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RESUMEN EJECUTIVO.

La industria textil de la provincia de Imbabura es reconocida a nivel nacional, por su
permanente crecimiento y la calidad de productos, pero estas industrias presentan muchas
falencias en el manejo de los recursos. El presente trabajo tiene como objetivo principal ser un
instrumento y una guia para las tareas que son realizadas diariamente por lo empleados de la
compafiia “MECB Ltda.”, para que desarrollen su trabajo bajo parametros de eficiencia, eficacia
y calidad.

Para el manual de procesos se realizé una investigacion donde se puede observar la situacion
actual de la empresa, en el cual se identificaron las fortalezas, debilidades, amenazas y
oportunidades (FODA), ademéas de una estructura organizacional y otras variables que son
importantes para el correcto funcionamiento de la misma.

Para sustentar y justificar su validez, con la recopilacion de informacion en bases cientificas
que respalden el desarrollo del manual, esta informacion basica de conceptos permitird a los
lectores comprender mejor manera los temas expuestos en este trabajo.

Debido a las necesidades que tiene la empresa se presentd la propuesta de un manual de
procesos, el cual cuando se ponga en marcha permitird un mejoramiento continuo a través de la
simplificacién de procesos que se realizan con resultados éptimos y de calidad.

El motivo de la creacion de este manual es dar a conocer el funcionamiento, con respecto a la
descripcion de las tareas, ubicacidn, requerimientos de los puestos y responsables de su
ejecucion.

El manual de procesos tiene como efecto identificar las responsabilidades de cada uno de los
trabajadores que laboran en el area de produccion, para que, en lo posible se pueda mitigar los
riesgos que incurren en ejecucion de las actividades y tareas.

Al final de este proyecto, se planteard un método de verificacion de la propuesta que facilite la
comprension y estimacion de su alcance, con determinados puntos estratégicos escogidos en el
marco de la aplicacion de la propuesta, misma que serd presentado a las autoridades de la
empresa, quienes validaran y daran su opinion de acuerdo a su las necesidades y requerimientos

de la compaiiia.



ABSTRACT

The textile industry of the province of Imbabura is recognized nationally, for its permanent
growth and the quality of products, but these industries have many shortcomings in the
management of resources. The main objective of this work is to be an instrument and a guide for
the tasks that are carried out daily by the employees of the company "MECB Ltda.", So that they
can develop their work under parameters of efficiency, effectiveness and quality

So, the implementation of a manual must be a fundamental part that serves as a guide for all
hierarchical levels, how the company is organized with their respective functions, procedures,
and tasks in an organized manner capable of meeting the objectives in their times and schedules
determined according to the requirements of strategic planning with a focus on continuous
improvement in products which offers that the staff will be committed to the mission, vision and
objectives of the company considering their personal achievements.

The methodology used is documentary since it is the fundamental part of the problem and
write a manual of administrative functions like a general part specifically within in whole
production processes since it is where is the matrix for each movement and it will make
according to each product by its different characteristics.

At the end of this project, a method of verification of the proposal will be proposed to
facilitate the understanding and estimation of its scope, with certain strategic points chosen in the
framework of the application of the proposal, which will be presented to the authorities of the
company, who will validate and give their opinion according to their needs and requirements of

the company.
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Introduccion

El sector textil de Atuntaqui es reconocido a nivel nacional e internacional en sus diferentes
ambitos y destrezas, que ofrecen las distintas zonas donde especialmente prevalece la mano de
obra y como no decir la creatividad permanente de profesionales que estan adoptando técnicas y
métodos practicos e innovadores para encaminarse en las necesidades y aspiraciones de los
clientes de tal manera que generan confianza y competitividad frente a la situacion actual.

La implementacién de un manual debe ser parte fundamental que sirve como guia para todos
los niveles jerarquicos, con sus respectivos procedimientos y tareas, capaz de cumplir con los
objetivos en tiempos y horarios determinados de acuerdo a los requerimientos de la
planificacién, con un enfoque de mejora continua en los productos que ofrece, comprometidos
con la mision, vision y los objetivos de la empresa.

La metodologia que se utiliza es documental, ya que se busca destacar las partes
fundamentales del problema y asi dejar redactando un manual de procedimientos de produccion.

Por tal motivo las empresas dedicadas a la actividad textil, necesita una gestion administrativa
y productiva, que se constituyan como un soporte efectivo para proyectar, monitorear y evaluar
las metas que se proponen.

La presente investigacion reside en la elaboracion de un manual de procesos, mismo que
permitira fortalecer significativamente el desempefio de todas las areas, que contribuya a mejorar
la eficacia y eficiencia del sistema de produccion para lograr un apropiado aprovechamiento de

los recursos que se utilicen en cada uno de los procesos de la empresa textil “MECB Ltda.”
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Justificacion.

El presente trabajo tiene un valor significativo para la empresa “MECB Ltda.” dedicada a la
produccion y comercializacion de prendas de vestir en el norte del pais; el proyecto ayudara a
descubrir los procesos especificos que deben cumplir cada é&rea, para fortalecer
significativamente el desempefio general de la empresa.

Este trabajo sera técnicamente elaborado basadndose en los procesos, procedimientos y
actividades que habitualmente se realizan en la empresa, con el propdsito de asignar
responsabilidades para desarrollar un mejor desempefio organizacional y un comportamiento
adecuado respecto al manejo de los residuos textiles con una correcta ergonomia laboral, que
permita al trabajador disminuir el estrés y fatiga laboral.

La utilizacién de este manual por parte de esta empresa, sera beneficiada desde el momento en
que se instaure, ya que se determinara visiblemente la estructura organizacional, procedimientos
y competencias que deben cumplir los integrantes de cada puesto de trabajo distribuidos de
acuerdo a las necesidades de cada area de trabajo.

Cabe mencionar que lo establecido en este proyecto beneficiara a los accionistas de la
compaiiia, asi como también a los empleados de la misma, en sus diferentes areas que cumplen
varias actividades en los procesos.

El sistema modular permite tener clara la informacion que se maneja en cada area, la relacién
entre ellas y como se integran los diferentes procesos de confeccion de la empresa. Un sistema
modular se traduce en, unificar esfuerzos, optimizar costos y trabajar eficientemente como

equipo de trabajo.
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Las familias, sociedades y comunidades del norte del Ecuador son denominados beneficiarios
indirectos, ya que con la aplicacion de este manual aumentard la produccion del producto el cual
se reflejard en el mercado textil local y nacional, la calidad, reconocimiento y solvencia una
adecuada gestion con un proceso eficiente y eficaz.

El proyecto presentado es factible en el &mbito productivo ya que el manual es una
herramienta de gestion que tomara gran importancia en la consecucion de la productividad,
permitiendo que la empresa mejore sus procesos en las diferentes &reas para el buen

funcionamiento de la compafiia.
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Objetivos.

Objetivo General.

Elaborar un Manual de Procesos para un Sistema de Produccion Modular, Layuot y BPM para
la Compaiiia de Confecciones “MECB Ltda.”, de la ciudad de Atuntaqui del cantén Antonio
Ante provincia de Imbabura.

Objetivo Especificos

e Realizar un Diagnostico Técnico situacional de la compafiia “MECB Ltda.” de la
ciudad de Atuntaqui del canton Antonio Ante provincia de Imbabura que permitan
determinar las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.

e Estructurar el Marco Teodrico que sustente cientificamente el estudio para la
elaboracion del Manual de procesos para un Sistema de Produccion Modular, Lay-out
y BPM para la compaifiia de confecciones “MECB Ltda.” de la ciudad de Atuntaqui
del cantén Antonio Ante provincia de Imbabura.

e Elaborar la propuesta del Manual de procesos para un Sistema de Produccion
Modular, Lay-out y BPM para la compaiia de confecciones “MECB Ltda.” de la
ciudad de Atuntaqui del canton Antonio Ante provincia de Imbabura.

e Validar la propuesta del presente trabajo investigativo basados en la matriz de

validacion.
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Capitulo |

1. Diagnostico situacional

1.1.Antecedentes.

Esta empresa esta ubicada en la Republica del Ecuador, en la provincia de Imbabura, zona
norte, cantén Antonio Ante, ciudad de Atuntaqui con 45.184 habitantes, ubicado a 103
kilometros al noroeste de Quito, donde existe una gran variedad de atractivos naturales y
culturales.

En la actualidad cuenta con la Fébrica Textil Imbabura, denominado patrimonio cultural de
ecuador, reconocido como eje econdmico del canton y el norte del pais.

La sefiora Eulalia Bolafios de Vega, a los 17 afios de edad empez6 a confeccionar prendas de
vestir, con 2 maquinas de coser caseras, adquiriendo experiencia que afo tras afio fue creciendo
notablemente dentro del sector textil, por lo tanto, se formé la manufactura textil “Confecciones
Gabriela”, y con el paso de los afios se constituy como “Fabrica Santé”.

Existen falencias en las empresa textiles del canton ya que son administradas de forma
tradicional como es el caso de esta empresa, que desde sus inicios viene trabajando de de esta
forma, misma que esta en el mercado desde hace 15 afios como Fabrica Sante.

En el 2003 contaba con 2 puntos de ventas denominados Santé Jr, para clientes juveniles
comprendidos entre los 16 y 25 afios, catalogados “chicas” y “chicos”; asimismo Santé Kids
comprendidos entre los 4 a 15 afnos de edad catalogados ‘“nifias” y “nifos”; dentro de los
productos donde ofertaba prendas de vestir tales como: legguins, chompas, vestidos camisetas,
shorts, blusas, y en la actualidad cuenta con 6 almacenes en la parte céntrica de la ciudad de

Atuntaqui.



También cuenta con clientes externos de las diferentes cadenas de comercializacion de
prendas de vestir a nivel nacional como son: RM, Stper Exito, Alby Store, Eta Fashion.

Debido a su capacidad de produccién, surgio la necesidad de formarse como compafiia

limitada denominada “MECB Ltda.”; con un capital de $20.000,00 USD, dividida de la siguiente
manera: Amanda Vega $5.200,00 USD, con el 20%, Marcelo Vega $6.400,00 USD con el 40%,
Nelly Vega $5.200,00 USD con el 20% y Pablo Vega 3200 con el 20%, que sumados dan el
100% del capital. Cuenta con maquinaria de ultima tecnologia, con una infraestructura adecuada
y con alrededor de 58 personas que forman parte del talento humano activo de la empresa.
Ademas, se puede mencionar que con el paso de los afios la economia local se ha incrementado,
por lo que es necesario implementar procesos mas eficientes y un sistema de produccién que sea
flexible a la demanda del mercado.
Al ser una empresa que posee un gran reconocimiento en el mercado local y nacional, tiene
problemas tales como: la distribucion fisica de la planta no esta aprovechada adecuadamente, lo
cual genera tiempos improductivos, por lo tanto, la empresa tiene la necesidad de contar con
técnicas y métodos de produccion, para incrementar su productividad y sus utilidades.

De tal manera existe la necesidad de implantar un sistema que vaya acorde a la produccion,
que utilice y optimice los recursos, asi como también los tiempos y movimientos en la
produccion, enfocados en las Buenas Practicas de Manufactura (ergonomia laboral),

direccionadas por una filosofia empresarial claramente definidas.
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1.2.0bjetivos del diagnostico
1.2.1. General
Realizar un diagnoéstico técnico situacional de la compafiia MECB Ltda., para determinar
Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (FODA).
1.2.2. Especificos
e Verificar la existencia de la misién, vision, objetivos, principios y valores.
e Analizar la situacion actual y estructura organizacional de la empresa MECB Ltda.
e Identificar los procesos y métodos de produccion actuales que aplica la empresa y la
ergonomia laboral del talento humano.
e Determinar las aéreas y los responsables de la planificacion y control del proceso
productivo de la empresa.
e Analizar la distribucion fisica de la planta y sus departamentos.
1.3.Variables
e Planificacion organizacional.
e Estructura organica de la empresa.
e Procesos y métodos de produccion.
e Areas del proceso productivo.
e Distribucidn fisica.
1.4.Indicadores.
1.4.1. Planificacién organizacional.
e Mision.
e Vision.

e Objetivos.
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e Principios y valores.
1.4.2. Estructura Organizacional.
e Organigrama.
e Estatuto legal y reglamento interno.
e Manual de procedimientos.
1.4.3. Procesos y Métodos de Produccion.
e Maquinaria.
e Flujo grama de procesos.
e Manejo de materiales.
e Talento humano.
e Ergonomia laboral.
1.4.4. Areas del Proceso Productivo.
e Planificacion
e Control.
e Seguimiento.
1.45. Distribucion Fisica de la Planta.
e Espacio fisico utilizado de la planta.

e Sefializacion y seguridad industrial.
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1.5.Matriz de relacion diagnéstica

Tabla 1

Matriz de Relacién diagndstica

Objetivos del diagnéstico Variables Indicador Técnica Fuente de informacion.
Verificar la existencia de la Planlf_lcac_lon Mision. Vision. Objetivos . .
S - organizacional. o Entrevista. Jefe de Produccion.
mision, vision, objetivos, Principios y valores.
o Gerente.
principios y valores.
. o Estructura Organigrama. Entrevista. Gerente.
Analizar la situacién actual y P Estatuto legal y . S
N organica de la . Ficha bibliografica  Contadora.
estructura organizacional de empresa reglamento interno. Observacion Redistro oficial
la empresa MECB Ltda. presa. Manual de procedimientos g '
Maquinaria.
Identificar los procesos y Procesos y Flujo grama de procesos. Observacion L
. - . - ; : Infraestructura y maquinaria
métodos de produccion métodos de Aprovisionamiento de directa. .
. . . . . Jefe de produccion.
actuales que aplica la produccién. materiales de confeccion. Entrevista
Talento humano de la planta.
empresa. Talento humano. Encuesta.
Ergonomia laboral.
Determinar las aéreas y los A
Areas del e s . . _—
responsables de la Planificacion Observacion. Operarias de maquinarias.
Y proceso . A .
planificacion y control del . Control Entrevista. Ficha de observacion
X productivo. .
procesos productivo Seguimiento
Analizar la distribucion fisica E|_str|buc||0n Espacio fisico utilizado de . I .
de la planta y sus isicade la la planta Observ_amon. Planta de produccion.
planta. ' Entrevista. Jefes departamentales.

departamentos.

Sefializacién y seguridad

industrial.

Talento humano.

Fuente: Diagnostico situacional
Elaborado por: Los autores



1.6.Poblacién de la investigacion

La investigacion se realizd en la compafiia MECB Ltda., ubicada en la ciudad de Atuntaqui.
La poblacién o universo esta determinada para el nivel directivo, administrativo y operativo de la
empresa que es:

Tabla 2
Identificacion de la Poblacion

Nivel Total

Direccion general

Area contable

Area de ventas

Area de produccion

Area de disefio

Area de corte

Area de confeccion

Area de empaque y bodega

A WOOWEFEDNDNPEF

Total
Fuente: Nomina de fabrica.
Elaborado por: Los Autores.

a1
o

El personal de toda la empresa representa un total de 58 trabajadores, incluidos el gerente
general, los jefes de cada area y el personal operativo.

1.7.Disefio de instrumentos de investigacion.

La recoleccion de informacion referente a todo el proceso productivo de la empresa y sus
componentes se la realizo de la siguiente manera:

1.8.Informacion primaria.

Para este diagnostico se aplico tres tipos de instrumentos de investigacion establecidos desde

la matriz:
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1.8.1. Encuesta.

Para el presente estudio de investigacion se realizd encuestas que permitieron de manera
descriptiva la recoleccion de informacion para la elaboracion de este manual, los cuales se la
realizaron a las operarias de confeccion.

1.8.2. Entrevista.

Se realizo la entrevista a la Sra. Nelly Vega Gerente General de la compafiia MECB Ltda.,
jefes departamentales la misma que manifestaran sus conocimientos y criterios en base a una
conversacion directa.

1.8.3. Observacion directa.

Se visito el taller de la cuidad de Atuntaqui, para observar cada uno de los procesos que
ocurren en el momento de disefio, corte, confeccion, acabados, empaquetado, bodega y
almacenamiento de las diferentes prendas de vestir, y de la habilidad, destreza que necesitan para
realizar este tipo de trabajo muy laborioso pero elegante.

1.9.Informacioén Secundaria.

La informacién secundaria se constituyd en una herramienta que contribuyo a determinar la
situacion actual del talento humano que elabora en la empresa en relacion a las demas empresas
de la misma rama.

e Folletos de produccion textil.
e Libros, internet y otros

e Bibliografia especializada extraida de textos con respecto a los temas relacionados.
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1.10. Anélisis de la matriz de relaciéon diagnostica.

1.10.1. Estrategia Organizacional.

1.10.1.1.  Mision.

En la entrevista realizada al jefe de produccion manifestd que la compafiia no cuenta con una
mision estipulada en los registros de la compafiia y tampoco han sido socializadas a los
trabajadores por lo que se presentara una propuesta que vaya acorde a los objetivos de la
empresa.

1.10.1.2. Vision.

De la misma manera informo la inexistencia de la vision, ya que deberia ser una politica de la
empresa concientizar y establecer una filosofia empresarial que guie a un futuro dentro de un
plazo determinado conjuntamente con todos los trabajadores.

1.10.1.3. Objetivos, Principios y Valores.

Asimismo, no se ha elaborado los objetivos, principios y valores, que por cultura empresarial
debe existir y dar a conocer a todos los trabajadores de la misma manera se construira de acuerdo
a la mision y vision de la compafiia.

1.10.2. Estructura organizacional.

1.10.2.1. Organigrama.

En la entrevista a la Sra. Nelly Vega, Gerente General de la compafiia, manifestd que la
empresa no cuenta con un organigrama técnico estructural, y con una minuciosa observacion
directa de los documentos investigados, se constato la inexistencia del mismo, por lo tanto, se

justifica la necesidad de crear un organigrama estructural basado en la realidad de la compafiia.
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1.10.2.2. Estatuto Legal y Reglamento Interno.

Con las respuestas que se obtuvo en la entrevista a la Lcda. CPA. Andrea Tapia Contadora
General de la compafiia, podemos manifestar que el Estatuto legal y el Reglamento Interno esta
debidamente registrados en el ministerio de trabajo y lo respaldamos en los anexos.

1.10.2.3. Manual de Procedimientos.

Segun manifiesta el jefe de Produccion, Magister Omar Godoy, no cuenta con un manual de
procedimientos, donde deberian estar detallados los procedimientos que deben realizar las
personas que se ven involucrados en el proceso productivo, también se hace una breve
descripcion sobre el personal de la empresa, y en particular a las operarias de costura se da un
seguimiento para determinar la habilidad del manejo de maquinas como: overlock, recta y
recubridora, y si tienen habilidad especial en el manejo de otras maquinarias, como acabados se
considera un plus adicional para obtener un puesto de trabajo en la compafiia.

1.10.3. Procesos y Métodos de Produccién.

1.10.3.1. Maquinaria.

Por medio de los resultados que arrojaron, la entrevista, encuesta y la observacion directa,
revela que tienen una semejanza; que el personal operativo tienen un alto grado de conocimiento
en el manejo de la maquinaria de confeccion, asi como también se detecta que el mantenimiento
no se lo realiza periédicamente, de acuerdo a un manual que facilita una accion planificada y
eficiente, con el cual se pueda mitigar los tiempos ociosos de la maquinaria en mal estado
causando un efecto importante en la interrupcion del procesos productivo y por ende un retraso

en las entregas de materiales a los siguientes procesos.
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1.10.3.2. Flujograma de Procesos.

Existe un flujograma de procesos subjetivo, es decir basados en la percepcion, valoracion e
interpretacion personal del jefe de produccion, fundamentados en los conocimientos obtenidos
durante su preparacion y experiencia profesional en el ambito textil, especificamente en lo
referente a confecciones de prendas de vestir.

Por lo cual segun la investigacion y requerimientos administrativos es de vital importancia
tener como herramienta indispensable un flujograma de procesos que detalle el correcto
funcionamiento de todo el proceso productivo.

1.10.3.3. Aprovisionamiento de Materiales de Confeccién.

Sintetizando el dialogo con el jefe de produccion relacionados al tema de aprovisionamiento
de materiales de confeccién, se concluyd que el personal encargado de cada area, fue
seleccionada para ese puesto subjetivamente apoyados por el grado de conocimiento y
experiencia, para su desenvolvimiento y fluidez en el proceso productivo.

1.10.3.4. Talento Humano.

Por el nimero de operarios que existen en esta empresa el instrumento de investigacion
utilizada fue la encuesta, con la observacion directa se determind que el talento humano dentro
de los procesos y métodos de produccion no estan debidamente capacitados en la técnicas y
normas que deben aplicar en las diferentes actividades que realizan diariamente, con un nivel de
calidad acorde a las necesidades del cliente.

Cabe mencionar que los contratos de la mano de obra se lo realiza mediante un breve examen,
para calificar la experiencia que tiene en el manejo y manipulacion de las maquinas de

confeccion o las habilidades que tiene para asumir un puesto de trabajo independientemente de
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las maquinas de coser, es decir el personal es contratada con un nivel de experiencia
comprobada.

Las operarias de confeccion tienen inconvenientes a la ahora de receptar los materiales
directos e indirectos de confeccion debido a la falta de informacion documentada donde se
describe las los procesos e implementos necesarios para cada area de trabajo.

1.10.3.5. Ergonomia Laboral

Seguln la encuesta realizada a los operarios y la entrevista al jefe de produccion, concuerdan
que las posturas del trabajador a nivel cantonal existen falencia, al no contar con la silla
adecuada causando enfermedades profesionales, trastornos musco esqueléticos y fatigas por
posturas inadecuadas, asimismo se refiere a la sobre carga de trabajo y actividades repetitivas
que realiza el trabajador ocasionando riesgos de higiene como es el estrés y el distres.

1.10.4. Areas del Proceso Productivo.

1.10.4.1. Departamento de disefio

La empresa cuenta con departamento de disefiadoras que estan realizando disefios nuevos
constantemente de acuerdo a la moda y que son revisados por la Sra. Amanda Vega encargada de
aprobar los modelos nuevos, exclusivos y de calidad manifiesta en la entrevista realizada a la
Sra. Nelly Vega Gerente General de la empresa.

Por lo tanto, es necesario implementar sistemas de produccidon con sus respectivos
requerimientos y elementos principales como son: una distribucion fisica adecuada y por
supuesto un inmueble que vaya acorde a la necesidad del operario, para de esta manera evitar la
causas de los tratarnos musco esqueléticos y fatigas por posturas, siendo una herramienta

indispensable para ser mas competitivos y mas solidas como objetivo de la empresa.
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1.10.4.2. Planificacion

A traveés de la entrevista realizada al jefe de produccién manifestd que los responsables de las
diferentes areas, se convierten en coordinadores de cada proceso para el cumplimiento de su
trabajo acorde a lo planificado.

Por lo tanto, una de las opciones seria sistematizar los procesos de produccion utilizando un
sistema flexible que estén correlacionados con todos y cada uno de los coordinadores de cada
area de acuerdo a los tiempos de confeccion de las prendas y plazos de entrega de los pedidos a
los respectivos clientes.

1.10.4.3. Control

De la misma manera los resultados son controlados y evaluados al final del ciclo productivo,
siendo el jefe de produccién quien delega a un personal de confianza que realice los controles
respectivos en todo el proceso productivo.

Los controles se realizan de manera empirica, ya que se los esta realizando al final del ciclo
productivo, es decir cuando el producto estd terminado por lo tanto, nosotros observamos la
necesidad de controlar al iniciar, dentro del proceso y al finalizar cada proceso o subprocesos, en
determinados tiempos para que la produccion vaya acorde a lo planificado a los plazos previstos
con una informacion documentada que sirva de para sustento de los problemas que se pueden
suscitar en el procesos de produccion.

1.10.4.4. Seguimiento.

El jefe de produccion manifiesta que no es necesario, dar seguimiento a cada uno de los
responsables, ya que confia en el trabajo que realizan porque cuentan con la aprobacion de los

resultados obtenidos de cada area, por su experiencia adquirida en sus puestos de trabajo.
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De la misma manera el jefe de produccion debe delegar las funciones a una persona
calificada, que este en constante seguimiento a los compafieros de cada &rea de trabajo que
podria ser un lider en cada procesos de produccion.

Pero en nuestra opinion es preciso hacer un seguimiento permanente a los ciclos productivos,
para resolver a tiempo problemas que se presenten en la produccion el cual se lo realizara en
periodos determinados por el jefe de produccién o personal delegado con un perfil de liderazgo y
desempefio laboral.

1.10.5. Distribucién Fisica de la Planta.

1.10.5.1. Espacio fisico utilizado de la planta.

Segun la observacion realizada los modulos de trabajo no se encuentra correctamente
distribuidos, asi como también los inmuebles no estdn debidamente ubicados de acuerdo a la
necesidad de cada proceso, los cuales no cuentan con un procedimiento ordenado y planificado
para alcanzar los resultados esperados en los tiempos previstos.

1.10.5.2. Sefializacion y Seguridad Industrial.

El jefe de produccién manifiesta que para la sefializacién dentro de compafiia se la realizo un
estudio técnico haciendo todo el analisis dimensional de la empresa, mismo que cumple con los
estandares requeridos a nivel internacional, el cual lo comprob6 al momento de realizar su
maestria en este tema, que segun el Instituto de Salud e Higiene del Trabajo de Espafia, consiste
en mantener por lo menos dos metros cuadrados de espacio disponible por cada trabajador y tres
metros cubicos de espacio de aire, asimismo en lo que se refiere a la luminaria se ha hecho la
medicion de los limenes por cada trabajador y que si cumple con los estandares requeridos que
son trecentistas lux por cada trabajador, mismo que lo corroboramos por medio de la observacién

directa.
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1.10.5.3. Observacion directa de la empresa textil Confecciones MECB Ltda.

De acuerdo a la visita realizada por las instalaciones de la empresa, se pudo constatar que
todas las &reas de trabajo no estan debidamente distribuidas para mejorar comodidad de los
trabajadores, la empresa cuenta con maquinaria y tecnologia adecuada para el proceso de
elaboracion del producto.

También se pudo comprobar que no existe un manual de procesos, donde los empleados
puedan guiarse para mejorar sus actividades diarias, de la misma manera se evidencid la poca
organizacion operativa, ya que algunos trabajadores duplican sus funciones ocasionando pérdida
de tiempo en algunas actividades y demora en la entrega de sus pedidos generando malestar en
los clientes.

Se debe tomar en cuenta que todo el personal operario de la empresa no cuenta con un
inmueble apropiado que les permita el cuidado de su salud y asi evitar cualquier causa de riesgo
de accidente laboral.

1.10.5.4. Construccion de la matriz FODA

Da acuerdo a la informacion obtenida de la entrevista a la Gerente General, las entrevistas a al
jefe de produccién de la empresa y la encuesta aplicada a los operarios, se puede realizar la

construccion y andlisis de la matriz FODA de la empresa.
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1.11. Construccién de la matriz FODA.

Tabla 3
Matriz FODA

Fortalezas

Debilidades

1. Productos de calidad

2. Mano de obra con experiencia
3.Infraestructura acorde a estandares
internacionales de calidad

4. Disefios exclusivos.

Oportunidades

1. Enfrentar la competencia utilizando
sistemas de produccion innovadores

2. Capacitacion del personal sobre las
normas de calidad y BPM(ergonomia
laboral)

3. Existencia de una demanda insatisfecha
de los clientes de otras cadenas de
comercializacion de ropa.

4. Ampliar el mercado nacional con un lay-
out acorde a la infraestructura
incrementando la produccién.

1. Carencia de un manual de procesos que contengan las descripcion
de las actividades a desarrollarse en las ares de trabajo.

2. Planificacion y control de la produccién empirica y deficiente
distribucion de la planta.

3. No cuenta con, objetivos, principios y valores estructurados que
rijan las actividades de la empresa.

4. Inadecuada ergonomia laboral.

Amenazas

1. Precios elevados de la maquinaria textil.

2. Crecimiento de la competencia local que ofertan los productos
similares.

3. El incremento del costo de los materiales directos e indirectos.
4. Contrabando o competencia desleal

Fuente: Investigacién directa
Elaborado por: Los Autores.
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1.12. Cruces estratégicos

Tabla 4

Cruce Estratégico de la Matriz FODA

Cruce estratégico

OPORTUNIDADES

1. Enfrentar la competencia
utilizando sistemas de produccion
innovadores.

2. Capacitacion del personal sobre las
normas de calidad.

3. Existencia de una demanda
insatisfecha de los clientes de otras
cadenas de comercializacion de ropa.
4. Ampliar el mercado nacional con
un lay-out acorde a la infraestructura
incrementando la produccién.

FORTALEZAS

1. Productos de calidad

2. Mano de obra calificada
3.Infraestructura acorde a estandares
internacionales de calidad

4. Disefos exclusivos

FO

F1-O1 Los productos de calidad permitira
hacer frente a la competencia utilizando
sistemas de produccion innovadores
F2-02 Capacitar al personal permitira
contar con mano de obra calificada.
F3-O3 Aprovechar la infraestructura para
incrementar la produccion y satisfacer a
los distintos clientes.

F4-O4 Los disefios exclusivos ampliaran
el mercado nacional con un lay-out
acorde a la infraestructura incrementando
la produccion.

DEBILIDADES
1. Carencia de un manual de procesos que
contengan las descripcion de las actividades a
desarrollarse en las ares de trabajo.
2. Planificacion y control de la produccion
empirica y deficiente distribucion de la planta.
3. No cuenta con objetivos, principios y valores
estructurados que rijan las actividades de la
empresa.
4. Inadecuada ergonomia laboral.

DO

D1-0O1 Contar con un manual de procesos que
contengan las descripcion de las actividades
contribuird hacer frente a la competencia
utilizando sistemas de produccién innovadores
D2-02 La planificacion y control de la
produccion debe ir de la mano con una correcta
distribucion fisica de la planta y debe de estar
en funcion de las norma de calidad que exigen
los clientes.

D3-03 Los objetivos, principios y valores de la
empresa deber ser la caracteristica primordial
para captar clientes de otras cadenas.

D4-04 Una adecuada ergonomia laboral con un
lay-out acorde a la infraestructura se
incrementara la produccion y por ende se podra
ampliar el mercado nacional.
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AMENAZAS

1. Precios elevados de la maquinaria
textil.

2. Crecimiento de la competencia
local que ofertan los productos
similares.

3. El incremento del costo de los
materiales directos e indirectos.

4. Contrabando y competencia
desleal.

FA

F1-Al Los productos de calidad
compensara el costo elevado en la
adquisicion de la maquinaria textil.

F2-A2 Con la mano de obra calificada

producira mejores productos, a
diferenciara de la competencia.

F3-D3 Aprovechando la infraestructura se
reducira costos en tiempos y movimientos
logrando equilibrar el incremento del valor

de los materiales.

F4-D4 Los disefios exclusivos permitiran

mantenerse a la vanguardia frente a
productos de contrabando.

DA
D1-Al El manual de procedimientos permitira la
adquisicién de maquinaria adecuada pese a su
costo elevado.
D2-A2 La planificacion y control de la
produccidn ayudara a optimizar todos los
recursos y el espacio fisico, para ser mas
competitivos frente a la competencia que ofertan
productos similares.
D3-A3 Dentro de los objetivos, principios y
valores de la empresa estara, tipificado el
correcto manejo de costos que deben ser
utilizados con precaucion en la adquisicién de
materiales.
D4-A4 El deficiente desenvolvimiento de las
operarias dara lugar a bajar calidad de los
productos, por ende, las prendas de contrabando
seran preferidas por los clientes.

Fuente: Investigacion directa
Elaborado por: Los Autores.
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1.13. Problema Diagnosticado.

El problema que se identifica luego del diagnostico realizado mediante las encuetas,
entrevistas y la observacion directa, asi como la aplicacion de la matriz FODA, se resume en los
siguientes aspectos.

En la encuesta realizada a las costureras manifiestan, que el trabajo realizado en corte y
confeccion estan formados por procesos, los cuales demandan de agilidad en cada uno de ellos y
que es necesario un método que mejore su desempefio, de acuerdo a una normativa detallados en
la cadena de produccion, para que los paquetes se doten sin mayor inconveniente a los distintos
procesos de produccion.

Se debe mejorar el ambiente laboral con items que conozcan todos y cada uno de los
involucrados en la transformacion de la materia prima a producto terminado, acompafiados con
una correcta ubicacion de médulos, con una correcta ergonomia laboral, para que desempefien
sus funciones evitando el estrés y distres.

Por lo tanto, es indispensable mejorar los procesos técnicos basados en flujogramas, con sus
respectivos procedimientos para cada area, por lo cual se implementara un MANUAL PARA UN
SISTEMA DE PRODUCCION MODULAR, LAYUOT Y BPM PARA LA COMPANIA DE
CONFECCIONES MECB LTDA. DE LA CIUDAD DE ATUNTAQUI DEL CANTON
ANTONIO ANTE PROVINCIA DE IMBABURA, que servira como guia para la solucion y
mejoramiento de la situacion actual de la compafiia, de esta manera alcanzar los objetivos,

mision, y la vision, debidamente estructurados y socializados.
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CAPITULO II.

2. MARCO TEORICO.

En el presente trabajo se recopilo informacion tedrica — cientifica, la cual sera de gran ayuda
para comprender de la mejor manera el contenido de este trabajo, estando detallados y plasmados
los conceptos, definiciones y concepciones personales de los autores, mismos que estan
relacionados especificamente con el tema en particular.

2.1.Industria Textil.

(Miller, 2017) Define: La Industria Textil incluye varios negocios involucrados en el
desarrollo o produccion de fibras, como es el caso de los productores de ovejas o de algodon,
quienes convierten las fibras en hilos, quienes convierten el hilo en tejido y quienes tifien,
blanquean y terminan las telas. La industria textil también incluye compafiias quimicas que
hacen fibras sintéticas y todos productos derivados. Ademaés, los vendedores mayoristas y
revendedores minoristas de estas telas y productos textiles derivados de ellas. (pag. 20)

La industria textil esta articulada por varios procesos por el cual se transforma la materia
prima sea esta fibra natural o sintética, siendo pulidas con un proceso que conlleva a la creacion
de un producto final para satisfacen una necesidad del cliente.

2.2. Fabrica.

(Definicion.De, 2015) Define: “Una fabrica es un espacio que cuenta con la infraestructura y
los dispositivos que se integran para producir determinados bienes o transformar una fuente
energética. El verbo fabricar, por su parte, hace referencia a obtener productos en serie”.

Un espacio fisico establecido con instalaciones y la maquinaria necesaria para fabricar,

transformar y elaborar un producto.



2.3.La compafiia.

Segun el (Codigo Civil., 2012) Art. 1.984 afirma que “La sociedad o compafiia es un contrato
en que dos o més personas estipulan poner algo en coman, con el fin de dividir entre si, los
beneficios que de ello provengan.”

Segun la (Ley de Compafiias, 2013) Art. 1 Afirma: “el contrato de compariias es aquel por el
cual dos 0 méas personas unen bajo ciertos pactos sus capitales o industrias para emprender en
operaciones mercantiles y participar de sus utilidades.”

Es conformacién de dos o mas personas mediante un contrato donde estipulan conformar algo
en comun de los cuales recibirdn utilidades generadas por la compafiia, proporcionalmente de
acuerdo a las aportaciones.

2.3.1. Clasificacién de las compafiias.

Segln la Ley de Compaiiias (Art. 2 de la Ley de Compafiias) hay 5 especies de compafiias de
comercio a saber:

e Lacompafia en nombre colectivo.
La compafiia en nombre colectivo se contrae entre dos 0 mas personas naturales que hacen el
comercio bajo una razon social.
e Lacomparfiia en comandita simple y divida por acciones.

La compafia en comandita simple existe bajo una razon social y se contrae entre uno varios
socios solidarios e ilimitadamente responsables y otro u otros simples suministradores de fondos
Ilamados socios comanditarios cuya responsabilidad se limita al monto de sus aportes.

e Lacompafiia de Responsabilidad Limitada.
La compafiia de responsabilidad limitada es la que se contrae entre dos 0 mas personas que

solamente responden por sus obligaciones sociales hasta el monto de sus aportaciones
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individuales y hacen el comercio bajo una razon social o denominada objetiva, a la que se
afiadira, en todo caso las palabras compafiia limitada.
e La Compafiia Anonima.

Es una sociedad cuyo capital, divido en acciones negociables, estd formada por las
aportaciones de los accionistas que responde Unicamente por sus acciones. Las sociedades o
compafiias civiles anénimas estan sujetas a todas las reglas de las sociedades o compaiiias
mercantiles andnimas.

e Lacomparfiia de Economia Mixta.

El estado, las municipalidades, los consejos provinciales y las entidades u organismos del
sector publico, podrén participar, conjuntamente con el capital privado, en el capital y en la
gestion social de esta compafiia.

La clasificacion se refiere a todas las comparfiias que se conforman siempre bajo una razén
social con la finalidad de obtener beneficios para cada socio.

2.4.La Administracion.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Afirma: Es el esfuerzo coordinado de un grupo social para
obtener un fin con la mayor eficacia y menor esfuerzo posibles. Cominmente se dice que
administracion es hacer algo a través de otros. Sin embargo, es conveniente emitir una
definicion de administracion como disciplina, para tener un concepto més formal. (pag. 28)

La administracion es la union de esfuerzos por parte de un grupo, que persiguen metas y
objetivos establecidos para un mismo fin.

2.4.1. Proceso Administrativo.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Define: “Un proceso es un conjunto de pasos o etapas

necesarios para llevar a cabo una actividad:
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2.4.2. Planeacion.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Afirma: Planear implica hacer la eleccion de las
decisiones mas adecuadas acerca de lo que se habra de realizar en el futuro. La planeacion
establece las bases para determinar el elemento riesgo y minimizarlo. La eficiencia y la
ejecucion depende en gran parte de una adecuada planeacion y los buenos resultados no se
logran por si mismo: Es necesario planearlos con anterioridad. (pag. 75)

2.4.3. Organizacion.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Manifiesta: “La palabra organizacion tiene tras
acepciones: una etimoldgica que proviene del griego Arganon que significa instrumento; otra
que se refiere a la organizacion como entidad o grupo social y otra mas que se refiere a la
organizacion como un proceso.”

2.4.4. Direccion.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Dice: Esta etapa del proceso administrativo, llamada
también ejecucion, comando o liderazgo, es una funcion de tal trascendencia que algunos
autores consideran que la administracion y la direccion son una misma cosa. Esto es en gran
parte debido a que al dirigir se ejerce mas representativamente las funciones administrativas,
de manera que todos los dirigentes puedan considerarse administradores. (pag. 187)

2.4.5. Control.

(Munch & Garcia Martinez, 2014) Comenta: tradicionalmente se ha concebido el control
como una serie de procedimientos complicados que se utilizan para corregir defectos o
desviaciones en la ejecucion de los planes, una vez que han sucedido. El control es una etapa
primordial en la administracion, pues, aunque una empresa cuente con magnificos planes,

una estructura organizacional adecuada y una direccion eficiente, el ejecutivo no podra
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verificar cual es la situacion real de la organizacion, sino existe un mecanismo que se
cerciore e informe si los hechos van de acuerdo con los objetivos. (pag. 211)

(Idalberto, 2014) Manifiesta: En administracion, la palabra control tiene varios
significados a saber:

Control como funcidn restrictiva y coercitiva. Cuando se la utiliza en el sentido de evitar
o limitar ciertos tipos de desviaciones indeseadas o de comportamientos no aceptados. Desde
esta perspectiva, el control presenta un caracter negativo y restrictivo por lo cual muchas
veces se lo equipara a coercidn, inhibicion y manipulacion. Es el llamado control social que
se aplica en las organizaciones y en la sociedad, para inhibir el individualismo y la libertad
irrestricta de las personas.

Control como funcion administrativa. Es el control como parte del proceso
administrativos, como complemento de la planeacion, la organizacion y la direccion.

El control se basa en la restriccion y limitacién de procedimientos indebidos de la
sociedad que forma parte de una organizacién, y conjuntamente con la planeacion,
organizacién y direccion. Y que sirve como herramienta para verificar la situacion real de los
procesos por parte del nivel jerarquico, antes de que inicie, mientras se esta llevando a cabo
y después de que la actividad se haya completado.
2.4.5.1.Control de la Produccién.

(Rodriguez Valencia, 2013) Manifiesta: Este depende de la habilidad para identificar las
tareas que tienen una produccion medible o un criterio de logro general. En este sentido, una
produccion no tiene que ser un producto final (puede ser una pieza-parte manufacturada con

modelos acordados, un lote de fichas pequefias o0 un sub montaje). (pag. 326)
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El control de produccidn tiene claramente el propdsito de facilitar la delegacion y la toma de
decisiones operacionales, sin incurrir en costos y potencialmente confiar en la supervision
estrecha del personal en el proceso que conlleva la elaboracion de un producto.

2.4.5.2.Planeacion y Control de la Produccién.

La planeacion es la parte de la ingenieria que se va a producir en el taller, cuanta cantidad,
donde se va a realizar (equipo y maquinaria), que material se va a necesitar y por Gltimo en que
tiempo deben desarrollarse todas las actividades para alcanzar la produccion deseada en
cantidad, calidad y tiempo. Por lo tanto, resulta muy importante conocer el potencial productivo
del taller para que al establecer el plan sea realmente realizable. El producto de la planeacion son
los programas que se entregan a cada uno de los departamentos para que los cumplan.

Planear es un arte. Consiste en coordinar los diferentes procesos y hacer que las actividades se
cumplan en las fechas establecidas para que los materiales Ileguen al momento oportuno vy la
produccion se realice sin contratiempos y las entregas no se retrasen.

2.5.Estructura Organizativa

2.5.1. Organizacion Formal.

(Sanchez, Gomez, & Valvanuz, 2013) Refieren: Es la organizacion planeada, la que esta

en el papel, es la basada en una division racional del trabajo, en la diferenciacion e

integracion de los trabajadores de acuerdo con algun criterio establecido por aquellos que

manejen el proceso decisorio. Generalmente la aprueba la direccion y es comunicada a

traves de los manuales de organizacion, de la descripcién de cargos, de organigramas, de las

reglas y procedimientos, entre otros. En otros términos, es la organizacion formalmente

oficializada. (pag. 70)
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La organizacion formal es aquella que es planificada y que establece un conjunto de normas,
estructuras y procedimientos que permiten ordenar las actividades propias de la organizacion.

2.5.2. Organizacion Informal.

(Sanchez, Gomez, & Valvanuz, 2013) Definen: Es la organizacion que emerge espontanea
y naturalmente entre las personas que ocupan posiciones en la organizacion formal y a partir
de las relaciones que establecen entre si. Se forman a partir de amistad o de antagonismo y
no aparecen en el organigrama, o en cualquier otro documento formal. La organizacion
informal se constituye de interacciones y relaciones sociales entre las personas situadas en
ciertas posiciones de la organizacion formal. La organizacion informal comprende todos
aquellos aspectos del sistema que no han sido planeados, pero que surgen espontaneamente
en las actividades de los trabajadores. (pag. 71)

La organizacion informal es la que emerge espontanea y naturalmente entre las personas que
ocupan posiciones en la organizacion formal y a partir de las relaciones que establecen entre si
como ocupantes de cargos.

2.5.3. Organigrama.

(Sanchez & Inmaculada, 012) Mencionan: Los organigramas son una representacion
grafica de la estructura de la organizacion que aporta de manera esquematica informacion
referente a la posicion de las aéreas que integras la empresa, los niveles jerarquicos y las
lineas de autoridad.

El objetivo principal del organigrama es plasmar y transmitir de manera gréafica, como ya
se ha visto, la composicion de una organizacion o una empresa. (pag. 104)

Un organigrama es un esquema de la organizacion donde estan detalladas las diferentes

responsabilidades de acuerdo a los niveles jerarquicos.
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2.5.3.1.Requisitos para la elaboracién de un organigrama.

v Deben ser claros y féciles de entender.

v No deben reflejar a todos los trabajadores solo las funciones principales.

v Deben contener el nombre de las funciones, no de las personas, aunque, si estas tienen

que figurar, serd junto al nombre de las personas.

v Su contenido debe ser imprescindible y necesario. (pag. 104)

2.6.Manuales.
(Herrera Monterroso, 2007) Manifiestan: “Los manuales administrativos son documentos
escritos que concentran en forma sistemética una serie de elementos administrativos con el
fin de informar y orientar la conducta de los integrantes de la empresa, unificando los
criterios de desempefio y cursos de accién que deberan seguirse para cumplir con los
objetivos trazados”.

Segun (Enriquez & Franklin, 2014) Determinan: Los manuales administrativos son
documentos que sirven como métodos de comunicacién y coordinacion para registrar y
transmitir en forma ordenada y sistematica tanto la informacion de una organizacion
(antecedentes, legislacion, estructura, objetivos, politicas, sistemas, procedimientos,
elementos de calidad etc.), y lineamientos necesarios para que se desempefie mejor sus
tareas. (pag. 194)

2.6.1. La Clasificacion de los manuales.
Existen varias clasificaciones, pero las mas utilizadas son:

e Manual de organizacion.

e Manual de procedimientos.
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e Manual de ventas.

e Manual de Finanzas.

e Manual de Puestos y Funciones.

e Manual de Contabilidad.

e Manual de Procedimientos para el Personal.

2.6.2. Manual de Procesos o Procedimientos.

(Rusenas, 2011) Fundamenta: Es la expresion analitica de los procedimientos
administrativos a través de los cuales se analiza la actividad operativa del organismo. Este
manual es una guia como hacer las cosas de trabajo al personal y es muy valioso para
orientar al personal de nuevo ingreso. La implementacion de este manual sirve para
aumentar la certeza de que el personal utiliza los sistemas y procedimientos administrativos
prescritos al realizar su trabajo.
2.6.2.1.Caracteristicas del Manual de Procesos o Procedimientos.

Este manual describe las tareas rutinarias de trabajo, a través de la descripcion de los
procedimientos que se utilizan dentro de la organizacion y la secuencia légica de cada una de las
actividades para unificar y controlar de las rutinas de trabajo y evitar su alteracion arbitraria.

Ayudan a facilitar la supervision de trabajo mediante la normalizacion de las actividades,
evitando la duplicidad de funciones y los pasos innecesarios dentro de los procesos, facilitan la
labor de la auditoria administrativa, la evaluacion del control interno y su vigilancia.

Es aconsejable elaborarlo para cada una de las aéreas que integran la estructura organizacional
de la empresa, ya que elaborar uno solo en forma general representaria ser un documento muy

complejo por pequefia que sea la organizacion.
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Contiene un texto que sefiala las normas que se deben cumplir para la ejecucion de las
actividades que integran los procesos se complementan con diagramas de flujo, asi como las
formas y formularios que se emplean en cada uno de los procedimientos que se describan.

Esté integrado por la descripcion de cada procedimiento de trabajo y las normas que giran
alrededor de él, por lo tanto, la integracion de varios de ellos representa al manual de procesos y
procedimientos.

La descripcién de procesos abarca la siguiente informacion.

e Identificacion del procedimiento.

e Nombre.

e Area de desempefio.

e Caodificacion.

e Descripcion genérica (objetivo)

e Normas generales.

e Responsable de cada uno de las actividades que lo integran.

e Numero de pasos 0 sub pasos (Secuencia de las actividades)

e Descripcién de cada una de las actividades que la integran. (Herrera Monterroso,
2007)

2.7.Proceso.

(Diaz Ruiz, 2013) Diserta: La norma ISO 9000 define proceso como el conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactian las cuales transforman elementos de
entrada en resultados.

En sus notas la norma establece:
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Nota 1. Los elementos de entrada para un proceso son generalmente resultados de otros
procesos.
Nota 2. Los procesos de una organizacion son generalmente planificados y puestos en practica

bajo condiciones controladas para aportar valor.

PROCESO B
Resultados
—> —
PROCESO A PROCESO D
. o Resultados E R
Entradas Actividades P |
B —
[ ] E—

PROCESO C

Entradas L, —

Resultados

lustracion 1 Definicion de Proceso (Diaz Ruiz, pag. 57)

(Perez Fernandez de Velasco, 2013) Manifiesta: “Es una secuencia ordenada de
actividades repetitivas cuyo producto tiene valor intrinseco para su usuario o cliente”.
En el siguiente grafico describe el concepto de un proceso segin (Perez Fernandez de

Velasco, 2013)
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RECURSOS / FACTORES

(Persoras-Materiales / Informacion-Fisicos

SECUENCIA DE

INPUT / ENTRADA

PRODUCTO - QSP | ACTIVIDADES
GESTION

— CAUSA

| OUTPUT'SALIDA

CLIENTE

PRODUCTO QSP

EMPEESA

Procesos que:
v" Interactdan

v" yse gestionan

EFECTO

llustracion 2 Concepto de Proceso Productivo (Perez Fernandez de Velasco, pag. 51)

En este contexto podriamos definir sistema como un conjunto de procesos que tienen por

finalidad la consecucion de un objetivo. La definicion mas clasica y utilizada es: conjunto de

elementos interrelacionados que persiguen un fin comun.

2.7.1. Factores de un proceso.

2.7.1.1.Personas.

Un responsable y los miembros del equipo de proceso, todas ellas con los conocimientos,

habilidades y actitudes (competencias) adecuados. La contratacion, integracion y desarrollo de

las personas la proporcional el proceso de gestion de persona.

2.7.1.2.Materiales.

Materias primas o semi-elaboradas, informacion (muy importante especialmente en los

proceso de servicio) con las caracteristicas adecuadas para su uso. Los materiales suelen ser

proporcionados por el proceso de gestion de proveedores.
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2.7.1.3.Recursos fisicos.

Instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware, software que han de estar siempre en adecuadas
condiciones de uso. Aqui nos referimos al proceso de gestion de proveedores de bienes de
inversion y al proceso de mantenimiento de la infraestructura.

2.7.2. Métodos/Planificacion del Proceso.

Método de trabajo, procedimiento, hoja de proceso, gama, instruccion técnica, instruccién de
trabajo, etc. Es la descripcion de forma de utilizar los recursos, quien hace que, cuando y muy
ocasionalmente el como.

2.8.Disefio de Proceso.

(Mendoza, 2015) Manifiesta: Disefiar es formular un plan para satisfacer una necesidad
especifica o resolver un problema. Si del plan resulta la creacion de algo fisicamente real,
entonces el producto debe ser funcional, seguro, confiable, competitivo, atil, que pueda
fabricarse y comercializarse. El disefio es un proceso innovador y altamente iterativo; es una
actividad de intensa comunicacion con el proceso de manufactura, el cual debe tener un
concepto de planeacién y organizacion que busque que todo su actuar sea funcional, seguro,
confiable, til y por lo tanto competitivo. (pag. 6)

En la actualidad no es posible dividir el disefio y el desarrollo del producto, ambos procesos
estan intimamente ligados, se concatenan y se retroalimentan para fabricar y comercializar
productos que buscan la satisfaccion de las necesidades, teniendo presente por un lado las

mejoras y por otro el analisis de los dispositivos fisicos con los que se cuenta para tal fin.
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2.9.Diagrama de Procesos.

Debemos determinar cuél es la secuencia que se debe seguir para confeccionar la prenda, se
puede hacer junto a los departamentos que deberan aplicar el proceso para detectar posibles
inconvenientes y corregirlos oportunamente, caso contrario se ratifica.

2.10. Diagrama de Flujo.

Segun (Gonzales, 2014) también se los conoce como flujogramas, George Terry los
define como la presentacion grafica que muestra la sucesion de los pasos de que consta un
procedimiento:

2.10.1. Los diagramas de flujo permiten:

Mejorar las operaciones, combinandolas con otra parte del proceso.
Una mayor simplificacion de trabajo.
Eliminar demoras.

Una mejor distribucion de la empresa y sus procesos.

YV V Vv V V

Determinar la posibilidad de hacer una combinacion de la secuencia de las operaciones
para una menor circulacion fisica.
> Los diagramas de flujo son representaciones graficas de un proceso representados con

simbolos diferentes que contienen con una descripcion breve de la etapa de proceso,
estos simbolos estadn unidos entre si y también se los realiza para la formulacion y
analisis de problemas y en lo posterior poder tomar una decision mediante un
seguimiento de un orden ldgico.

2.10.2. Simbolos Utilizados en el Diagrama de Flujo.

En los diagramas de flujo se utilizan los simbolos segun: (Battistuti, 2012)
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Tabla 5

Simbolos Utilizados en los Diagramas de Flujo

Simbolo Nombre Descripcion
Sefiala donde se inicia el diagrama,
o ademaés se usa para indicar un érgano
Inicio-fin

Pasos, procesos o tareas.

Toma de Decisiones
Conector para unir el
flujo a otra parte del

diagrama

Almacenar documento.

Datos almacenados

Multi -documentos.

Conector fuera de

pagina.

Lineas de flujo.

administrativo o puesto que realiza la
actividad.

Representa la ejecucion de una 0 mas
actividades de un procedimiento.
Indica las posibles alternativas dentro

un flujo de procedimientos.

Representa el alcance de actividades

con otro, dentro del procedimiento.

Representa  cualquier  tipo  de
documento que entre o salga de un

procedimiento.
Almacenamiento de datos.

Se utiliza para indicar el nimero de
copias del documento o identificar por
separado el grupo de documento
adjuntos, mismos que deben ser
claramente determinados y
numerados.

Representa el alcance de actividades
en hojas diferentes en un
procedimiento.

Las flechas se usan para indicar el

flujo de logica de actividades.

Fuente: (Battistuti, 2012)
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2.11. Anélisis del Trabajo y Estudio de Tiempos y Movimientos.

(Idalberto, 2014) Manifiesta: El instrumento basico para racionalizar el trabajo de los
obreros era el de estudio de tiempos y movimientos (motion-time study). El trabajo es
desarrollado mejor y de forma més econdmica cuando se analiza; es decir, con la division y
subdivision de los todos los movimientos necesarios para la ejecucion de cada operacion de
cada tarea. Taylor, observo cuidadosamente la ejecucion de cada operacion a cargo de los
obreros, lo que le permitié descubrir la posibilidad de descomponer cada tarea y cada
operacion de esta en una serie ordenada de movimientos simples. Elimino los movimientos
inatiles al mismo tiempo que simplifico los dtiles, los racionalizo y los conjunto con otras
para economizar tiempo y esfuerzo. Después del analisis de trabajo comenzé con el estudio
de los tiempos y movimientos con la intencion de medir el tiempo promedio que un obrero
tardara en ejecutar una tarea (utilizaba un cronometro para medir el tiempo). Después
afiadio los tiempos elementales y muertos (esperas, tiempo que el obrero abandonaba la linea
por sus necesidades psicoldgicas, etc.) al tiempo promedio y el resultado era el llamado
tiempo estandar. Con base a sus observaciones y calculos estandarizo el método de trabajo y
el tiempo destinado a su ejecucion. ElI método es la manera de hacer algo para obtener un
resultado determinado. El estudio de los tiempos y movimientos permite racionalizar el
método de trabajo y establecer el tiempo estandar para ejecutar una determinada labor.
Ademas, el método conlleva muchas ventajas a saber. (pag. 44)

2.11.1. Ventajas del andlisis del trabajo y estudio de tiempos y movimientos.
» Elimina el desperdicio del esfuerzo humano y de movimientos inutiles.

> Racionaliza la seleccion de los obreros y su adaptacion al trabajo.

56



> Facilita la capacitacion de los obreros y aumenta la eficiencia y el rendimiento de la
produccion mediante la especializacion de las actividades.

» Distribuye de forma uniforme el trabajo para que no haya falta o exceso de labores.

> Define métodos y establece normas para ejecutar el trabajo.

> Establece una base uniforme para fijar salarios equitativos y premios por produccion.

2.12. Estudio de métodos y tiempos de trabajo.

2.12.1. Estudio de métodos.

(Sanchez Maza, 2013) Menciona: Una mejora de los métodos, indiscutiblemente, produce
un efecto deseado en la productividad de las empresas. Una mejora de métodos, es cualquier
modificacion de los elementos que constituyen una unidad productiva, ya sea en la
organizacién en los sistemas de trabajo, redistribucion del espacio fisico, modificacion del
flujo de materiales, reordenacion de la secuencia de operaciones y modificaciones de las
operaciones mismas.

Para llevar a cabo cualquier mejora de métodos, previamente se ha realizar un
diagnostico, y de acuerdo a la situacion encontrada disefiar una propuesta de modificacion,
empleando las mismas herramientas con el que se realizo el diagnostico. (pag. 37)

2.12.2. Tiempos de trabajo.

El tiempo de trabajo, consiste en la suma de tiempos consumidos por la mano de obra directa
para todas las operaciones de fabricacion. Para determinar este tiempo, se realiza el listado de
todas las operaciones, descomponiendo el trabajo en todas y cada una de sus fases. (pag. 37)

2.12.3. Division de Trabajo y Especializacion del Obrero.

El analisis del trabajo y el estudio de tiempos y movimientos condujeron a la reestructuracion

de las operaciones industriales en Estados Unidos, es decir se trato de eliminar los movimientos
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innecesarios y economizar energia y tiempo. El estudio dio origen a dos fendmenos: la division
del trabajo y la especializacion del trabajador a efecto de aumentar su productividad con esto
cada obrero se especializo en la ejecucidn de una Unica tarea para ajustarse a los estandares y las
normas de desempefio definidos por el método. (pag. 46)

2.12.4. Disefos de Puestos y Tareas.

Tarea es toda actividad ejecutada por una persona en su trabajo dentro de la organizacion,
constituye la unidad mas pequefia posible dentro de la division de trabajo. Puesto es el conjunto
de tareas ejecutadas de manera ciclica o representativa. Taylor. (pag. 46)

2.12.5. Las Condiciones Ambientales de Trabajo.

Se comprob6 que la eficiencia no solo depende del método del trabajo y del incentivo salarial,
sino también de un conjunto de condiciones laborales que garanticen el bienestar fisico del
trabajo y disminuya la fatiga. Las condiciones laborales que mas interesaron a la administracion
cientifica fueron:

= Aprovechamiento 6ptimo de los instrumentos y las herramientas de trabajo y de los
equipos de produccion para minimizar el esfuerzo del obrero y la pérdida de tiempo en
la ejecucion de la tarea.

= Distribucion fisica de las maquinas y los equipos para racionalizar el flujo de la
produccion.

= Mejora el ambiente fisico del trabajo para evitar que el ruido, la falta de ventilacion,
iluminacién y comodidad en el trabajo reduzcan la eficiencia del obrero.

= Disefio de instrumentos especiales, como trasportadores, clasificadores, contadores y

utensilios para reducir los movimientos inutiles.
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2.13. Sistema.

(Idalberto, 2014) Define: “La palabra sistema denota un conjunto de elementos
interdependientes que interactan o un grupo de unidades combinadas que forman un todo
organizado. Sistema es un conjunto o combinacién de cosas o partes que a su vez forman un
todo unitario”.

También podemos acotar que un sistema es un conjunto ordenado de normas y
procedimientos que regulan el funcionamiento de un grupo, un todo y tienen relacién entre si.

2.13.1. Caracteristicas de los Sistemas.

2.13.1.1. Propdsito su Objetivo.

Todo sistema tiene uno o varios propositos u objetivos. Las unidades, elementos (u objetos),
asi como las relaciones, definen un arreglo que tienen siempre una finalidad u objetivo por
alcanzar.

2.13.1.2. Globalidad o Totalidad.

Todo sistema tiene una naturaleza organica, por lo cual una accién que produzca cambios en
una de sus unidades también los producira en todas sus otras unidades. En otros términos, un
estimulo cualquiera en alguna unidad del sistema afectara a todas las demas unidades debido a la
relacion que existe entre ellas. (pag. 351)

2.14. Sistemas de Produccién.

(Martinez Aguirre, 2012) Define: Un sistema de produccion es un conjunto de elementos

relacionados entre si. Si alguno de ellos no cumple con su funcion para la que fue disefiado,

afectara a todos los elementos del sistema en menor a mayor grado, entonces fallara todo el

sistema.

59



Un elemento del sistema puede ser, por ejemplo, el departamento de control de calidad, el

de ingenieria industrial, el de ventas, el de compras, etc. (pag. 78)

2.14.1. Sistema de Produccion Flexible o Modular.

Dada la importancia de la industria de la confeccion como sector generador de empleos que
requieren mano de obra intensiva, se desarrollan distintas técnicas y procedimientos que son
aplicables a cualquier tipo de actividad sea industrial o de servicios.

Las técnicas y procedimientos a desarrollar estdn orientados a satisfacer los siguientes
objetivos:

» Perfeccionar los sistemas tradicionales o convencionales mediante mejoras en la
metodologia de programacion y control del proceso productivo.

» Implementar el proceso de reconversion en la empresa renovando los sistemas de
produccion con el concepto de manufactura flexible o modular, considerado como el
sistema de vanguardia para las exigencias de los mercados contemporaneos.

> Resaltar la importancia del capital humano considerando una pieza clave para esta
filosofia de organizacién y administracion de los recursos de la empresa.

2.14.2. Manufactura Flexible o Modular.

(Rubinfeld, 2004) Define: los sistemas de manufactura flexible son un concepto avanzado
de la forma de operar una empresa donde se destacan las siguientes caracteristicas:

e Grupos de trabajos formados por un nudmero determinado de integrantes
responsables de un proceso completo orientado a la produccion de un bien o a la
prestacion de un servicio.

e Empleados y operarios poli funcionales, capacitados para realizar distintas

actividades dentro de su equipo de trabajo.
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e Maximo aprovechamiento de los recursos humanos y materiales involucrados en el
proceso.
e Competitividad incrementada por resultados rentables, productos o servicios y
clientes satisfechos. (pag. 19)
2.14.2.1. Ventajas de la Manufactura Flexible.

e Reduccion de indice de ausentismo.

e Actitud y disposicion para el trabajo en equipo.

e Identificacién de los trabajadores con los objetivos de la empresa.

e Significativa disminucion en los tiempos de respuesta al cliente.

e Flexibilidad a los cambios de proceso, modelos o estilos.

e Total aprovechamiento de las aéreas de trabajo.

e Reduccidn del inventario en proceso.

2.14.3. Polifuncionalidad.

(Rubinfeld, 2004) Define como: Polifuncionalidad a la habilidad o destreza de un operario
para realizar un conjunto de operaciones de acuerdo con un estandar de eficiencia y calidad
determinada. Desde el punto de vista del funcionamiento de la linea modular, contar con
operarios poli funcionales permitira reducir los tiempos improductivos que aparecen cuando
una maquina se descompone o cuando un operario le falta trabajo, producto de un
desbalance en la linea, transformando estos tiempos improductivos en productivos,
aumentandose de esta forma la eficiencia y por ende, reduciéndose los costos operativos.
(pag. 64)

La Polifuncionalidad es primordial para formar los modulos de confeccion siendo una

fortaleza para el equipo de trabajo formado por medio de sus habilidades.
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2.15. Lay-out o Distribucion de la Planta.

(Prieto Contreras & Bello Pérez, 2013) Define: 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 con el que se
ordenan los elementos con las variables propias de un sistema de operaciones o de
produccién. Ademds, preocupara mejorar los niveles de productividad al disminuir la
manipulacion y el transporte de equipos, personas y materiales. (pag. 13)

2.15.1. Ventajas y Desventajas del Disefio de Planta.
2.15.1.1. Ventajas.

e Aprovechamiento del espacio con destino definido para su uso efectivo.

e Reduccidn de inversion del capital relacionado con la utilizacion de espacios.

e Disminucion de los movimientos incensarios.

e Incremento del valor agregado del producto por disminucion del tiempo en proceso.
2.15.1.2. Desventajas.

e Complejidad cuando se trata de edificaciones que presentan aéreas independientes sin

relacion con otras.

e Costoso disefio de planta cuando se readecuan plantas después de varios afios de

funcionamiento.

e No se presentan flujos de trabajo organizados, por consiguiente, se emplea mas tiempo

en produccion. (Prieto Contreras & Bello Pérez, 2013)
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2.15.2. Objetivos del Lay-Out.

(Martinez Aguirre, 2012)Antes de analizar los tipos de lay-out es importante que conozcamos

cuales son los objetivos que buscan en la distribucidn dentro de este ramo, aunque son similares

a los de otros tipos de industrias:

>

A\

vV YV Vv

Mantener la continuidad del proceso.

Disminuir de distancias de entre operacién y operacion.
Manejar con facilidad los bultos.

Controlar facilmente los lotes de produccidn.

Evitar el desabasto de materiales en la linea de produccion. (pag. 160)

2.15.3. Tipos de lay-out.

2.15.3.1. Lay-out para Procesos largos de Produccion.

(Martinez Aguirre, 2012) Describe: La forma de lay out en industrias con estos procesos

es generalmente lineal, en las maquinas en la secuencia del proceso. Aunque es importante

sefialar que, si los ensambles tienen también procesos largos como en el saco y el pantalén

entonces deben tratarse como lineas separadas e independientes de la linea de ensamble.

El lay-out suele ser muy fragil, es decir puede modificarse constantemente por varios factores:

v" Si el proceso de produccion de la prenda cambia. Afecta de manera directa el lay-out y

en consecuencia este debe cambiarse.

v" El cambio del método de alguna operaciéon puede aumentar o disminuir el tiempo

estdndar de la operacion, por lo que debe hacerse otro balanceo aumentando o

quitando maquinas.
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v El cambio de proceso también afecta a la distribucion. Hacer en forma diferente una
prenda también tiene su consecuencia, puesto que debe modificarse el lay-out lo cual
puede afectar otras operaciones en su método de trabajo.

v La forma y detenciones del taller para llevar a cabo la distribucion, si como sus
instalaciones eléctricas de aire, vapor y succion de aire o vacio, la distribucién de la
iluminacion del taller y la ventilacion que debe tener este.

Ejemplo de Lay-out para Procesos largos de Produccion.
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llustracion 3 Lay-out para lineas combinadas de procesos largos. (Martinez Aguirre, 2012)

2.15.3.2. Lay-out para Procesos Cortos.

(Martinez Aguirre, 2012) Define: Es un conjunto de maquinas agrupadas sin una forma
definida es decir puede estar en forma lineal en “U” o encontradas donde el avance del
material se efectua en zigzag en las distribuciones en “U” o encontradas (aqui no es practico
que el avance del material sea lineal). EI modulo es una linea completa de produccién donde

entra el corte y la prenda sale terminada. (pag. 162)
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Ejemplo de lay-out para procesos cortos (modulos de confeccion)

Vaa

Encontrados

\J

Y % 15

/U e

| []

En “U”
lustracion 4 Diferentes tipos de lay out para todo tipo (Martinez Aguirre, pag. 162)
2.15.3.3. Lay- out Para Empresas Multi Estilo.

(Martinez Aguirre, 2012) Manifiesta: En estas empresas no es posible hacer distribuciones
con en los dos casos anteriores, por la sencilla razdn de que cambian de manera constante su
proceso y la cantidad de produccion porque asi lo requieren. Resulta préacticamente
imposible hacer una distribucién para cada modelo de prenda tal vez no les daria tiempo
para estudiar la forma y aplicar los cambios fisicos, cuando ya esta terminado la partida de

produccion.
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2.16. Buenas Précticas de Manufactura.

2.17. Ergonomia Laboral.

(Cruelles Ruiz, 2013) Etimoldgicamente: La palabra ergonomia proviene del griego
Ergon=trabajo, y Nomos=leyes naturales. Frederic Taylor da los primeros pasos al estudio de la
actividad laboral con su obra Organizacion Cientifica del Trabajo, donde aplica el disefio de
instrumentos elementales del trabajo tales como palas de diferentes formas y tamarios.

(Cruelles Ruiz, 2013) Define: La ergonomia es una disciplina cintifico-tecnica y de disefio
que estudia el tema o sistema formado por el hombre en su marco actuacién, relacionado con
el manejo de equipos y maquinas, dentro de un ambiente laboral especifico.

Segun la asociacién espafiola de ergonomia, la ergonomia es el conjunto de conocimientos
de caracter multidisciplinar aplicadas para la adecuacion de los productos sistemas y
entornos artificiales a las necesidades, limitaciones y caracteristicas de sus usuarios

optimizando la eficacia, seguridad y bien estar. (pag. 426)

(Cruelles Ruiz, 2013) Manifiesta: La ergonomia estudia distintas condiciones laborales
que pueden influir en la comodidad y salud de los trabajadores, comprendidos en factores
como la iluminacion, el ruido, la temperatura, las vibraciones, el disefio de las herramientas
y maquinas, el calzado y el puesto de trabajo. Asi mismo la ergonomia estudia la postura,
direccion de los materiales, movimientos repetitivos, la carga de trabajo mental, la seguridad
y salud musculo-esquelética, la toma de decisiones, la interaccion del hombre con la

maquina, etc. (pag. 427)
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En los estudios ergonémicos, generalmente se utilizan mas de un método y una combinacion
de técnicas cualitativas y cuantitativas analizando las tareas a través de la observacion directa,
cuestionarios y entrevistas, andlisis de capacidades personales, andlisis de las condiciones de
trabajo, exigencias fisicas, condiciones ambientales, concepcion del puesto y organizacion del
trabajo.

2.17.1. Objetivos de la ergonomia.

El propdsito de la ergonomia es disefiar los sistemas de trabajo teniendo en cuenta las
capacidades y limitaciones del trabajador, asi como las tecnologias, equipos y procesos,
buscando que pueda realizar su trabajo de manera facil y comoda, para de este modo lograr
mejores indices de productividad, los objetivos principales de la ergonomia son:

> Adaptar el puesto y las condiciones de trabajo a las caracteristicas del operador.

> Identificar, analizar y reducir los riesgos laborales (ergonémicos y psicosociales).

> Contribuir a las situaciones de trabajo, no solo bajo el angulo de las condiciones
materiales sino también en sus aspectos socio-organizativos, con el fin de que el
trabajo pueda ser realizado salvaguardando la salud y la seguridad con el maximo
confort, satisfaccion y eficacia.

> Controlar la introduccion de las nuevas tecnologias en las organizaciones y su
adaptacion a las capacidades y aptitudes de la poblacion laboral existente.

> Establecer prescripciones ergondémicas para la adquisicion de utiles, herramientas y
materiales diversos.

» Aumentar la motivacion y la satisfaccion en el trabajo.

» Reducir los accidentes de trabajo.

> Reduccidn las lesiones.
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> La ergonomia busca el trabajo se adapte al trabajador en lugar de obligar al trabajador
adaptarse al trabajo de esta manera evitamos lesiones y dafios que pueden ocasionar
las diferentes maquinas al momento de realiza un proceso de produccion. (pag. 427)
2.17.2. Beneficios de la Ergonomia.
2.17.2.1. Beneficios de la Ergonomia en las Operaciones.
» Disminucion de los accidentes laborales.
Disminucion de las lesiones.
Optimizacion de los métodos de trabajo.

Optimizacion de los tiempos de fabricacion.

>

>

>

» Incremento de la productividad.
> Mejora de la calidad del producto.

» Mejora el desempefio en labores con movimientos repetitivos.
> Reduce los costes de operacion.

2.17.2.2. Beneficios Psicoldgicos de la Ergonomia.

> Trabajadores con mayor motivacion.

> Trabajadores con mayor concentracion y mayor percepcion.
> Trabajadores mas comprometidos.

» Disminucion del estrés.

» Mejora la calidad de vida.

>

Mejora la calidad del nivel de trabajo.
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2.17.3. El Estudio de la Fatiga Humana.

El estudio de los movimientos humanos tiene tres fines:

» Evitar los movimientos indtiles en la ejecucion de una tarea.

» Ejecutar los movimientos utiles con el menor esfuerzo, desde el punto de vista
fisiolégico.

> Seguir la secuencia apropiada de movimientos (principio de la economia de
movimientos.

> El estudio de los movimientos se basa en la anatomia y fisiologia humana. En este
sentido Gilbert realizo diversos estudios (estadisticos y no fisiologicos pues era
ingeniero) sobre los efectos de la fatiga en la productividad del obrero. Comprobd que
en la fatiga predispone al trabajador a: disminuir la productividad y la calidad del
trabajo, perder tiempo, aumentar rotacién de personal, contraer enfermedades y
padecer accidentes y por Gltimo reducir la capacidad de esfuerzo. En resumen, la

fatiga reduce la eficiencia. (pag. 45)
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Capitulo 111

3. PROPUESTA ESTRATEGICA

3.1.Introduccion.

“MECB Ltda.” es una compafia reconocida a nivel local y nacional, que produce y
comercializa prendas de vestir con una gran diversidad de modelos que van acorde a la moda,
ofrece a sus clientes una mayor eleccién de prendas para todo tipo de edad, quienes transmiten
confianza, reconocimiento y fidelidad a la empresa.

Por ello y con el afan de contribuir al mejoramiento y crecimiento de la empresa como de
quienes trabajan en la misma hemos percibiendo la necesidad de desarrollar un manual para un
sistema de produccién que responda con flexibilidad a las necesidades del cliente en la entrega
de sus productos, dicha empresa debe requerir una infraestructura fisica que permita optimizar la
productividad para reducir y mejorar el control de los procesos y procedimientos.

Mediante la elaboracién del Manual para el sistema de produccién modular y el lay-out
permitird a la empresa, como al personal mejorar su desenvolvimiento y eliminar la congestion
de materiales, demora en los despachos, areas congestionadas, control de inventarios
insuficientes, maquinas paradas en espera de material a procesar, rotacion de personal, necesidad
de horas extras, etc.

La finalidad de este manual, es de proveer de informacion oportuna y eficaz, que sea Util para
la toma de decisiones por parte del gerente y efe de produccion.

3.2.0Dbjetivo General.

Elaborar el manual de un sistema de produccion modular, Lay-uot y BPM para la
compaiia de confecciones “MECB LTDA.” de la ciudad de Atuntaqui del canton
Antonio Ante provincia de Imbabura, para establecer las directrices que conlleven al

logro de los objetivos de empresa.



3.2.1. Objetivos Especificos.

e Establecer la mision, vision, objetivos, principios y valores de la compafiia como parte
principal para el inicio del proceso de elaboracion del manual.

e Disefiar el organigrama de la compafiia para establecer el orden jerarquico y el flujo de
la informacion.

e Elaborar los procedimientos con su respectiva representacion grafica para cada area de
trabajo del proceso de produccion.

e Redisefiar la distribucion de la planta para reducir los esfuerzos innecesarios y mejorar
los desplazamientos 6ptimos de las maquinas, los equipos y materiales.

e Proponer el trabajo mediante la aplicacién de una correcta ergonomia laboral en un
modulo de confeccion, para optimizar el bienestar humano y el desempefio en sus
actividades.

3.3.Disefio de la Propuesta.

Existen principios para la elaboracion de esta filosofia organizacional, pero aun no existe la
mision y vison debidamente estructurado y establecido como estipula la ley de compafiias, por lo
tanto, se realizara y presentara a la empresa para su revision y aprobacion.

3.3.1. Mision Propuesta

Producir y comercializar prendas de vestir de excelente calidad, garantizando el tiempo de
entrega, atencion al cliente con precios que satisfagan las expectativas de los consumidores, y
ser participes del desarrollo de la economia local y nacional, brindando la oportunidad de trabajo

a la poblacion del cantén.
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3.3.2. Vision Propuesta
En el afio 2023, la Empresa sera lider en la confeccidon y comercializacion de prendas de vestir
de Atuntaqui, manteniendo los estandares de calidad con maquinas de Ultima tecnologia capaz de
generar un menor impacto ambiental, protegiendo la salud de las personas y contribuyendo a la
sostenibilidad del entorno y desarrollo de la poblacion Antefia.
3.3.3. Objetivos propuestos
> Fabricacion deropa de acuerdo a las tendencias de temporada, con los mejores
materiales para lograr un crecimiento empresarial.
> Contar con una administracion eficiente que les permita optimizar el uso de sus
recursos para poder posicionarse en el mercado como lideres en preferencia del
consumidor.
> Ser una empresa exitosa generadora de empleos.

> Crear proyectos de capacitacion y motivacion para todos nuestros empleados

3.3.4. Principios Corporativos.

Son las bases 0 normas morales que deben existir en toda empresa, unidos a valores comunes
y una misién institucional, siendo claramente identificados se lograra el desarrollo
organizacional, los principios propuestos para la compafiia “MECB Ltda.” son:

3.3.4.1.Eficiencia.

Ser una entidad que utiliza los recursos, técnicos, materiales, humanos y financieros de

manera racional con el fin de mejorar la gestion de los procesos.
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3.3.4.2.Calidad.

Garantizar el mejoramiento continuo de los procesos mediante el mantenimiento de
estandares de eficiencia y eficacia, aumentado la productividad, generando mayor confianza y
seguridad en los clientes.

3.3.4.3. Conciencia ambiental.

Realizar un adecuado manejo de desperdicios con el fin de mitigar la contaminacién
ambiental en el entorno pensando en las futuras generaciones.

3.3.4.4.Trabajo en equipo.

Aprovechar las habilidades y destrezas individuales del talento humano y compartir
conocimientos y experiencias para generar mejores resultados en los procesos que se encuentran
involucrados dentro de la empresa.

3.3.4.5.Innovacion.

Procurar el cambio manteniendo la calidad que distingue nuestros productos frente a un
mercado competitivo y que vaya a la mano con la moda.

3.3.4.6.1gualdad.

Garantizar a todos los empleados y clientes un trato equitativo y justo por parte de la empresa.

3.3.5. Valores Corporativos.

Es todo aquello que tiene el ser humano y que permite su evolucion y realizacion, es tomar
conciencia de la importancia de los valores y propiciar su desarrollo que continuacion
detallamos:

3.3.5.1.Respeto.

Actuar bajo principios éticos y normas institucionales que permiten la exigencia de las

responsabilidades mutuas como base de la convivencia en sociedad.
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3.3.5.2.Responsabilidad.

Trabajar con excelencia respetando los derechos humanos y condiciones laborales, asi como
la calidad de nuestros procesos productivos dentro del marco legal.

3.3.5.3.Honestidad.

Actuar con ética y trasparencia en la ejecucion de las actividades y en las relaciones tanto
internas como externas de la empresa.

3.3.5.4.Comunicacién.

Mantener una comunicacion clara y cordial entre todos los que integran la empresa, asi como
también con nuestros clientes.

3.3.5.5.Lealtad.

Asumir el compromiso de fidelidad, respeto y rectitud, actuando siempre en bien de la

empresa y con amplio sentido de pertenencia.
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3.4.0rganigrama estructural de la empresa actual.

socios

Junta general de

Presidencia =

Gerencia General

| |
| | | 1
Disefio Produccién Administrativo Ventas Informética
1 |
1 | 1 1 1
= Disefiadores Bodegas Confeccion Terminado Contable Talento Humano Almacenes Servicios externos
== Disefio grafico == Materia prima o Corte S Sublimado = Contabilidad Cadenas
o Patronista S Pmd.UCtOS = Costureras Acabados - Costos
terminados
Servicios de
o Insumos — confeccion e Revisores - Pagaduria
externo
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3.5. Organigrama Estructural Propuesto.

GERENCIA GENERAL

PRODUCCION Dpto. VENTAS

FACTURACION

SUBLIMADO

jikinef:
T4

DESPACHOS

lHustracidn 5 Organigrama Estructural
Fuente: Los autores

3.5.1. Niveles Jerarquicos de la Empresa Propuesta.
e Nivel directivo
¢ Nivel gjecutivo
e Nivel asesor
¢ Nivel de auxiliar o de apoyo
e Nivel administrativo
¢ Nivel operativo

e Nivel descentralizado.
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La empresa de estudio, cuya razon social es “MECB Ltda.” confecciona todo tipo de prendas de
vestir, viene realizando sus operaciones desde hace mas de 15 afios. Su estructura organizacional
esta constituida basicamente por cinco &reas funcionales: comercial, operacional, logistica,
recursos humanos, contabilidad y finanzas, cada uno de ellos realiza un papel diferente pero
interrelacionado para el cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Se puede mencionar que el organigrama que se elabord para esta empresa, es de tipo vertical,
donde la delegacion de autoridad va de arriba hacia abajo. Con respecto al departamento de
produccion, estd conformada por cinco areas que son: disefio del producto, corte, sublimado,
confeccion y empaque de los diferentes lotes de produccion. Asi mismo, se observa que el
personal de produccién requiere la autorizacion de sus similares del &rea de operaciones para
actuar, y estos a su vez de la gerencia general.
3.6.Propuesta del Manual de Procedimientos.

Un manual de procedimientos es un instrumento administrativo que sirve como guia para cada
area o departamento especifico, donde las operaciones estan entrelazadas dentro de cada proceso,
es decir, que el final de un proceso, es el inicio del otro y asi sucesivamente, basados en
objetivos planteados, se puede acotar que estos procesos se convierten en sistemas, ya que tienen
una secuencia logica.

En el marco tedrico se menciona la simbologia de los flujogramas, los que se utilizara para la
propuesta, asi como también es facil y entendible para el pablico.

A continuacion, presentamos todas las aéreas con sus respectivos procedimientos que se debe
seguir para mejorar la produccion, en oOptimas condiciones optimizando los tiempos y
movimientos para obtener resultados planificados, de acuerdo a la necesidad de la empresa

validando el sistema de principio a fin.
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3.6.1. Procedimiento para la elaboracion de disefios y muestras para el cliente.

Tabla 6
Inicio del Primer Proceso Disefio

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo
Identificacién del procedimiento: Elaboracion de disefios y muestras para el
cliente.

Responsable Descripcion del procedimiento

Disefiadora de modas Recibe informes sobre los requerimientos de los clientes
y procede a hacer las prendas prototipo.

Entrega a ventas los modelos prototipo.

Disefia modelos exclusivos de la empresa.

Elabora las fichas técnicas de los disefios.

Envia las fichas técnicas al disefiador grafico vy
patronistas.

Aprueba las fichas técnicas del disefiador grafico y
patronistas.

Realiza modificaciones.

Patronistas Recibe las fichas técnicas con su respectiva planificacion
de muestras.

Realiza la molderia de los diferentes disefios.

Corrige el patron e imprime los trazos.

Envia molde de la prenda si es estampada o sublimada
con respectivas medidas.

Disefiador grafico Recibe fichas técnicas de estampado y sublimado.
Elabora el arte o disefio.

Envia la ficha técnica con el arte para su aprobacion en
disefio de modas y el cliente.

Modifican o cambian el arte por sugerencia del cliente.
Subliman y estampan la muestra.

Moadulo de muestras Reciben la ficha técnica de la muestra aprobada.

Recibe los moldes impresos.

Solicita materiales directos e indirectos.

Corta manualmente la muestra de acuerdo a la ficha
técnica.

Confecciona la muestra.

Envia a su aprobacion y si es necesario realiza cambios.
Envia la muestra al cliente para su aprobacion y su
respectivo pedido.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores.
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3.6.1.1.Flujograma de procedimiento de elaboracion de disefios y muestras para el cliente

Procedimiento para la Elaboracion de disefios y muestras para el cliente

Disefiadora de modas Patronistas Disefiador grafico Modulo de muestras

Aprobacion
del disefio
Prenda
estampada 0 Revision y
sublimada disefio de

Q
Il

estampado
0 sublimado

Revisay
elabora ia
molderia

Confecciona
la prenda

Fase

llustracion 6 Proceso de Disefio

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.2. Procedimiento para el cortado de los lotes de produccion.

Tabla 7
Proceso de Corte

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.

Identificacion del procedimiento: Cortado de los lotes de produccion.

Responsable

Descripcion del procedimiento

Cliente

Envia disefio.
Aprueba disefios, precios, colores.
Realiza la orden de compra.

Area de ventas

Recibe los pedidos de los clientes.

Realiza la orden de produccion.

Solicita modificacion del pedido o fechas de entrega.
Inventario de muestras de acuerdo a su codificacion.
Recepta la muestra aprobada y corrige la orden de
produccion si es necesario.

Envia la orden de pedido a las diferentes ares involucradas.

Bodega de materia

Recibe la orden de requisicién adjunta a la orden de

prima produccion.

Revisa stocks de acuerdo a los requerimientos.
Despacha la materia prima solicitada.
Descarga los pesos utilizados en el sistema para el control
de su inventario.
Solicita materia prima a los distintos proveedores con sus
respectivas cotizaciones.
Etiqueta y clasifica las telas que ingresan.

Disefio Imprime trazos.

Entrega al cortador.

Seccién de corte

Recibe la tela.

Recibe la orden de produccion para registrar material
utilizado.

Tiende la tela.

Empieza con el proceso de cortado y clasificacion de
piezas.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.2.1.Flujograma de procedimiento de cortado de los lotes de produccion

Procedimiento para el Cortado de lotes de produccion

Seccién de corte

Cliente Area de ventas Bodega de materia prima

Revisa
Confirmacion Elabora la sto;:k 'yt' Imprime Corte de
orden de sl B4 molderia orden de
as de la produccion

de pedido
produccion .
materia
prima

Cotiza precios Orden de
con los requisision
proveedores

NO

i Reallga
el pedido

Fase

llustracion 7 Procesos De Corte

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.3. Procedimiento para Estampados y Sublimados de los lotes de Produccion

Tabla 8
Proceso de Sublimado Y

Estampado

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.

Identificacion del procedimiento: Estampados y sublimados de los lotes de

produccion
Responsable Descripcion del procedimiento.
Corte Revisa la ficha técnica.

Clasifica las piezas que sean para estampar o sublimar.
Entrega a la seccibn de estampado o sublimado
respectivamente con un tiempo determinado.
Retira todas las piezas ya estampadas o sublimadas.
Almacena el lote de produccion listo para enviar a confeccion.

Seccion de Recibe la ficha técnica y la materia prima de acuerdo a lo

estampado planificado con las fechas de entrega.
Prepara los negativos y los materiales Seri graficos.
Designa el operario para estampado.
Termo fija el disefio en una plancha apropiada.
Entrega las piezas estampadas a corte.

Seccion de Recibe la ficha técnica y la materia prima con la planificacion.

sublimado Imprime el disefio en el plotter con las cantidades requeridas.
Recorta y clasifica las impresiones de acuerdo al tallaje.
Transfiere la imagen de la impresion a la tela a base de la
plancha termo fijador de alta temperatura.
Entrega las piezas sublimadas al corte.

Confeccion Recibe el lote de produccion listo para el ensamblado de la
prenda.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.3.1.Flujograma de procedimiento de estampados y sublimados

Procedimiento para Estampados y sublimados de los lotes de produccion

Seccion de estampado Seccién de sublimado

Confeccion

N Inicio de la
i confeccion

A

NO
Revelado
dela
g4 pantallao
arte del
Revisa la stampado 0 disefio
icha tecnica sublimado
A 4
> Termo
Imprimir fijado por
enlatela calor ——
disefio en
papel
Proceso
de
sublimad
0

Fase

lustracién 8 Proceso de Estampado y Sublimacion

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.4. Procedimiento para la ejecucion de la planificacion dentro del area de confeccion.

Tabla 9
Planificacion de La Produccion

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.
Identificacion del procedimiento: Ejecucion de la planificacion dentro del area de
confeccion.

Responsable. Descripcion del procedimiento.

Jefe de produccion | Recibe los pedidos de todos los clientes.

Realiza la planificacion semanal y mensual de acuerdo a las
fechas de entrega y la capacidad productiva de la empresa.
Distribuye la planificacién a las diferentes areas involucradas
por el medio del sistema electrénico.

Realiza el control y seguimiento de la planificacion en sus
diferentes areas.

Supervisa el trabajo del personal que cumplan a cabalidad con
sus tareas asignadas Yy su asistencia a su cargo.

Toma las medidas necesarias para el cumplir con las metas de
produccion

Elabora reportes de avance de produccion.

Balancea las operaciones en los mddulos de produccion.

Asistente de Recibe la planificacion de parte del jefe de produccion.
produccion Verifica la existencia de prendas nuevas para el célculo de
tiempos de confeccion (SAM'S).

Coordina con la disponibilidad de los mddulos de confeccion
para su correcta asignacion de la carga laboral.

Realiza el célculo de la cantidad requerida por metas en un
tiempo determinado registrando en una pizarra.

Controla y registra la produccion de vaya acorde al
cumplimento de las metas y de la planificacion de la
produccion.

Coordina maquilas externas de confeccidon, estampados,
sublimados y accesorios, para la entrega oportuna de la
produccién de acuerdo a lo planificado.

Realiza el célculo de pagos de todo el personal interno y
externo que trabajo por obra.

Costea las prendas de muestras fisicas.
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Corte

Verifica los lotes de produccién que estén listos para la
confeccidn relacionada con la materia prima.

Coordina con el asistente de produccion de acuerdo a la
planificacion, para en el envio de los lotes de produccion de
confeccion externa.

Bodega de insumos

Confirma la existencia de insumos necesarios para los
diferentes lotes de produccion.

Dota de los insumos a los diferentes mddulos de produccion y
de confeccion externa.

Lleva el registro y control sistémico de la adquisicion y
consumos de los insumos.

Elabora y entrega accesorios para prendas terminadas a la
seccion de empaque o acabados.

Recolecta los insumos de los mddulos de prendas terminadas.

Patinadora

Verifica que los lotes de produccion estén listos tanto en
materiales directos e indirectos.

Coordina con el asistente de produccién para la respectiva
entrega de los lotes de produccion a los modulos de confeccion
con su respectivo registro en el sistema.

De seguimiento al armado de la primera prenda si el modelo es
nuevo.

Se encarga de la preparacion de una pieza que conlleva el
proceso de elasticado en una maquina especial si el caso lo
amerita.

Control de calidad final aleatorio de acuerdo a una muestra.
Ingreso en el sistema de las cantidades en el proceso de corte
para el correcto seguimiento del inventario de materia prima en
relacion al producto terminado.

Modulos
confeccién

de

Recibe los lotes de produccion.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.4.1.Flujograma de procedimiento de la ejecucién de la planificacion dentro del area de confeccion.

Procedimiento para la de ejecucion de la planificacion dentro del area de confeccion.

Jefe de produccion Asistente de produccion Corte

Bodega de insumos

Patinadora

Mddulos de
confeccion

Planificacion de la
produccion

Prepara los insumos
necesarios de

semanal

Provee de
materiales
directos

Envia documento

Coordina de
acuerdo a los

SAM'S

Asigna los distintos
paquetes a los

acuerdo a la
planificacion.

Elabora un
listado de
insumos y

faltantes

Verifica
materiales e

insumos
necesarios para
la produccion

diferentes modulos

Fase

materiales |

Organiza en
secuencia
por fecha de
entrega

Asigna los
lotes de
produccion

llustracion 9 Proceso de Planificacion de la Produccion
Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.5. Procedimiento para el ensamblado de una prenda de vestir. Modulos de confeccion.
(Sistema modular).

Tabla 10
Proceso de Ensamblado de una Prenda de Vestir

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.
Identificacion del procedimiento: Procedimiento para el ensamblado de una prenda
de vestir. Modulos de confeccion. (Sistema modular).

Responsable. Descripcion del procedimiento.

Patinadora Revisa si la prenda tiene un proceso de preparacion previa y
trasporta al area encargada de la misma.

Entrega los paquetes de produccion a los diferentes modulos de
confeccidn previamente asignados.

Da seguimiento al armado de la primera prenda si el modelo es
nuevo.

Verifica y controla la produccién que vaya acorde al tiempo
planificado por el asistente de produccion.

Realizar un control de calidad aleatorio de cada paquete y
trasladar al siguiente proceso.

Preparacién y | Coloca en las piezas broches, ojales, elasticos, etiquetas
acabados estampadas.
Entrega a la patinadora.

Madulos de | Recepta el paquete de produccién con su respectivo esquema de
confeccion balance.
Mantener la secuencia de las operaciones de las prendas.
Solicitar anticipadamente el siguiente paquete de produccién para
la confeccion.
Informar de piezas defectuosas o faltantes.

Asistente  de | Entregar a la patinadora los esquemas de balances de las
produccion. diferentes prendas con los modulos asignados.
Controlar y supervisar las pizarras que se cumplan con lo
planificado.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.5.1.Flujograma de procedimiento para el ensamblado de una prenda de vestir.

e M0ddulos de confeccion. (Sistema modular).

Procedimiento para el ensamblado de una prenda de vestir

Preparacion y
acabados

Asistente de
produccién

Patinadora Mddulos de confeccién

Colocacion
del
respectivo
insumo

Recibe los lotes de
produccion al modulo
€on su respectivo
esquema de balance

Revisa la muestra
con la ficha técnica

Cumple con Continua
Distribucion de trabajo |a cantidad
de acuerdo al propuesta

esquema de balance 1

Rectifica
tableros

Verifica si el
sam es correcto

Inicia el proceso de
confeccién con un
tiempo determinado.

caso contrario

cronometra
st nuevamente la
prenda

NO

llustracion 10 Proceso de Ensamblado de una Prenda de vestir

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.6. Procedimiento de empaque de las prendas de vestir previo a su despacho.

Tabla 11

Procedimiento de empaque de las prendas de vestir previo a su despacho

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.

Identificacion del procedimiento: Empaque de las prendas de vestir previo a su

despacho.

RESPONSABLE

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Control de calidad

Revisar las especificaciones de las prendas pedidas por el
cliente mediante la ficha técnica.

El control de calidad debe efectuar mediante el muestreo de
acuerdo al lote de produccion para entregar al siguiente
proceso.

Entrega las prendas defectuosas a los responsables de cada
lote de produccién y lleva el control estadistico de estas.
Desarrollar y aplicar los métodos de inspeccion en cada una
de las operaciones

Acabados e insumos

Si la prenda o muestra fisica aprobada por el cliente tiene
mas insumos de los previstos en confeccion se debe
adicionar en el area de acabados e insumos caso contrario
pasa al siguiente proceso.

Empaque

Revisar la planificacion de entrega de los diferentes
pedidos.

Cerciorarse que los lotes de produccién se encuentren el
proceso de empaque con 24horas de anticipacion.

Deben informar al jefe de produccion si el pedido no esta
ingresado en la planificacion del proceso anterior.

Si el lote de produccion se encuentra sin ninguna novedad
inicia el proceso de empacada (doblado, etiquetado y
enfundado).

Informa al siguiente proceso que el pedido esta listo para su
despacho.

Jefe de produccion.

El jefe de produccion debe comunicarse con el comprador
que la fecha de entrega tiene un retraso y solicita una nueva
fecha de entrega si el caso lo amerita.

Aprueba al area de empaque continuar con el proceso de
empaque

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.6.1. Flujograma de procedimiento de empaque de las prendas de vestir

Control de calidad

Acabados e insumos

Procedimiento de empaquetado

Empaque

Jefe de produccion

Verifica la
ficha técnica
.—> y entrega al
Controla la siguiente
calidad de | MERNNNS
confeccién

Fase

NGO

Coloca los

insumos
necesarios

Revisa la

planificacion

de entrega

Cumple con la
fecha de entrega

Informa la

demora de

la fecha de
entrega

Dobla las prendas J—
por tallas y colores

Etiquetado y.

enfundado

Bodega de producto terminado

Comunica
con el
cliente y
llega a un
acuerdo

Autoriza el
empaque de
la
produccién

lustracién 11 Proceso de empaquetado de las prendas de vestir

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.7. Procedimiento de Despacho de los Productos Terminados a los Diferentes Clientes.

Tabla 12
Proceso de Almacenaje y Despacho

MANUAL DE PROCESOS

Proceso: Productivo.
Identificacién del procedimiento: Despacho de los productos terminados a los
diferentes clientes.

Responsable Descripcion del procedimiento.

Empaque Entregan al siguiente proceso los lotes de produccion (las prendas
empaquetadas y clasificadas por clientes)

Bodega de Recibe la produccién de todas las prendas que estan totalmente
producto listas para entregar al cliente.
terminado Registra la salida y entradas de las prendas en el sistema con

respaldo fisico.

Determina a donde se enviaron las prendas siguiendo las
indicaciones del gerente.

Entrega al cliente la cantidad de prendas solicitadas por él,
notificando si hubo alguna cancelacion.

Envia informacidn sobre si se cancelé alguna prenda, si algun
pedido tuvo atrasé o adelantado.

Realiza los tramites para los embarques.

Le da seguimiento para la entrega.

Cliente, RM, Eta | Distribuye a los almacenes.

fashiony Realiza la entrega directamente en las bodegas del cliente.
almacenes Debe distribuir las prendas de acuerdo a la cantidad sugerida en
las diferentes tablas de distribucion enviadas por el cliente.

Cliente Super Preparar los cartones con los diferentes modelos del pedido.
Exito Envia los pedidos por medio de transporte contratados por la
empresa (sirvientrega).

Recibe las devoluciones si el caso lo amerita.

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.6.7.1.Flujograma de procedimiento despacho de los productos terminados

Procedimiento de despacho a sus distintos clientes.

Almacenes/Eta fashion  Clientes externosy

Empaque Bodega de producto terminado y RM sUper exito

Revisa la Verifica

e e ¢ Planificacion de . Sk 4 Entrega directa
P clientes

entrega

Entrega de prendas
Empacadas

Embala en
cartones de
acuerdo a la

tabla de
distribucion

Envia y adjuntala
documentacion P
respectiva

Fase

llustracion 12 Proceso de Despacho de Pedidos a los clientes

Fuente: Investigacion propia
Elaborado por: Los autores
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3.7.Lay-out (Distribucion de Planta propuesta)

Para garantizar el flujo de trabajo y complementarse con el manual, en este trabajo es
necesario que se realice cambios en la parte distributiva de los elementos, que forman parte del
proceso de produccidn en la confeccion de prendas de vestir. Lo cual se debe determinar niveles
aceptables en lo que se refiere a costos de inventario, sueldos, capacidad ociosa y los gastos
generales.

La finalidad fundamental de esta propuesta de distribucion de la planta, es organizar las areas
de tal manera que se asegure la fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas e informacion,
atencion del proceso productivo.

Para llevar a cabo todo lo expuesto anteriormente, a continuacion se propone seguir con el
redisefio de la planta actual, una propuesta disefiada en el siguiente trabajo que se lo realizé en
formato AutoCAD con el aporte de un profesional en rama, conjuntamente con la coordinacion
de los autores que realizaron la investigacion, asi como también por parte del jefe de
produccion, experto en tema textil y de seguridad industrial, aporto con sus conocimientos y
experiencia para elaborar siguiente plano de la planta arquitectonica, dentro de los parametros
exigidos por las normas de seguridad industrial.

El presente trabajo esta enfocado en redisefiar la planta por medio de una representacion

grafica lo cual se detallara para cada una de las areas.
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3.8.Distribucioén de la planta actual

llustracion 13 planta actual de la empresa MECB Ltda.
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3.9.Distribucién del la planta propuesto
A continuacion, presentamos el siguiente plano arquitecténico de la segunda planta de
produccion, que fue realizado con la ayuda de un profesional, en lo que concierne a la parte

administrativa de la empresa.
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llustracion 14 Plano arquitectonico de distribucion segunda Planta

Fuente: Planta propuesta
Elaborado por: Elvis Morales
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Asimismo se presentd la propuesta de la primara planta donde esta nuestro trabajo de grado es
decir donde la est4d operando todo el nivel operativo, con sus respectivas modificaciones y

recomendaciones en las distintas areas de trabajo de la empresa.
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lustracion 15Plano arquitecténico de distribucién primera planta

Fuente: Planta propuesta
Elaborado por: Elvis Morales
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Para mas comprension del lector pasamos a describir las areas que se pretenden modificar, de
acuerdo al estudio y andlisis realizado durante la elaboracion de este tema de grado, mismo que
también serén presentados a los directivos de la empresa quienes aprobaran y aceptaran si es
necesario esta propuesta presentada por nosotros.

3.9.1. Area de corte.

En esta area, se modificd las estanterias y las mesas de corte, en forma continua en un mismo

sentido, lo cual permite reducir el tiempo y esfuerzo fisico en el traslado de la materia prima

hacia las diferentes mesas de corte y viceversa.
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lustracion 16 Redisefio del area de corte

Entrada principal
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3.9.2. Area de confeccion.

En esta area de igual manera se procedera a la modificacion, en el sentido de los médulos de
confeccion, ya que de esta manera se obtiene el menor recorrido y una secuencia ldgica en el
flujo a los siguientes procesos de los diferentes lotes de produccion por sus caracteristicas y

acabados.
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llustracion 17 Redisefio del area de confeccion (mddulos)
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3.9.3. Area de bodega de producto terminado.

Se procedera a la apertura de una puerta que facilite la entrada y salida de los productos del
area de bodega, para su respectivo despacho o almacenaje, minimizando los tiempos y

movimientos del responsable de la bodega conjuntamente con el personal autorizado.

Area de producto terminado

Ingreso y salida de productos terminados

Area para embalaje y preparacion de
catones de mercaderia para la entrega
respectiva
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llustracién 18 Redisefio del &rea de embalaje y bodega de producto terminado
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3.10. Propuesta de manual de buenas practicas de manufactura
3.10.1. La ergonomia aplicada al sistema de produccion modular.

La ergonomia se utiliza como una ventaja para la reduccion de fatiga laboral, movimientos
innecesarios, porque la costura implica manipulacién de material cortado, montaje de la costura,
y luego ser ensamblado a traves de una méaquina de costura. Esta operacioén puede requerir
apretones y posturas torpes del brazo, cuello y tronco.

3.10.2. Objetivos del manual para una buena ergonomia laboral.
= Minimizar lesiones y enfermedades ocupacionales y reducir el nivel de ausentismo en
la empresa, para lo cual se debe realizar ejercicios de relajacion en horarios rotativos.
= Para una buena aplicacion de las buenas précticas de manufactura (BPM) dentro de la
empresa se toma en cuenta las siguientes recomendaciones:
3.10.3. Una posicion de trabajo adecuada

El trabajo de costura hace que la operaria tenga que mantener el cuerpo en una misma
posicion durante mucho tiempo (8 horas Diarias). Si es una posicion incomoda puede resultar en
molestias y lesiones asimismo lesiones higiénicas como son el estrés y el distres.
3.10.3.1. Orden y comodidad.

Las estaciones de trabajo deben estar organizadas, de tal forma que se pueda trabajar en una
posicion naturalmente relajada. Se debe tener en cuenta que todo lo que necesite siempre debe
estar al alcance del operario y no tenga necesidad de inclinarse o pararse. Todo lo demas en
orden y debe ser removido de su alcance inmediato, especialmente si estd tomando espacio para

las cosas esenciales.
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3.10.4. Elementos esenciales de un mddulo de confeccion:
3.10.4.1. Manera correcta de aplicar la ergonomia en un médulo de confeccion.

Se detalla como se debe preparar el puesto de trabajo segun la ergonomia laboral correcta,

colocando la silla a una distancia apropiada del sitio de trabajo, evita tirar los codos lejos del

cuerpo al realizar la tarea y la superficie de trabajo debe estar a la altura del codo, la planta del
pie entera reclinada sobre el suelo, y la parte posterior de la rodilla un poco mas alta que el
asiento de lasilla.

e Lasilla.

Los operarios conservan a menudo posturas incomodas del hombro, el codo, y la mufieca
mientras que ensamblan debido a la altura o la posicién incorrecta de la silla.

Se recomienda incorporar sillas que se ajustan facilmente para minimizar al minimo posturas
incomodas, y dotar a los operarios entrenamiento en como utilizarlas correctamente, dichas sillas
debe tener una altura, inclinacién del asiento y posicion facilmente ajustables con las siguientes
caracteristicas:

El espaldar acolchado con bordes redondeados para soportar la espalda inferior, un borde
delantero suavemente inclinado previniendo que el borde de la silla ponga presion en la parte

posterior de las piernas y un asiento suave, que distribuya el peso del trabajador.

llustracion 19 Silla adecuada para las operarias de confeccion

Figura. Disefio de una silla para operarios de costura con borde redondeada
Fuente: (Manutan, 2017)
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3.10.4.2. La mesa.

Los operarios adoptan posturas inadecuadas del hombro, el codo, y la mufieca mientras
confeccionan debido a la altura incorrecta de la mesa, reposan antebrazos o las mufiecas sobre
los bordes afilados pueden cortar la circulacion de la sangre, pellizcar los nervios, y causar lesion

a los brazos o a las manos.

llustracion 20 Manera incorrecta de la mesa de la maquina de confeccion.

Figura. Operario que se reposa los brazos sobre bordes afilados.
Fuente: Los autores.

3.10.4.3. Soluciones posibles:

> Dotar mesas ajustables de la altura e inclinacién que puede ayudar a los operarios a
tener acceso a su trabajo sin adoptar posturas incomodas.

> Las mesas deben ser ajustadas, a la altura del codo y a las mufiecas rectas.

» Cuando se trabaja sentado, la mesa debe estar alta para dejar espacio a las piernas.

> El lugar debe ser mayor al manejar el pedal para que el movimiento de las piernas sea
mas facil.

> Se puede inclinar la mesa levemente hacia el trabajador, para que la visibilidad del

trabajo sea mas facil y reducir las malas posturas de la mufieca.
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> Al confeccionar tela pesada, la mesa se debe inclinar lejos del trabajador, para
transportar la tela a través de la maquina y disminuir la fuerza manual utilizada por el
trabajador.

» Los bordes de las superficies deben ser redondeados, para reclinar brazos.

llustracion 21 Manera correcta de la mesa de la maquina de confeccién.

Figura. Las mesas deben estar a la altura del codo.
Fuente: Los Autores.

e El pedal.

Equipar de un pedal ajustable que se puede poner en una posicion comoda Yy asi el trabajador

pueda estar lo mas cerca posible a la mesa.
e La postura.

Es la posicion que el cuerpo adopta el trabajador, la postura agachada se asocia con un
aumento en el riesgo de lesiones. Generalmente se considera que mas de una articulacion que se
desvia de la posicion neutral causa altos riesgos de lesiones.

e En lamufieca:
La posicion de extension y flexion se asocian con el sindrome del tanel del carpid.
Desviacion lunar mayor de 20 grados se asocia con un aumento del dolor y de datos

patoldgicos.
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e Enel hombro:
Separacion o flexion mayor de 60 grados que se mantiene por mas de una hora/dia, se
relaciona con dolor agudo de cuello.
Las manos arriba o a la altura del hombro se relacionan con tendinitis varias patologias del
hombro.
e En la columna cervical:
Una posicion de flexibilidad de 30 grados toma 300 minutos para producir sintomas de dolor
agudo, con una flexion de 60 grados toma 120 minutos para producir los mismos sintomas.
La extension con el brazo levantado se ha relacionado con dolor y adormecimiento cuello-
hombro, el dolor en los musculos de los hombros disminuye el movimiento del cuello.
3.10.5. Ejemplo del método inadecuado de posicion que adopta la operaria.
Figura. Mala postura que causa la tensién ergonémica a los brazos, a los hombros, y a la

espalda.

Espalda

muy inclinada.
Lo cual puede
causar dolores.

Los brazos
muy  encogidos
causando  poca
movilidad en las
operaciones.

El espaldar de la
silla no cumple con
su objetivo que es
el apoyo de la
espalda.

llustracion 22 Ejemplo de posicion
incorrecta que adoptan las operarias
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3.10.6. Ejemplo del método adecuado de posicion que adopta la operaria.

Figura. El brazo debe estar a la altura de la mesa

La silla cumple con un mayor
grado de comodidad a la operaria
disminuyendo la fatiga.

La silla giratoria puede ser util
facilitando la movilidad para coger
y disponer el material.
Minimizando el tiempo de los
suplementos por fatiga.

lustracion 23 Silla correcta para las operarias de confeccion

En resumen. Los métodos de trabajo implican en gran medida el éxito del operario en el
proceso de confeccion de una prenda. Con la creacion de métodos de trabajo adecuado se
mejorara la productividad del operario y como consecuencia inmediata su nivel de eficiencia, de
esta manera el operario realizara con cierta facilidad su trabajo, evitando: movimientos

innecesarios, busqueda de materiales, tiempos improductivos.
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Capitulo IV
4. Validacion de la propuesta.
4.6.Introduccion.

La propuesta de la elaboracion del Manual de procesos para un sistema de produccién
modular, lay-uot y BPM para la compaiiia de confecciones “MECB Ltda.” de la ciudad de
Atuntaqui del canton Antonio Ante provincia de Imbabura, previo a la validacion por parte de la
sefiora Nelly Vega Gerente de la Compafiia que es la primera instancia y fue revisada por el
Magister Omar Godoy, jefe de produccién, quienes a través de un documento recibieron la
mencionada propuesta y en el plazo de 2 dos dias expusieron sus comentarios acerca del
documento.

Tanto a la Gerencia, como al Jefe de Produccién a quienes se solicitd su opinion sobre la
propuesta son aquellos que tienen como responsabilidad principal, garantizar en sus procesos la
continuidad de las operaciones, ya que estan relacionados con los procesos productivos del
negocio, mantener las condiciones de operatividad y funcionamiento, coordinar y controlar la
eficiencia del desempefio de los que integran la empresa en sus distintas areas.

De igual manera la gerencia ha mostrado su interés y a otorgado su visto bueno para este tipo
de iniciativas que tengan que ver con el mejoramiento de los procesos que la empresa desarrollo
a diario.

Luego de un proceso exhaustivo de analisis y observacion a la propuesta los directivos de
“MECB Ltda.” han validado la misma presentando su respaldo para que los procesos sean
implementados al interior de las areas de produccion, mismos que se plasman en el documento

que se encuentran en los anexos.



4.7.Métodos de verificacion.

En la propuesta se pretende reflejar un correcto orden en la aplicacion de los diferentes
procesos que se plasman en el manual, en relacién a las diferentes areas del proceso productivo
para obtener mejores resultados basados en un adecuado flujo de operaciones que se deben llevar
a cabo dentro de la planificacion de la produccion.

Para lo cual se procura dar a la propuesta la socializacion a la gerencia como a la jefatura de
produccion e implementacion de la misma en la empresa.

4.7.1. Caracteristicas a verificar.

Dentro de las caracteristicas a verificar que presentan mayor relevancia en la propuesta son:

o Filosofia empresarial.
e Estructura Organizacional.
e Lay-out (distribucion de la planta)
e Areas del Proceso Productivo.
e Buenas practicas de manufactura (ergonomia laboral)

4.8.Estudio estratégico.

4.8.1. Descripcion del caso.

La elaboracion del Manual de Procesos para un Sistema de Produccion Modular, Lay-uot y
BPM para la Compafiia de Confecciones “MECB Ltda.” de la ciudad de Atuntaqui del Cantdn
Antonio ante Provincia de Imbabura, es necesario porque permite al trabajador de la empresa
conocer claramente que debe hacer, cuando y donde debe hacerlo, conociendo también los
recursos y requisitos necesarios para cumplir una determinada tarea. Ya que en la investigacion
realizada en el capitulo | se detectd falencias en flujo de operaciones, determinando sobrecarga

de trabajo y cuellos de botella en algunas areas de produccién por tal motivo y se propuso este
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manual lo cual fue necesario e indispensable validar con las autoridades de la empresa (Gerente
y Jefe de Produccidn) previo a su aplicacién en la empresa.
4.8.2. Estrategias empleadas para el estudio.

Para la validacion de la propuesta se entabl6 una reunion con las autoridades de la empresa,
explicandoles el objetivo de la misma.
4.9.Descripcion del estudio.

4.9.1. Objetivo del estudio.

Validar el Manual para un sistema de produccién modular, lay-uot y BPM para la compafiia
de confecciones “MECB LTDA.” de la ciudad de Atuntaqui del canton Antonio ante provincia
de Imbabura, por parte de las autoridades.

4.9.2. Equipo de trabajo.

Los integrantes que conforman el equipo de trabajo para la validacién de la propuesta son:

Empresa MECB Ltda. Tutor Autores
Sra. Nelly Vega Gerente General Eco. Diego Taboada Morales Cordova Jesus
Msc. Omar Godoy Jefe de Produccion Pineda Morales Pedro

4.9.3. Programa de Estudio.

Dentro de la validacion de la propuesta se describieron y discutieron, todas y cada una de
las areas del proceso productivo tomando en cuenta la matriz de validacion, en cual contiene
todas y cada una de las caracteristicas a evaluarse.

4.10. Resultado del estudio.
El resultado de la aplicacion de la matriz de validacion donde se encuentran descritos de todas

las &reas con sus respectivas caracteristicas e indicadores que se realiz6 de la siguiente manera:
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4.10.1. Cuadro de validacion

Tabla 13
Cuadro de Validacion de Filosofia Empresarial

Matriz de Validacion.

Variable Dimensién Marco de validacion Criterios de Evaluacion. | Observaciones.
Relacion Relacion
variable y | Variable vy
dimension marco  de
validacién
e Vision. Debe ser objetivo. Si Si
e Mision.
Filosofia e Principios y | Debe ser evolutivo. Si Si
empresarial valores,
Deben ser aplicables S S

Fuente: investigacion propia.
Elaborado por: Los autores.

Tabla 14
Cuadro de Validacion de la Estructura Organizacional

Matriz de Validacion.

Variable Dimension Marco de validacion Criterios de Evaluacion. | Observaciones.
Relacién Relacién
variable y | Variable vy
dimensién marco  de

validacion

Estructura Organigrama | Facilita la toma de Si Si

Organizacional. estructural. decisiones.

Representacion grafica | Si Si
de la empresa.

Elemento técnico

valioso para el analisis | Si Si

organizacional.
Niveles jerarquicos de
la empresa

Fuente: investigacion propia.
Elaborado por: Los autores.
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Tabla 15

Cuadro de Validacion de la Distribucion de la Planta

Matriz de Validacion.

Variable Dimension Marco de validacion Criterios de Evaluacion. Observacio
Relacion Relacion
variable y | Variable y marco | nes.
dimension de validacion
Espacio  fisico | Optimizar el Si Si
Distribucién utilizado. aprovechamiento del
de la Planta espacio fisico seguro 'y
flexible a cambios.
Sefializacion y | Realizado de acuerdo | Si Si
seguridad a las normas
industrial. internacionales de
seguridad industrial.
Fuente: investigacion propia.
Elaborado por: Los autores
Tabla 16
Cuadro de Validacion de las Areas del Proceso Productivo
Matriz de Validacion.
Variable Dimension Marco de validacion Criterios de Evaluacion. Observa
Relacién Relacién ciones.
variable y | Variable 'y
dimensién marco de
validacion
Areas del | Area de disefio. | Creativo e innovador. Si Si
Proceso Area de corte. Area indispensable para el Si Si
Productivo. inicio del proceso
productivo. _ .
Area de | Aplica tecnologia de punta | > S
sublimado. en el tema de serigrafia.
Area de | Sujeta a control, seguimiento | g; si
confeccion. y evaluacion.
Modulos de | Cuenta con personal Sj Si
confeccion. polivalente.
Area de | Cuentan con una
empaque. infraestructura adecuada que | Si Si
facilitan su proceso final.
Area de | (Empaque)
producto Cuentan con una Si Si
terminado. infraestructura adecuada que
facilitan su proceso final.
(bodega)

Fuente: investigacion propia.
Elaborado por: Los autores.
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Tabla 17
Cuadro de Validacion Buenas Practicas de Manufactura

Matriz de Validacion.

Variable Dimension Marco de validacion Criterios de Evaluacion. Observa
Relacion Relacion ciones.
variable y | Variable 'y
dimension marco de
validacién
Fisioldgicas, fisicas y Si Si
Buenas Ergonomia psicolégicas. ) )
Practicas  de | laboral. Previene enfermedades Si Si
Manufactura. ergonémicas.

Aumenta la motivacion y la

- L, . Si Si
satisfaccion en el trabajo.
Manejo de | Clasificacion de desechos Si Si
residuos textiles | textiles.
Aplicacion de las “3R” Sj Si

(reducir, reciclar y reutilizar)

Fuente: investigacion propia.
Elaborado por: Los autores.

En la propuesta esta preparada y observando las necesidades de la empresa lo que permitira
tener un punto de opinién y que servira como guia y que la implementacion del manual.

En sintesis, los resultados de la validacion de la propuesta son favorables para la empresa que
fueron avaladas por las autoridades de la empresa con un documento debidamente sustentado y

anexado respectivamente y supervisados con el tutor.
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4.11. Evaluacion.
4.11.1. Filosofia Empresaria.

Por medio de la matriz de validacion se pudo observar que es aplicable en la empresa, ya que
no posee de una manera técnica y difundida a sus colaboradores, siendo indispensable contar con
una guia y sus componentes para llegar al cumplimiento de los objetivos, sean estos a corto,
mediano y largo plazo.

4.11.2. Estructura Organizacional.

La empresa cuenta con un organigrama estructura empiricamente estructurado, por lo cual se
ha propuesto un modelo de organigrama elaborado técnicamente por los autores que estan
basados en la investigacion bibliogréafica, mediante la validacién por la gerencia ha manifestado
que se puede dar paso a una modificacion previo a su aplicacion, por las caracteristicas que
presenta el organigrama propuesto.

4.11.3. Distribucion de la Planta. (Lay-out)

Dentro del estudio de la distribucion de la planta, en el transcurso de la investigacion se ha
logrado determinar que la planta no se encuentra distribuida correctamente en las diferentes areas
de produccién, sin duda podemos acotar que se ha realizado cambios importantes en area de
corte, los modulos de confeccion y en la bodega de producto terminado especificamente. Y que
han sido aprobados a criterio de los directivos de la empresa.

4.11.4. Areas del Proceso Productivo.

Dentro del Proceso Productivo, todas y cada una de las areas que componen la empresa han
sido debidamente analizadas que por ende se han realizado los respectivos procedimientos y
flujogramas de acuerdo a las necesidades y requerimientos de los distintos procesos que

complementan el ciclo productivo, especialmente para el area de confeccion.
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4.11.5. Buenas Practicas de Manufactura.

Siendo el tema muy amplio, se especificado en una rama que es de suma importancia, en
virtud de que el talento humano adopta posiciones inadecuadas en el desempefio de sus
actividades, por lo cual la investigacion se ha recomendado a la empresa que aplique este manual
en el que contempla formas y maneras adecuadas que debe adoptar cada operaria con su
respectivo inmueble, de esta manera mitigar la fatiga laboral y por ende aumentar su
productividad.

También tomando en cuenta el tema ecolédgico, de manipular y aplicar normas que vayan
encaminadas al tratamiento adecuado de los residuos textiles.

Una vez concluida la validacion, se puede resumir y concluir, todos los resultados obtenidos
contribuyen al mejoramiento de la empresa, lo cual hace indispensable contar y aplicar el manual
de procesos presentado, como una herramienta que permita desarrollar las actividades con un

orden légico y mejorar la calidad de los productos.
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Conclusiones.
El diagnostico situacional del presente proyecto sirvié para determinar las fortalezas
oportunidades, debilidades y amenazas relacionadas, con los métodos de produccion
de la empresa textil MECB Ltda. En el cual se determind la falta de asignacion de
procesos Yy procedimientos en las diferentes aéreas de la empresa y en particular en el
sistema de produccién modular que aplica, la debilidad de la empresa es la
distribucion de la planta que conlleva a demoras y retrasos en el proceso productivo.
El marco tedrico permitié desarrollar un conjunto de conocimientos mediante
conceptos cientificos, los cuales sustentan la elaboracion del manual de procesos con
el fin de dar la investigacion a un sistema coordinado y coherente de proposiciones
que permitan perfilar y justificar la propuesta planteada.
La propuesta de elaborar un manual de procesos basados en flujogramas de
operaciones es beneficiar directamente tanto a la empresa como al sistema modular
independientemente, ya que facilita la supervision del trabajo mediante la
normalizacion de las actividades evitando la duplicidad de funciones. Asi mismo el
manual de procesos permite que la informacion obtenida proporcione datos sobre los
hechos derivados de la actividad de la empresa facilitando la toma de decisiones sobre
la marcha de la misma.
Este manual de procesos ha sido validado por el personal investigador, y
especificamente por la Sra. Nelly Vega gerente general de la empresa, asi como
también por la jefatura de produccion, magister Omar Godoy, quienes sustentan en el

documento anexado del presente trabajo.
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Recomendaciones.

Emplear el presente manual de procesos ya que permite detallar las actividades
especificas de cada una de las areas que conforman el proceso productivo de la
empresa, permitiendo el direccionamiento correcto de la toma de decisiones que
garanticen la confiabilidad en el desempefio de todas las areas de la organizacion.
Valerse de conceptos adecuados para prevenir fallas en el desarrollo del manual de
procesos, mismo que evitara la desviacion del planteamiento original y permite el
correcto uso del lenguaje empleado durante el avance de la propuesta planteada con un
control adecuado de las actividades que deben desempefiar dentro de la empresa.

La presente propuesta recomiendo la aplicacién del manual de procesos a que ayuda
en la correcta distribucion de funciones y actividades en las diferentes areas del
proceso productivo, ademas facilita el desempefio laboral con las buenas practicas de
manufactura en una estructura distribuida acorde a las normas de seguridad industrial
y de esta manera cumplir con la base filosofica de la empresa.

La validacion es recomendable ya que permite crear mecanismos de evaluacion de
forma directa de la propuesta con los directivos de la empresa, en relacion al tema

realizado por los autores del trabajo de grado.
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ANEXOS



Anexos N°1 Tabulacion de la encuesta realizada a los operarios de confeccién

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y ECONOMICAS.
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Tabulacion de la encuesta realizada a los operarios de confeccion.
¢ Como adquirid los conocimientos para elaboracion y confeccion de prendas de vestir

gue Ud. aplica dentro del taller?

Tabla 18
tabulacién de datos

Opcidn Resultado Porcentaje
Experiencia en otros 18 49.00%
talleres
Capacitacion técnica 18 49.00%
Otros. 1 2.00%
Total 37 100.00%
Fuente: los operarios
Elaborado por: Los autores

M Siempre

® Casi siempre

® Nunca

Elaborado por: Los autores
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¢ Considera Ud. que el tiempo de entrega de los implementos e insumos para que realice

su trabajo es oportuno?

Tabla 19

tabulacion de datos
Opcion Resultado Porcentaje
Siempre 6 16.00%
Casi siempre 25 68.00%
Nunca 6 16.00%
Total 37 100.00%

Fuente: los operarios
Elaborado por: Los autores

16% 16%

M Siempre
M Casi siempre

M Nunca

Elaborado por: Los autores

La empresa crea incentivos para mejorar su desempefio laboral?

Tabla 20

tabulacion de datos
Opcion Resultado Porcentaje
Sl 9 24.32%
NO 28 75.68%
Total 37 100.00%

Fuente: los operarios
Elaborado por: Los autores
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Sl
= NO

Elaborado por: Los autores

Considera Ud. que el ambiente laboral con sus comparieros de trabajo es?

Tabla 21

tabulacion de datos
Opcidn Resultado Porcentaje
Muy buena 3 8.00%
Buena 18 49.00%
Regular 15 40.00%
Pésima 1 3.00%
Total 37 100.00%

Fuente: los operarios
Elaborado por: Los autores

B Muy buena ™ Buena ™ Regular = Pésima

Elaborado por: Los autores
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¢, Su posicion fisica adoptada en su lugar de trabajo es?

Tabla 22

tabulacion de datos
Opcion Resultado Porcentaje
Adecuada 8 21.62%
Poco adecuada 23 62.16%
Inadecuada 6 16.22%
Total 37 100.00%

Fuente: los operarios
Elaborado por: Los autores

B Adecuada

® Poco
adecuada

M Inadecuada

Elaborado por: Los autores
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Anexo N° 2 Entrevista Realizada al Jefe de Produccion.

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y ECONOMICAS.

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Entrevista realizada al Jefe de produccion.

Ing. Omar Godoy.

Compainiia de confecciones MECB Ltda.
Cuéles son sus funciones que desempefia en su cargo como jefe de produccion.
Como planifica y organiza las ciclos productivos y que inconvenientes durante el
desarrollo de los mismas en los respectivos departamentos o secciones.
Emplea algin flujo grama de procesos para la innovacion o mejora continua en la
empresa en la que lleva al frente.
Ud. cree que su equipo de trabajo estd técnicamente capacitado para el correcto
desempefio en sus funciones? han recibido algun taller de capacitacién para mejorar la
produccidn y sus procesos.
La empresa brinda el espacio fisico de trabajo necesario para mantener una correcta
ergonomia laboral. Como por ejemplo maquinaria, luminosidad, ambiente térmico,
ruidos, posturas de trabajo, y todo aquello que pueda poner en peligro la salud del
trabajador y su equilibrio psicolégico y nervioso.
Se basa en algln procedimiento para solucionar los problemas de calidad e imprevistos
ocasionados en la produccion
Qué tipo de supervision existe en los diferentes departamentos para que los paquetes de
produccién y el aprovisionamiento de materiales se cumplan de acuerdo a lo
planificado? Y quienes lo realizan?
Ud. sabe que tratamiento le da la empresa a los desperdicios textiles. Ya que estos
generan un gran impacto ambiental que en la actualidad se incluira en una norma ISO

internacional.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Los operarios conocen la correcta manipulacion y funcionamiento de la maquinaria con
la que disponen para la confeccion de los diferentes disefios y modelos y cada qué tiempo
realiza el mantenimiento de la misma.

Ud. como jefe de produccién, cuéntenos que acciones realiza la empresa en el tema de
manejo de residuos, ya sean estos organicos e inorganicos.

Cuales son las politicas de control para las diferentes aéreas de que intervienen en la
produccion y que acciones aplica si las mismas no son cumplidas?

Existe una correcta distribucion fisica de la maquinaria y desplazamiento entre las
diferentes aéreas.

El talento humano con el que cuenta la empresa, ha recibido una capacitacion sobre
seguridad industrial

Al momento de contratar el personal aplica o cuenta con un manual de procesos de
seleccién de personal.

Cuales son las ventajas y desventajas al trabajar bajo presion con el método de sistema
de produccién modular.

La empresa realiza una evaluacion de desempefio laboral a su talento humano y cada qué
tiempo.

Conoce Ud. sobre la existencia de la Vision, Mision, principios y valores de la empresa?
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Anexo N° 3 Entrevista realizada a la Gerente General de la Compafiia de confecciones

MECB Ltda.

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS Y ECONOMICAS.

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Entrevista realizada a la Gerente General de la Compafiia de confecciones MECB Ltda.

Cuestionario.

1.

Cual ha sido su trayectoria profesional y que lo llevo a ser un empresario textil y crear
confecciones SANTE.

La empresa cuenta con un organigrama escrito, conocido y acatado por toda la
organizacion.

Tiene la empresa una politica escrita y conocida por la organizacion sobre la mision,
vision y objetivos de la empresa

La empresa tiene politicas, manuales de procedentitos y descripcion de cargos y
funciones escritos, conocidos y acatados por toda la organizacion.

Con que clase de asesoria cuenta Ud. para llevar a cabo los objetivos de la empresa. Y
Ud. cree que se ha cumplido con los objetivos trazados

Cree que los procesos que estan siendo utilizados actualmente son los adecuados o
necesitan redefinirse? Y en qué areas?

Las areas de la empresa que intervienen en el proceso productivo y las actividades de la
misma son llevadas a cabo eficientemente.

Cree que la maquinaria con la que cuenta su empresa ayuda a mejorar la productividad de
la empresa.

Como describe la distribucién fisica de la empresa y en qué porcentaje cree que esta

siendo aprovechado.
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10.

11.

12.

13.
14.

15.

16.

17.

Ud. que esta al frente de esta empresa cuenta con un presupuesto bien estructurado y cada
qué tiempo lo realiza.

La planificacion de la produccion y ventas son llevadas a cabo de acuerdo a un
cronograma trazados por la empresa y cada qué tiempo los realiza.

Tiene la empresa un plan de mercadeo y ventas detallado y escrito para el afio en curso o
el siguiente.

Qué &rea cree Ud. que produce el mayor porcentaje de costos improductivos. Y por qué.
La empresa compara sus resultados econdmicos presupuestados con los reales y toma
acciones correctivas para controlar desviaciones. Cada qué tiempo?

Cual es su percepcién sobre la situacion actual de la industria textil de confecciones
frente a las nuevas politicas del estado.

Cree que los productos que ofrece su empresa cumple con los estandares de calidad que
requiere el mercado actual.

Maneja un prondstico de ventas para el control de sus inventarios.
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Anexo 4. Area de produccion de la compafiia MECB Ltda.
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Anexo 5. Registro en la superintendencia de compafiias, valores y seguros.

@ St PERINTENDENCIA
—
REPUBLICA DEL ECUADOR

SUPERINTENDENCIA DE COMPANIAS, VALORES Y SEGUROS

F

DENOMINACION DE LA COMPARIA: (MECB CIALTDA. )
SECTOR: [SOCIETARIO MERCADO DE VALORES [_] seGuros [ )
NUMERO DE EXPEDIENTE: DOMICILIO: ( ATUNTAQUI ]
RUC: [1091748696001 )

REPRESENTANTE(S) LEGAL(ES): [VEGAWLANDS NeLLY auADALLPE: ]
CAPITAL SOCIAL: ( $ 20,000,000 ) SITUACION ACTUAL: (ACTIVA J
LA COMPARNIA TIENE ACTUAL EXISTENCIA JURIDICA Y SU PLAZO SOCIAL CONCLUYE EL: ( 05/12/2064 J
CUMPLIMIENTO DE OBLIGACIONES: HA CUMPLIDO

Siendo responsabilidad del Representante Legal la veracidad de la informacién remitida a esta Institucion, la
Superintendencia de Compainias, Valores y Seguros certifica que, a la fecha de emision del presente certificado, esta
compaiiia ha cumplido con sus obligaciones.

FECHA DE EMISION: 25/04/2018 16:44:21

Es obligacién de la persona o servidor publico que recibe este documento validar su autenticidad ingresando al portal web

s - s b gt ““I“l ||| ||||| |||||| |||| I|||| ||||I ||||| ||||| |||I| ||||| |I|| “II

C13B4869680
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Anexo 6. Acta de validacion de la propuesta

Acta de Validacion de la Propuesta.

Fabrica

Av. Luis Leoro Franco

% Ve s § A &2 7 5 o 14-34y Olmedo

En atencion al requerimiento de la Facultad de Ciencias Administrativas y Economicas bt

Gral. Enriquez y Sucre

0 3 4 AR (Parque central)

(FACAE) de la Universidad Técnica del Norte, se procede a levantar la presente acta qu¢ Teléfonos

(06) 2906 234

: . .. | (06)2907383

formara parte del Trabajo de Grado Manual de Procesos para un Sistema de Produccion| (062906878
ATUNTAQUI - ECUADOR

Modular, Lay-uot y BPM para la Compaiiia de Confecciones “MECB Ltda.” De la ciudad

de Atuntaqui del Canton Antonio ante Provincia de Imbabura.

Con la participacion Vde los directivos de la empré;a MECB Ltda. Quien ha tenido relacion
directa con la implementacion y aplicacion del proceso, con los autores del trabajo de grado
mencionado anteriormente se llevé a cabo una entrevista y una reunion que permitieron
analizar en detalle la propuesta, y de ser necesario corregirla, para finalmente validar la

misma. Quien intervino en la validacion fue.
Sra. Nelly Vega. Gerente de la Compaiiia MECB Ltda.
Magister. Omar Godoy. Jefe de Produccion.

Luego de las actividades indicadas y que la propuesta recoge las observaciones y han sido

corregidas los aspectos que asi lo requieran, se emiten los siguientes criterios.

e La propuesta abarca todos los aspectos relacionados con todo el proceso productivo
el cual esta claramente estructurado y que contienen todos los elementos que debe

incluir en un manual.

129



e El manual de procesos planteados pueden ser implantados en la compail
conjuntamente con la socializacién en las diferentes areas para el éxito

e El implantar el trabajo por procesos en la empresa, particularmente en el area dg
confeccion, permitird mejorar la productividad y en las diferentes éreas aplicar a
mejoramiento continuo y el correcto desenvolvimiento del talento humano

mitigando la fatiga laboral con la aplicacion de una buena ergonomia de las

Fabrica

Av. Luis Leoro Franco
14-34y Olmedo
Almacén

Gral. Enriquez y Sucre
(Parque central)
Teléfonos

(06) 2906 234

(06) 2907 383

(06) 2906 878
ATUNTAQUI - ECUADOR

operarias de confeccion.
e El disponer de un manual de procesos bien estructurado y que incluye diagramas

claros y concisos permitira a las areas involucradas disminuir considerable los

tiempos de confeccion y ademas disponer'de una informacion completa de cualquier

punto del proceso que permita realizar monitoreo y control de la produccion.

e La propuesta presentada mejorara notablemente la fluidez de los procesos.

favoreciendo el aprovechamiento dptimo de los recursos, tanto del talento humano,

materias primas y del espacio fisico de la planta de produccion.

Para constancia de lo expuesto firma.

| -
!‘!} HI n-_

Sra. NElly Vega.
Gerente de la Compaiiia MECB Ltda.

Lic". Andrea Tapia.
Contadora General.
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