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Resumen.

El presente proyecto fue realizado en la empresa
Confecciones “JHINOS” la cual 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 produccién de camisetas deportivas sublimadas se
disefié un Sistema de Gestién por Procesos.

El proyecto inicia con el desarrollo de los fundamentos
teodricos que se utilizaron para realizar esta investigacion, a
continuacion se presenta el andlisis de la situacién actual
de la empresa utilizando herramientas de Ingenieria
Industrial para la descripcion del proceso actual, mediante
un estudio de tiempos y la aplicacion 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 establecié propuestas
que permitan incrementar la productividad, se documenta
la informacién sobre los subprocesos en el manual de
procedimientos propuesto. Finalmente se realiza un analisis
de resultados estableciendo una comparacién entre la
situacion inicial y la propuesta de mejora.

Palabras Claves

Sistema de Gestidn por Procesos, Manual de Procesos,
Diagrama de Flujo, Productividad.

Abstract.

This project was conducted in Confecciones "JHINOS"
which it’s 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 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.

Keywords

Process Management System, Manual
Flowchart, Productivity.

Processes,

Introduccion

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.

La empresa presenta desorden en sus procesos y no
dispone de una estructura organizativa definida, situacion
que no ha permitido establecer los procedimientos, la
asignacion de responsables, 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 desorganizacién del area de
almacenamiento de materiales.

Mediante el disefio de un Sistema de Gestion por
Procesos la organizacion podra entender de mejor manera
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sus procesos, le permitird 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 permitira 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 &rea administrativa como operativa
de la organizacion, mejorar su desempefio general e
incrementar la productividad de la misma.

Materiales y Métodos
Materiales

Los materiales empleados en esta investigacion
incluyen articulos de oficina como: papel, lapiz, esferos,
CD’s, flash memory, computadora, impresora; ademas se ha
empleado herramientas para el estudio de tiempos los cuales
son: cronémetro, cAmara fotografica, tablero de estudio de
tiempos y formularios para el registro de informacion.

Métodos
Método Inductivo — Deductivo

Para la elaboracién de las bases teoricas es necesario
utilizar el método inductivo — deductivo debido a que
permite recopilar informacion bibliografica de otros
documentos y libros que servirdn de referencia para la
creacion del marco tedrico.

Método Descriptivo

Es necesario utilizar este método para realizar el
diagnostico de la situacion actual de la empresa mediante la
observacion directa y el levantamiento de informacion. El
método descriptivo nos permite describir la informacion
recolectada de forma numérica y gréfica.

Cualitativo y Cuantitativo

Estos métodos permitiran adquirir informacion sobre la
situacion actual en la que se encuentra la empresa, nos
proporcionara datos numéricos para posteriormente poder
analizar los diferentes resultados obtenidos.

Inductivo

Parte de los hechos particulares a afirmaciones de
caracter general, es decir, esto implica que en base a los
resultados obtenidos mediante las observaciones y la
informacion levantada se puede plantear una hip6tesis que
brinde solucién a un problema presentado.

Analitico

Este método permite desintegrar un todo en varios
elementos para de esta manera analizar por separado cada
una de sus partes y asi conocer las relaciones entre si. Es
importante el analisis debido a que nos permite conocer las
caracteristicas de cada una de sus partes, el método analitico
permite conocer mas a detalle el objeto de estudio. El empleo
de este método permite conocer las principales causas y
efectos que generan la realidad investigada.

2.1 Diagnadstico de la situacion actual

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”).

Descripcion de las areas de la empresa
Tabla 2.1: Descripcion de las areas de la empresa

AREAS DE LA

EMPRESA DESCRIPCION
Representar legalmente a la
Gerencia empresa y evaluar y controlar todas las

areas de la misma.

Manejar los sistemas contables

Administracion : .
de la empresa y gestionar e insumos.

Atencion al cliente, recepcion de

Ventas pedido y planificacién de pedidos.
Disefio e Disefio del modelo de camiseta e
impresion impresion de hojas de sublimacién.
Tender la tela y cortar las piezas
> Corte de acuerdo a la cantidad de prendas
O solicitadas.
O
S Sublimad Transferir el modelo de la hoja
8 0 de sublimacion a las piezas cortadas.
x . .
o Unir las prendas previamente
Confecci cortadas y coserlas de acuerdo al
on modelo establecido en la hoja de
produccion.
. Realizar los acabados de las
Pulido y -
prendas para posteriormente
acabados b
entregarlas al cliente.

Analisis FODA

Se ha realizado el analisis FODA con la finalidad de
identificar los puntos fuertes y débiles, las oportunidades y
las amenazas, permite realizar un diagndstico para
identificar las acciones de mejora que se pueden aplicar en
la empresa.
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Tabla 2.2: Analisis FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Personal con experiencia.
Clientes leales a la marca.

Precios accesibles para sus
clientes.

Posicionamiento en el mercado
nacional.

Elaboracion de disefios novedosos
de productos de acuerdo a las
tendencias de la moda

Desorganizacion de los
procesos y falta de asignacion
de funciones

Inadecuada  distribucion  de
planta

Control de inventario
ineficiente.

Falta de programas de

capacitacion para el personal de
toda la empresa.

No existen inversiones en
estrategias publicitarias.
OPORTUNIDADES AMENAZAS
Oferta de capacitacion de | Aumento de nueva
instituciones para el area textil. competencia.
Aprovechamiento de nuevas | Inestabilidad politica y

tecnologias.

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

Modas y nuevas tendencias.
Acuerdos internacionales que
permitan expandir la oferta de
textiles y confecciones.

capacitacion

economica del pais.
Competencia desleal

Elevacion de los costos de las
materias primas e insumos.
Ventas variables en el afio
Establecimiento de politicas
econémicas por parte del
gobierno y que afecten de
manera negativa al sector textil
y de confecciones.

Diagrama de flujo del proceso

Mediante este diagrama se puede conocer las diferentes
actividades que se realizan en el proceso de confeccion de
camisetas deportivas sublimadas.

PROCESO DE ELABORACION DE CAMISETAS DEPORTIVAS SUBLIMADAS

erencia
General

Administracion

Ventas

Disefio

Corte

Sublimado

Confeccién

Acabados

Diagrama SIPOC

Es una herramienta que permite visualizar el proceso
de una forma més sencilla, en este diagrama se presenta los
proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes.

Figura 2.2: Diagrama de flujo del proceso

Calculo del tiempo de ciclo

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.

Proveedores Entradas/Req Proceso Salidas/Requisitos Clientes

Tabla 2.3: Tiempo de ciclo

. -
Proceso Tiempo Namero de
Recepeion del (min/camiseta) trabajadores
* Disefio 6,00 2
i iz Corte 5,28 1
Sublimacion 6,25 1
tcion Confeccion 10,91 2
ety Pulido o acabados 4,54 2
Empaque del producto 1,81 1
TOTAL 34,79 9
:’3"75';":“ }i%Papcl pcnédmo}»
Tabla 2.4: Tiempo de ciclo Adquisicién de MP
capory Proceso Tiempo Tiempo Numero de
o " izt (min) (horas) trabajadores
lI I Adgquisicion de MP | 185543 30,92 1

~
Piel Active

Por lo tanto, el tiempo total para elaborar las 50
camisetas tomando en cuenta el tiempo de adquisicién de
materia prima y el tiempo de produccion es el siguiente:

Multicomercio

Entrega de la
prendaal
cliente

Minga

Fundas de
empaque

Figura 2.1: Diagrama SIPOC
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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.

Elaboracién de Diagramas Causa — Efecto

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
produccion.

Mano de obra

Falta de moivacion Deficiente contabilizacién de MP.
‘Compra de MP existente en bodega
carga de trabajo
Falta de formatos de control de inventario

Ineficiente control
/“ de inventario

Demora l realizar
pedidosa proveedor

la bodega Retraso por parte
de proveedores
Falta de materiales

[ Entorno | [Materiales)

Figura 2.3: Diagrama Causa — Efecto

Este diagrama fue aplicado a las areas que presentaron
un mayor tiempo de ciclo, a continuacién se muestra un
ejemplo.

Calculo de la productividad actual

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

Tabla 2.5: 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 hora (camisetas) 0,84
NUmero de trabajadores 9

camisetas

roauctividaaa tabora hora/traba]ado‘r

Productividad general = 0,84 camisetas/hora

Capacidad de produccién = 161,28 camisetas/mes

Resultados

Disefio 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 I 1

DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEARTAMENTO
ADMINISTRATIVO DE VENTAS DISENO DE PRODUCCION
[ \‘ Lel — Corte
Contador Atencion al cliente - L' Dischador - impresion
ndedor

— Sublimada

— Confeccion

—‘ Pulido y acabados

Figura 2.4: Organigrama estructural

Disefio del Macroproceso de
Confecciones JHINOS

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.

la Empresa

- , ™
PROCESOS ESTRATEGICOS

Plmificacion de

Gestion gerencial
pedidos

ENTRA .v

Ventas ‘

‘ SALIDA

DAS PROCESOS CLAVE S
Disefio Impresion Corte :
Clientes Clientes
Requisito Sublimado Confeccion Pulido Satisfacei
SY on de
necesida t t necesidad
des - s
PROCESOS DE APOYO

Gestion de talento

Mantenimiento | MU Gesrion financiers | M
Tinnane

Figura 2.5: Macroproceso
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Propuesta de mejoras en la Gestion por Procesos
actual

1. Mejoraen la Distribucién de Planta

En el lay out realizado en el diagndéstico de la situacion
actual de la empresa se pudo evidenciar que existe
acumulacidn 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.

Mediante el establecimiento de un espacio exclusivo
para el area de bodega y la creacién 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 realizar pedidos de materiales con anticipacion
conociendo con anterioridad el stock de seguridad
disponible y considerando el tiempo de adquisicion de los
mismos.

Formatos para el registro de control de inventario

Tabla 3.1: Formato para el control de inventario

CONFECCIONES "JHINOS™

CONTROL DE INVENTARIO

Listado de Productos

Listado de Proveedores

Listado de Clientes

Ingresos y Egresos

Stock

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.

2. Eliminacién 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
permitira a la empresa disminuir el tiempo estdndar de
produccion 'y como consecuencia aumentar  su
productividad.

Se procedi6 a tomar el tiempo de las actividades que
fueron afadidas puesto que son faciles de realizar con la
finalidad de obtener datos reales que permitan conocer la
variacion del tiempo.

De igual manera se eliminé el tiempo de adquisicion de
materia prima e insumos puesto que anteriormente se realiz6
una distribucién de planta y se disefié 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.

Tabla 3.2: Eliminacion de actividades

’ Ndmero de Ndmero de NUmero de
AREAS actividades actividades actividades
eliminadas combinadas afiadidas
Disefio 3 1
Sublimacién 4 2 1
Corte 5 1
Confeccion 5 1
Pulido 4 3 1
Empaque 1
Total 22 5 5

3. Reasignacion de personal

A continuaciéon 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 eliminacién
y combinacidn de actividades realizado anteriormente.

A continuacion se calcula el porcentaje de tiempo para
cada area con base al tiempo total del proceso productivo.

Tabla 3.3: Porcentaje de tiempo por area

Proceso (minicamiseta) | torpo (36)
Disefio 5,96 21%
Corte 1,57 6%
Sublimacion 6,19 22%
Confeccion 8,60 30%
Pulido o acabados 43 15%
Empaque 1,78 6%
TOTAL 28,4 100%

Para obtener el nimero 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


file:///D:/DoCuMeNtOS/UTN/Trabajo%20de%20grado%202/Control%20de%20inventario.xlsx%23'Listado%20de%20Productos'!A1
file:///D:/DoCuMeNtOS/UTN/Trabajo%20de%20grado%202/Control%20de%20inventario.xlsx%23'Listado%20de%20proveedores'!A1
file:///D:/DoCuMeNtOS/UTN/Trabajo%20de%20grado%202/Control%20de%20inventario.xlsx%23'Listado%20de%20clientes'!A1
file:///D:/DoCuMeNtOS/UTN/Trabajo%20de%20grado%202/Control%20de%20inventario.xlsx%23'Ingresos%20y%20egresos'!A1
file:///D:/DoCuMeNtOS/UTN/Trabajo%20de%20grado%202/Control%20de%20inventario.xlsx%23Stock!A1
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obtenemos lo siguiente: 9 * 21% = 1,89. Realizamos lo
mismo para las siguientes areas.

Tabla 3.4: NUmero de personas por area

Tabla 3.6: Propuesta 1

Variables de Situacion (Mejora en el Lay out)
analisis Inicial Propuesta
Produccion 6,72 cam/dia 13,76 cam/dia
Productividad 0,19
laboral 0,10 cam/hora/trab. cam/hora/trab.
Productividad del
proceso 0,84 cam/hora 1,72 cam/hora

Numero Ml No
total de . | Porcent
Tiem de PREITEELE trabajado Sea aje
Proceso 3 trabajado aje = 0s T
P res por (%) Situacion Propues al
area s ta
Inicial
Disefio 5,96 2 21% 9 1,89 11%
Corte 1,57 1 6% 9 0,50 50%
S“b('j':‘ac' 6,19 1 22% 9 1,96 -96%
Confeccid | g 60 2 30% 9 273 | -73%
Pulido o o )
acabados 4,3 1 15% 9 1,36 -36%
Empaque 1,78 2 6% 9 0,56 144%
TOTAL 28,4 9 100% 9

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 realiz6 en cada una de las areas para disminuir
el tiempo ocioso y ocuparlo de manera eficiente en las areas
que lo requieran.

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 3.5: Productividad mejorada

Producci6n estandarizada

Proceso propuesta

(unid/dia)
Disefio 152
Corte 152
Sublimacion 152
Confeccion 152
Pulido o acabados 152
Empaque 152

Comparacion de resultados entre la situacion
actual y las propuestas de mejora

De acuerdo a la aplicacién de las mejoras se obtuvo los
siguientes datos:

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.

Aplicando una mejora mediante la eliminacién de
actividades se obtiene una productividad de 2,11 camisetas
por horay se presenta una reduccion de 81 a 62 actividades.
A continuaciéon se presenta el incremento de la
productividad.

Tabla 3.7: Propuesta 2

. Situacion (Eliminacion de
Vel lahlls ol actividades)
analisis —
Inicial Propuesta
Produccion 6,72 cam/dia 16,88
Productividad 0,10 0,23
laboral cam/hora/trab. cam/hora/trab.
Productividad del
proceso 0,84 cam/hora 2,11 cam/dia
Nimero de
actividades 81 actividades 62 actividades

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. El
namero de trabajadores se conserva debido a que se realizd
una redistribucidon del personal con el que cuenta la empresa.

Tabla 3.8: Propuesta 3

. Situacion (Reasignacion de
Var'a,b.le.s & trabajadores)
analisis =
Inicial Propuesta
Produccién 6,72 cam/dia 152,11 cam/dia
Productividad 0,10 0,23
laboral cam/hora/trab. cam/hora/trab.
Productividad del 0,84 cam/hora 19,01 cam/hora
proceso ' '

Posteriormente se dara a conocer los resultados
obtenidos a la parte administrativa y productiva de la
empresa acompafiada 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.

4. Conclusiones

La recopilacién de las bases tedricas acerca del Sistema
de Gestibn por Procesos permitid identificar las
herramientas que se utilizaron para analizar la situacion
inicial de la empresa Confecciones “JHINOS” con las cuales
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se establecié las propuestas de mejora para el incremento de
la productividad.

El analisis de la situacién inicial de la empresa permitié
establecer el tiempo estandar 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 produccién 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 produccién y redistribuir
el personal con el que cuenta la empresa actualmente
mejorando la productividad.

Al realizar un andlisis 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 construccidon 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 eliminacién de actividades y a 19,01
camisetas/hora por medio de la redistribucion de personal.
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