietaria
8 Se revisa cada prenda y se separa por tallas. Operaria de
sublimacion
9 Registrar el namero de prendas sublimadas y enviarlas Operaria de
a confeccion. sublimacion
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”

RUC.1001304268001

REGISTRO DE SUBLIMACION DE PIEZAS

Cadigo: R-SP-001 Revision: | Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Departamento:
Orden de produccion No.
Elaboracion de:
DESCRIPCION

INGRESO SALIDA
(;ug?:zr:s Color Talla Devolucion ia;zr:s Color Talla | Observaciones
Responsable: Entrega a:
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Cadigo: SP-CP-001

. Edicion: 1.0
PRENDAS Area responsable | Confeccién

1. OBJETIVO

Confeccionar las prendas de tela previamente cortadas con la finalidad de realizar una
prenda de calidad tomando en cuenta las tallas y modelos de acuerdo a la orden de

produccion.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de costura o confeccion, inicia desde la
recepcion de la orden de produccién y de las piezas entregadas por el &rea de sublimacion

hasta la confeccion y entrega de las camisetas confeccionadas al area de pulido.
3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: supervisar el proceso de costura y el desempefio de las operarias y
verificar que las prendas se realicen de acuerdo a lo especificado en la orden de

produccion.

Costurera: coser las prendas segun la orden de produccion procurando realizar prendas

de calidad y sin fallas en las costuras.
4. RIESGOS

Inadecuado manejo de la maquina de coser causando prendas mal confeccionadas e

incluso riesgos de accidentes laborales.

Fallas en las costuras de las prendas debido a la mala colocacion de los hilos en la

maquina.

Prendas con fallas debido al exceso de trabajo y a la presion.
5. REFERENCIAS

Confecciones “JHINOS”

6. DEFINICIONES
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Confeccion: serie de actividades de manufactura que llevan a la creacion de indumentaria,
a partir de un disefio realizado previamente y con ayuda de las herramientas adecuadas

para optimizar los procesos necesarios.

Maquina de coser: dispositivo mecénico o electromecénico que sirve para la confeccion
de cualquier prenda de vestir, las maquinas de coser hacen una puntada caracteristicas,

usando normalmente 2 hilos, si bien hay maquinas que usan 3,4 0 mas hilos.

Hilo: fina hebra confeccionada del retorcimiento de una fibra textil, obtenida a partir del

algodon, la seda, la lana o el lino con aplicacion en la costura, el bordado o el tejido.

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una maquina en una fabrica o taller.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Confeccion
Josselyn Hurtado

SUBPROCESO CONFECCION O
COSTURA

Responsable:
Elaborado por:

OBJETIVO

Confeccionar las prendas de tela previamente cortadas con la finalidad de realizar una prenda de calidad tomando en cuenta las tallas y modelos de acuerdo a la
orden de produccion.

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO

Maquina overlock
Maquina recta

Méaquina recubridora

Instalaciones Confecciones “JHINOS” Operarias de confeccion

Tiza
Cinta métrica
Esfero
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Piezas sublimadas (cuerpos,
cuellos y mangas) Camisetas

Subproceso de sublimacién Confeccion de prendas Subproceso de pulido

Materiales e insumos (hilos,
rib, tallas, etiquetas)

Desperdicios

Documentos Registros Indicadores Controles
. ntroles Intern ntroles Extern
Nivel de Numero de prendas confeccionadas RevisarcéIOCCt)rI(‘)egfo fl}r?cio%samiento Controles Externos
- Hoja de roductividad H h ' L
Procedimiento oro dt Scitn P oras hombre trabajadas de las méaquinas de coser.
de confeccidn Registro de | Porcentaje de Verificar la calidad de las prendas.
de prendas costura prendas no Ntimero de prendas no conformes Compropar que la cantidad de
conformes Total de prendas producidas prendas estén de acue.r,do alaorden
de produccion.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Josselyn Hurtado

Ing. Rodrigo Matute

Sra. Consuelo Mufoz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
Recibir la hoja de produccion del departamento de o e d
1 ventas y las piezas sublimadas del departamento de perarias de
T confeccion
sublimacion.
2 Preparar las maquinas de costura a utilizar y verificar Operarias de
su funcionamiento. confeccidén
3 Colocar los hilos a utilizar en las maquinas de coser Operarias de
previamente entregados por el area de administracion. confeccion
4 A continuacién se une los hombros, se pega las mangas Operaria de
y se cierra costados en la maquina overlock. confeccion 1
- 5 Coser el cuello lo cual depende del modelo de la Operaria de
O prenda, esto se lo realiza en la maquina recta. confeccion 2
O
8 6 Se pega el cuello a la camiseta y se coloca el refuerzo Operarl_a de
LL en la maquina overlock. confeccion 1
Z
@) . B ' ) .. Operaria de
@) egar tallas y etiquetas en maquina recta. confeccion 2
8 Recubrir bajos y mangas con una medida de 2cm. Operaria de
confeccion 3
- : Operaria de
9 Verificar la calidad de cada una de las prendas confeccion
Gerente -
10 Verificar la cantidad de las prendas de acuerdo a lo Propietaria
establecido en la orden de produccion. Operaria de
confeccion
10 Si la cantidad de prendas es la correcta se registra el PGer(_ente -
numero de camisetas confeccionadas, en caso de ropietaria
istir faltantes se informa a la Gerente — Propietaria Operaria de
exIs P ' confeccion
1 Enviar las prendas confeccionadas al area de pulido. Operarl_a} de
confeccion 1
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9. DIAGRAMA DE FLUJO

v

Recibir
hoja de
produccién

v

subllimada

v

Preparar
magquinas
de costura

v

Verificar
funcionami

ento de la
maquina

No ¢
Magquina lista
i
Si
¥
Unir
Colocar
ho(;\;t:raos <—— hilosen la
camiseta Tt
Pegar
mangas
Cermar
costados
Preparar
cuello
Reforzar
cuelloy Pegar tallas
colocar y etiquetas
tallas
Recubrir
bajos y
mangas
Verificar
calidad de la
prenda
Prendabien Corregir
confeccionada NP Costuras
|
Si
4
Verificar
cantidad de
prendas con
orden de
produccién
No +
Registrar
Cantidad cantidad de
exacta de —Si9 prendas
prendas confeccionad
as

Enviar prendas
apulido

Registro de
prendas
confeccionadas

235



10. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”

RUC.1001304268001

REGISTRO DE CONFECCION DE PRENDAS

Cadigo: R-CP-001 | Revision: Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Departamento:
Orden de produccién No.
Elaboracion de:

INGRESO SALIDA INSUMOS
Tipo .

Espa | Delant | Mangas | col | Tall | Espal | Delant | Mangas | product | Cantida )
de Unidad
tela Ida era Izq | Der | ©OF a da era 1zq | Der 0 d
Total
Observaciones:

Responsable: Entrega a:
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Cadigo: SP-PL-001

Edicion: 1.0

PULIDO O ACABADOQS | Fecha:

Area responsable | Pulido

1. OBJETIVO

Revisar los defectos y pulir cada parte de la prenda para darle un mejor acabado y crear
una buena presentacion permitiendo asi cumplir con las especificaciones requeridas por

el cliente.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de pulido o acabados e inicia con el ingreso
de las prendas confeccionadas hasta la entrega y registro de las prendas para su posterior

empaque.
3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: controlar que las operarias realicen correctamente sus funciones y

verificar la calidad de las prendas.

Operarios de pulido: cortar hilos y tela de costados, bajos y mangas, virar las prendas y

darle un acabado de calidad ademas de registrar la cantidad de prendas pulidas.
4. RIESGOS
Mala observacion de la prenda al momento de pulir ocasionando fallas en las mismas.

Dafios en las prendas por la incorrecta utilizacion de las herramientas de trabajo (pico

para sacar hilos).
5. REFERENCIAS
Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Pulir: lustrar y dar tersura a una prenda; o a embellecer, engalanar o corregir la prenda

terminada para perfeccionarlo.

Prenda: esta vinculado a la ropa y a los distintos componentes de un vestido, puede ser

una camisa, una camiseta, un pantalon, entre otros.
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Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una méquina en una fabrica o taller.

Defecto: carencia o imperfeccion en lo que respecta a las cualidades propias de algo, una

cosa o0 bien de un individuo.

Tijeras: es una herramienta que se utiliza para cortar. Se compone de dos hojas o cuchillas
con filo de un Unico lado y unidas a través de un eje. Dichas hojas suelen terminar en
punta; en el otro extremo, se encuentra el mango que, por lo general, dispone de aberturas

para que el usuario pueda introducir sus dedos

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS
SUBPROCESO PULIDO O Responsable: Pulido

ACABADOS Elaborado por: Josselyn Hurtado

OBJETIVO

Revisar los defectos y pulir cada parte de la prenda para darle un mejor acabado y crear una buena presentacion permitiendo asi cumplir con las especificaciones
requeridas por el cliente.

RECURSOS

INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA - EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO

Pico para sacar hilos

Instalaciones Confecciones “JHINOS Mesa de trabajo Operarias de pulido
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Subproceso de sublimacion Prendas confeccionadas Pulido a acabados Prendas sin fallas Subproceso de empaquetado
del producto
Documentos Registros Indicadores Controles
_ Porcer_ltaje Total de prendas sin defectos Controles Internos Controles Externos
Hoja de de calidad Towld 3 i
Procedimiento de produccién otal de prendas pulidas Verificar calidad de
pulido a acabados | Registro de pulido | Porcentaje de Total de prendas reprocesadas cada prenda
de prendas reprocesos . x 100
- Total de prendas pulidas
realizados
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 Recibir la hoja de produccion y el registro de prendas Operaria de pulido
recibidas.
wn
8 2 Recibir prendas cuantificadas anteriormente. Operaria de pulido
<
m
6 3 Se procede a sacar los hilos de la camiseta revisando Operarias de pulido
< defectos en cuerpos, mangas, cuellos y bajos.
O
@)
Q 4 Dar la vuelta a la prenda, sacudirla y clasificar por Operarias de pulido
-
) tallas.
o
Cuando la prenda no presenta errores se la coloca en la
5 mesa de trabajo para continuar con el empacado. Operarias de pulido
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

RUC.1001304268001
REGISTRO DE PULIDO

CONFECCIONES “JHINOS”

Cadigo: R-PL-001 Revision: Afo: Mes: Dia:
Fecha:
Departamento:
Orden de produccion No.
Elaboracion de:
DESCRIPCION
INGRESO SALIDA
NuUmero NUmero
Color Talla Devolucion Color Talla Observaciones

de piezas de piezas
Responsable: Entrega a:
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Cadigo: SP-EP-001

Edicion: 1.0

EMPAQUE DE PRENDAS | Fecha

Area responsable | Empaque

1. OBJETIVO

Empacar la prenda terminada por tallas de acuerdo a lo establecido por la empresa con la

finalidad de darle una buena presentacion y cumplir con los requerimientos del cliente.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de empacado e inicia con la preparacion
de los materiales e insumos a utilizar y termina con la entrega de las prendas empacadas

para ser entregadas al cliente.
3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: Supervisar que el empaque se realice sin distracciones evitando

acumulacion de prendas.

Operarias de empaque: empacar y etiquetar las prendas de acuerdo a cada orden segun lo

indicado.
4. RIESGOS
Retrasos ocasionados porque las prendas presentan fallas en la confeccion.

Retraso en el proceso debido a la equivocacién por parte de las operarias de confeccion

en la colocacion de las etiquetas en las prendas retrasa.

Falta de materiales de empaque causa acumulacion de inventario.
5. REFERENCIAS

Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una maquina en una fabrica o taller.

Etiqueta: sefial, marca, rétulo o marbete que se adhiere a un objeto para su identificacion,

clasificacion o valoracion.
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Empaque: cualquier material que encierra un articulo con o sin envase, con el fin de

preservarlo y facilitar su entrega al consumidor.

Prenda: estd vinculado a la ropa y a los distintos componentes de un vestido, puede ser

una camisa, una camiseta, un pantalon, entre otros.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

SUBPROCESO EMPAQUE DE | Responsable: Empaque
PRENDAS Elaborado por: Josselyn Hurtado
OBJETIVO
Empacar la prenda terminada por tallas de acuerdo a lo establecido por la empresa con la finalidad de darle una buena presentacion y cumplir con los
requerimientos del cliente
RECURSOS
MAQUINARIA - EQUIPOS -
INFRAESTRUCTURA MATERIALES TALENTO HUMANO
Plancha
Instalaciones Confecciones “JHINOS” Planchador Operaria de empaque
Mesa de trabajo
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Prendas confeccionadas
Fundas de empaque
Subproceso de pulido s paq Empaque Camisetas empacadas Subpraceso de entréga del
individual producto final
Fundas grandes
Documentos Registros Indicadores Controles
Controles Internos Controles Externos
Hoja de Nivel de Total de prendas empacadas bar si
Procedimiento de produccion productividad Horas hombre trabajadas Comp:o ar St' ¢ (I:uenta
empaque de Registro de con 10s materiales €
prendas empaque de Porcentaje de Total de prendas reprocesadas £100 Cllnsg?)os necezarlos.
prendas reprocesos Total de prendas empacadas asl IC?LIFI);:n as por
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Josselyn Hurtado Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
1 . i . Operaria de
Preparar los materiales e insumos necesarios.
empaque
Si los materiales no estén listos se solicita los materiales :
2 Operaria de
que hacen falta y se regresa al paso anterior. empaque
En caso de que los materiales estén listos se procede a :
3 Operarias de
tender las prendas sobre la mesa y plancharlas. empaque
L
D :
. . Operarias de
9‘:’ 4 A continuacion se dobla cada una de las prendas y se las Empaque
all coloca en empaques individuales (fundas plasticas).
L
5 Colocar adhesivos en las fundas individuales para evitar .
Operarias de
que las prendas se puedan salir. empaque
Colocar los empaques individuales en fundas pléasticas .
6 paq P Operarias de
grandes clasificando por tallas. empaque
Por altimo se registra la cantidad de prendas empacadas .
! g P P Operaria de
y se envia el producto terminado al area de ventas para empaque
Ssu posterior entrega.
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9. DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”
RUC.1001304268001
REGISTRO DE EMPAQUE DE PRENDAS

Cédigo: R-EP-001

Revision:

Afo:

Mes:

Dia:

Fecha:

Departamento:

Orden de produccién No.

Elaboracién de:

INGRESO

SALIDA

INSUMOS

Tipo #de
de tela | prendas

Color

Talla

Devol #de

uciéon | prendas

Color

Produc
Talla
to

Cantidad

Unidad

Total

Observaciones:

Responsable:

Entrega a:
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Cadigo: SP-EPT-001
ENTREGA DEL Edicion: 1.0
PRODUCTO Fecha:
TERMINADO Area responsable | Ventas
Elaborado por Josselyn Hurtado

1. OBJETIVO

Entregar el producto terminado en excelentes condiciones al cliente de acuerdo a sus

requerimientos especificados con anticipacion.
2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable al subproceso de entrega del producto al cliente e inicia
con la recepcion del registro de prendas entregadas asi como de la orden de produccion y

culmina con la entrega del pedido, la entrega de la factura respectiva y la salida del cliente.
3. RESPONSABLES

Gerente — Propietaria: Supervisar que se entregue al cliente la cantidad de prendas

requeridas, receptar los reclamos y quejas del cliente en el caso que se presenten.

Operario (persona que entrega el producto): contabilizar cada una de las prendas en

presencia del cliente para confirmar que se entregue el pedido completo.
4. RIESGOS

Insatisfaccion del cliente por prendas con fallas debido a la incorrecta elaboracion de la
prenda.

Pérdida de prendas ocasionado por el descuido de las operarias.
5. REFERENCIAS

Confecciones “JHINOS”
6. DEFINICIONES

Operario: Persona que tiene un oficio de tipo manual o que requiere esfuerzo fisico, en

especial si maneja una maquina en una fabrica o taller.

Producto: conjunto de atribuciones tangibles e intangibles que incluye el empaque, color,
precio y servicios que prestan este y el fabricante.

7. DESCRIPCION DEL PROCESO
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CONFECCIONES “JHINOS”

PROCESO DE CONFECCION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

Ventas

Responsable:
Josselyn Hurtado

SUBPROCESO ENTREGA DE PRODUCTO
TERMINADO Elaborado por:
OBJETIVO

Entregar el producto terminado en excelentes condiciones al cliente de acuerdo a sus requerimientos especificados con anticipacion.

RECURSOS
INFRAESTRUCTURA MAQUINARIA — EQUIPOS - MATERIALES TALENTO HUMANO
Computadora
Instalaciones Confecciones “JHINOS” Calculadora Vendedora
Suministros de oficina
Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Producto terminado . .
Subproceso de empaque de - Empaque de prendas Cliente satisfecho
producto (camisetas)
Documentos Registros Indicadores Controles
. Controles Internos Controles Externos
Hoja de Satisfaccion Total de calificaciones positivas Revi istro d d
Procedimiento de produccion ; p 0 Evisar registro ae prendas
del cliente con Total de calificaciones recibidas empacadas.
entrega de Factura relacion al Verificar que el pedido
roducto Registro de o P
tgrminado ?'endas servicio A tOda CallflcaC[Oﬂ SObl’e 7 en Cada Completo que sevaa entregar
P pregunta se considera como positiva esté de acuerdo a la hoja de
entregadas !
produccién.
Revisado por: Aprobado por:

Elaborado por:
Josselyn Hurtado

Ing. Rodrigo Matute Sra. Consuelo Mufioz




8. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Area | Actividad Descripcion Responsable
Recibir las prendas empacadas asi como su respectivo Persona encargada

1 P P P de ventas
registro.

2 Se comprueba el pedido en presencia del cliente de Persona encargada
acuerdo a la orden de produccion. Si el pedido esta de ventas
completo se lo entrega al cliente.

3 Si existen reclamos o quejas se registra y soluciona los Gerente —

2 inconvenientes presentados. Propietaria

|_

Z

L . . . .

> 4 Si no existen reclamos el cliente cancela el dinero Persona encargada
faltante. de ventas.

5 La persona encargada de ventas realiza la factura y se Persona encargada

. de ventas.
la entrega al cliente.

6 Por ultimo el cliente sale de la empresa conforme con
el producto recibido.
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DIAGRAMA DE FLUJO
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10. REGISTROS APLICABLES

CONFECCIONES “JHINOS”

RUC.1001304268001
REGISTRO DE ENTREGA DE PRODUCTO TERMINADO

Cadigo: R-EPT-001 | Revisién: | Afo:

Mes:

Dia:

Fecha:

Departamento:

Orden de produccion No.

Elaboracioén de:

DESCRIPCION

Tipo de tela

NuUmero de piezas

Color

Talla

Devolucion

Observaciones:

Responsable:

Entrega a:
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RUC

CONFECCIONES "JHINOS" 1001304268001
MYRIAM DEL CONSUELO MUNOZ LEON
DIRECCION: MANUELA CANIZARES Y FACTURA
MANUELA LEON 001-001
Aut.SRI
TELEFONO: 062604634 1108047454
CLIENTE:
RUC/CI: FECHA:
DIRECCION TELEFONO:
CANTIDAD DETALLE PRECIO UNITARIO VALOR TOTAL

Subtotal

IVA

Recibi conforme

Entregué conforme | Total
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