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GLOSARIO
B

BOM: (Bill Of Materials), es un inventario completo de las materias primas,
conjuntos, subconjuntos, piezas y componentes, asi como las cantidades de cada
uno de ellos necesarias para fabricar un producto.

E

EFICIENCIA: Relacion existente entre los recursos que son empleados para un
proyecto y los logros que son obtenidos a través de éste.

EFICACIA: Hace referencia a la capacidad que tienen las personas (0
empleados) para poder conseguir aquello que se proponen, independientemente del
namero de recursos empleados.

M

MLP: EI perceptron multicapa (Multilayer Perceptron MLP), propuesto por
Rumelhart es el componente principal de una red neuronal, proporciona la base
para la mayoria de las aplicaciones de las redes neuronales.

MPS: (Master Production Schedule), es un indicador de qué, cuando y cudntos
articulos producir.

MPR: (Material Requirements Planning), o planificacion de requerimientos de
material, es un sistema que se basa en la planificacion del proceso de produccion
y el control de inventarios para poder gestionar la forma mas eficiente posible.

MSE: Error Cuadratico Medio. Media del error de pronéstico en términos
cuadrados de la unidad analizada.

PRODUCTIVIDAD: Relacion entre el resultado de una actividad productiva y
los medios que han sido necesarios para obtener dicha produccion.

S

SIPOC: Diagrama que muestra el flujo de material desde los proveedores,
entradas, procesos, hasta la salidas y clientes

T

TOC: (Theory of Constraints), conocido como Teoria de las Limitaciones, se
basa en que todo sistema productivo siempre tiene, al menos, un cuello de botella,
o un eslabon en la cadena mas débil, y su determinacion es crucial para actuar sobre
él, ya que este cuello de botella es el que marcara el ritmo productivo de la cadena.
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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion se ha ejecutado en la empresa Tempo Codeca Cia LTDA, la cual
se encuentra ubicada en el en Parque Industrial, provincia de Imbabura, ciudad de Ibarra, su rubro
econdmico es la produccion y comercializacion de ropa casual y deportiva. La investigacion se basa en
la necesidad de brindar soluciones ante la baja productividad en los procesos productivos de la empresa,
de esto que se genera la hipotesis, si la propuesta de un sistema de programacion y control de la
produccion en base a los tiempos estandares de cada prenda en cada uno de los procesos, ayuda a
tener una planificacion exacta que permita tomar decisiones que mejoren la rentabilidad de la empresa.
Para la realizacion de la investigacion se trazaron objetivos, como el de diagnosticar el proceso de
produccioén de la empresa, realizar la planificacion de la produccién con base a tiempos estandarizados
la cual permite llegar a un equilibrio entre lo que se va a producir y lo que se tiene planificado, se

analiza la eficiencia en cada operacion para verificar si la propuesta es rentable o no.

En la empresa Tempo Cideca Cia Ltda., existe elementos de planificacion y control de la
produccién, pero no estan definidos formalmente mediante un estudio, lo que algunos procesos sean
ineficientes, esto a su vez hace dificil mantener una estrategia y alcanzar los objetivos a largo plazo de
la empresa. Es asi como para mejorar la eficiencia en los procesos se sugiere planificar en base al fondo
de tiempo disponible por cada proceso y tener en cuenta el tiempo estdndar de cada familia de

productos.

El sistema de planificacion, programacion y control de la produccién propuesto tiene como finalidad
mejorar el nivel de servicio, estableciendo el control en el flujo productivo, asi como mejorar la
eficiencia de las areas seleccionadas. Teniendo en cuenta ciertos factores como: la entrada de materia
prima en el proceso de recepcion de insumos, contabilizando la cantidad exacta en inventario, la fecha
de entrega de insumos, llevar un registro con los proveedores, con el objetivo de conocer el material
idoneo con el que cuenta la empresa para realizar la produccion. Ademas, se considera el recurso
humano disponibles en cada proceso, con el fin de conocer la capacidad del tiempo con el que se cuenta,
esto ayuda a planificar con méas a detalles la semana con la que se va a realizar las actividades, y
programar con base al tiempo estandar y el proceso. Para un mejor control se propone un registro en la
ficha técnica de produccion por cada area, teniendo en cuenta la cantidad por tallas que se realiza, asi
como la cantidad que entra al proceso y la que culmina, antes de continuar con el siguiente proceso se
destinara a cerrar la ficha técnica para saber que el producto ha culminado de manera efectiva y puede

seguir con el siguiente proceso, el modelo se realiza en la herramienta informatica Excel.
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ABSTRACT

The present work of qualification has been executed in the company Tempo Codeca Cia
LTDA, which is located in the Industrial Park, province of Imbabura, city of Ibarra, its economic
heading is the production and commercialization of casual and sports clothes. The research is
based on the need to provide solutions to the low productivity in the production processes of the
company, this generates the hypothesis, if the proposal of a planning system and production
control based on the standard times of each garment in each of the processes, helps to have an
accurate planning that allows decisions to improve the profitability of the company. To carry out
the research, objectives were drawn up, such as diagnosing the company's production process,
carrying out production planning based on standardized times, which allows a balance to be
reached between what is going to be produced and what is planned. The efficiency of each

operation is analyzed to verify whether the proposal is profitable or not.

In the company Tempo Cideca Cia Ltda., there are elements of planning and control of
production, but they are not formally defined through a study, which some processes are
inefficient, this in turn makes it difficult to maintain a strategy and achieve the long-term
objectives of the company. Thus, in order to improve efficiency in the processes, it is suggested
to plan based on the time available for each process and to take into account the standard time of

each product family.

The system of planning, programming and control of the production proposed has as purpose
to improve the level of service, establishing the control in the productive flow, as well as to
improve the efficiency of the selected areas. Taking into account certain factors such as: the entry
of raw material in the process of receiving inputs, accounting for the exact amount in inventory,
the date of delivery of inputs, keep a record with suppliers, with the aim of knowing the ideal
material that the company has to make the production. In addition, it considers the human
resources available in each process, in order to know the capacity of the time it has, this helps to
plan in more detail the week in which the activities will be performed, and schedule based on the
standard time and process. For a better control, a record is proposed in the technical production
sheet for each area, taking into account the quantity by size that is made, as well as the quantity
that enters the process and the one that ends, before continuing with the next process will be
destined to close the technical sheet to know that the product has ended effectively and can

continue with the next process, the model is made in the computer tool Excel
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
La comercializadora de ropa TEMPOCODECA CIA LTDA, es una empresa de mercado

nacional perteneciente al sector textil, que nacié como respuesta a una necesidad de los
confeccionistas de la localidad y de los sectores en el ambito local, regional y nacional, su
principal actividad se enfoca en producir siete familia de productos de moda informal con
marcas propias y licencias, consoliddndose como un referente en el panorama de ingenieria,
la organizacion cuenta con tres &reas principales: area administrativa y directiva, area de
apoyo, y area de produccion. Siendo primordial este ltimo, ya que en ella se encuentras
distribuidas los procesos: Corte, Bordado/Sublimado, Serigrafia, Confeccion, y Empaque,
que se las denomina como las Areas Clave de la comercializadora, debido a que son procesos
que agregan valor al producto, teniendo en cuenta esto, se debe poner énfasis al momento de

planificar, programar y controlar la produccion.

Inicialmente, la empresa no planificé su volumen de produccion ni consider6 la demanda
de su nicho de mercado, incumpliendo en la eficiencia y eficacia, para una demanda
establecida, la produccion se regida por los insumos en almacenamiento, ademas, no se toma
en cuenta las fechas de entrega, lo cual causa retraso, obligando a que los obreros trabajen

horas extras.

En la actualidad, la planificacién de produccion en las areas clave, se lleva a cabo en una
plataforma informatica, esto ayuda a planificar, programar y controlar la eficiencia y eficacia
en cada area. La organizacion toma en cuenta la fecha de entrega del pedido, la recepcion de
la tela e insumos, basandose en esto se planifica la semana a realizar cada actividad, el dia
que se realizara la actividad, y posteriormente se lleva un registro para saber si la planificacion
se cumple y con la calidad requerida, en caso de no cumplir con la planificacion se procede a

reprogramar fecha de realizacion de actividades.



La propuesta del disefio del sistema de planificacion, programaciéon y control de la
produccion, tiene como finalidad mejorar el nivel de servicio, estableciendo el control en el
flujo productivo, asi como mejorar la eficiencia de las areas seleccionadas, teniendo en cuenta
ciertos factores como: la entrada de materia prima en el proceso de recepcion de insumos,
contabilizando la cantidad exacta en inventario, la fecha de entrega de insumos, llevar un
registro con los proveedores, con el objetivo de conocer el material idéneo con el que cuenta
la empresa para realizar la produccion. Ademas, se tendra en consideracion el nimero de
trabajadores disponibles en cada area de trabajo, para conocer la capacidad en minutos con la
que se contara, esto ayudard a planificar con mas a detalles la semana con la que se va a
realizar las actividades, y programar el dia en que se llevara cada operacién. Para un mejor
control se propondra un registro en la ficha técnica de produccion por cada area, teniendo en
cuenta la cantidad por tallas que se realiza, asi como la cantidad que entra al proceso y la que
culmina, antes de continuar con el siguiente proceso se destinara a cerrar la ficha técnica para
saber que el producto ha culminado de manera efectiva y puede seguir con el siguiente
proceso. Una vez concluido el trabajo de titulacion la organizacion contara con una
herramienta que permitira el prondstico, planificacion, programacién y control de la

produccion de las siete familias de productos que se realizan en la empresa objeto de estudio.

1.2.0BJETIVOS

1.2.1. Objetivo General
Programar y controlar la produccion de las areas claves de la comercializadora de ropa
casual y deportiva de TEMPOCODECA CIA LTDA, mediante teoria de restricciones,

que permita mejorar el nivel de servicio.



1.2.2. Objetivos Especificos

e Realizar el marco tedrico referencial de la investigacion mediante la revision de las

técnicas y metodos para la programacion y control de la produccién.

e Diagnostico de la situacion actual del proceso de programacion de la produccion
de la comercializadora de ropa TEMPOCODECA CIA TLDA, mediante la

utilizacion de técnicas de investigacion.

e Disefiar la programacion y control de la produccion para las areas claves de la

comercializadora de ropa casual y deportiva TEMPOCODECA CIA TLDA.

e Analizar los resultados obtenidos en cada area clave, a partir del modelo de

programacion y control de la produccion

1.3. ALCANCE

La Comercializadora de ropa TEMPOCODECA CIA LTDA cuenta con su planta de
produccién ubicada en la cuidad de Ibarra, esta dividida en: &rea administrativa y directiva,
area de apoyo, y area de produccion.

La propuesta del modelo de programaciéon y control, se realizard para el area de
produccidn, es decir donde se realizan las actividades agregadores de valor.

Para la realizacion del modelo de programacion nos enfocaremos en tres elementos: Los
planes, El sistema de informacidon acerca de lo que ocurre realmente, y el criterio que se adopta
ante el cambio que se observen en los diversos pardmetros como la demanda, nivel de
inventario, nivel de calidad, innovaciones en el producto y/o equipo. Y el modelo se lo
realizara en la plataforma informatica Excel que gracias a sus herramientas permitird ser
compartida en tiempo real para que los usuarios de cada area puedan acceder al cuadro de

planificacion.



1.4. JUSTIFICACION

Las razones que nos motivan a elegir este proyecto, es mejorar el proceso de Planeamiento
y Control de Produccion, asi como el interés de centralizar y mejorar el flujo de informacion
de Programacion y Control de Produccién de la empresa TEMPO CODECA CIA LTDA,
dada la importancia que tiene en el proceso de produccién principalmente: corte, serigrafia,
sublimado, bordado y confeccidn y en otros procesos de la empresa tales como: ventas, costos,
despacho y calidad dado que estos procesos ayudaran administrar mejor los recursos de la
empresa.

Basados en los requerimientos de la empresa y por las dudas generadas hacia los procesos
actuales de Planeamiento y Control de Produccion, asi como el actual flujo de informacion,
buscamos determinar los factores que estan generando el no cumplimiento de los calendarios
de produccion ,ademéas de como la falta de abastecimiento de personal y materia prima
generan problemas , a su vez analizar los problemas de despacho con retraso a los clientes,
asi también mostrar las ventajas que brindaria la implementacién de un sistema de
Planeamiento y Control de Produccion ,ademas de la integracion de su informacion a los
sistemas que manejan las areas de la empresa.

Por altimo la siguiente investigacion pretende proponer la implementacion de un sistema
de Planeamiento y Control de produccidn, para que ya no se genere desabastecimiento de
materia prima y personal, que a su vez ayude en la optimizacion proceso de costeo de 6rdenes
de produccion y la mejora de tiempo en los despachos a clientes y poder determinar el costo

real de la produccion.



CAPITULO 11
2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1.INDUSTRIA TEXTIL EN EL ECUADOR

La pequefia, mediana industria textil en el Ecuador es una rama con perspectiva al
desarrollo del pais, este sector industrial es muy diversificado, presenta ademas una gran
variedad de productos para el mercado internacional. Segun el AITE (Asociacion de
Industrias Textiles del Ecuador), 2019 ha sido un afio de cifras negativas para el sector textil
y de confecciones en Ecuador. Produccidn, exportaciones, ventas, consumo, generacion de
empleo y hasta las importaciones de materias primas y maquinaria cayeron en comparacion
con 2018. En agosto de 2016 el IP1-M lleg6 a 116,56 y durante los siguientes tres afios tuvo
fluctuaciones hasta caer en agosto de 2019 a 87,81 puntos. Los nimeros evidencian un
estancamiento de la produccion directamente vinculado con la caida de las ventas. (Primicias,

2019)

IPI-
2016 2017 2018 2019 M

Fuente: (AITE, 2019)

Figura N@ 1. indice de produccion Textil



Entre enero y agosto de 2019 las ventas de textiles y de confecciones en el pais llegaron a
USD 728,5 millones, un 19,68% menos en comparacioén con el mismo periodo de 2018,

cuando alcanzaron USD 906,9 millones.
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Fuente: (AITE, 2019)
Figura N@ 2. Ventas del sector Textil

La mayor caida se evidencia en los textiles. Durante los primeros ocho meses de 2019 se
vendieron USD 241,9 millones, mientras que en el mismo periodo de 2018 Ilegaron a USD
317,8 millones, lo que significa un recorte del 23,16%. La disminucion en las ventas responde
a una reduccion en el consumo de los ecuatorianos desde 2016, considerado el peor afio para
el sector desde la dolarizacién en 2000. En el primer semestre de 2019, los hogares destinaron
en promedio USD 33,45 al mes para adquirir productos textiles, un 2,67% menos que en 2018,

segun datos del Banco Central (BCE). (Primicias, 2019).

2.2. PRODUCCION
Henry Fayol, considerado como el padre de la administracién moderna, citado por
Cipriano A. (2015), fue quien establecid las cuatro funciones basicas de la administracion,
siendo estas las que conforman el proceso administrativo, el cual es considerado como un

proceso Unico Y estructurado. Las actividades que componen este proceso son:



e Planificacion
e Organizacién
e Direccion

e Control

Segun mi criterio personal estos son los cuatro pilares fundamentales para que el flujo
productivo en la empresa sea eficiente y eficaz, siendo positivamente factible para los
procesos que agregan valor al producto.

(Fernandez, E. 2002) citado por Torres Ayala, M. F. (2015), enuncia que la produccion “es
el proceso mediante el cual se transforman los elementos de entrada (inputs).
Cuestionamientos Basicos de la Administracion 15 elementos de salido (outputs), y
obtenemos un incremento de utilidad (valor), susceptible de satisfacer las necesidades de los
consumidores.

Para J.A. Canteli, J.L. Cantero, M.H. Miguélez, A. Mufioz, X. Soldani (2015), la
produccion viene a ser el conjunto total de actividades y medios necesarios para el desarrollo
de las actividades de fabricacion, incluidos los de esta ultima.

Tal como lo afirma David F. Mufioz Negrén (2009), citado por Vilcarromero Ruiz, R.
(2017), las dimensiones béasicas en las que una empresa puede enfocar su sistema de
produccion son:

e Bajos costos de produccion (materiales, fuerza de trabajo, entregas, desperdicios, etc.)
e Mejores tiempos de entrega (justo a tiempo)

e Mejor calidad de las Manufacturas y servicios (Calidad y confiabilidad de producto)

e Innovacion y flexibilidad (sistema de produccion con gran capacidad adaptarse a

nuevas tecnologias).

Para el presente estudio se realizara enfasis en el sector textil de la Ciudad de Ibarra, siendo

la provincia de Imbabura una de las zonas estratégicas para la zona textil en el Ecuador.



2.2.1. Indicadores de la gestion de la produccion
2.2.1.1.Indice de productividad
Menciona Lopez, (2016) que el indice de productividad es un recurso comuan de control
para los gerentes de linea, jefes de produccion, en general para los ingenieros industriales, los
cuales tienen la consigna en aras de aumentar la productividad, con una conocida frase que es
"Hacer mas con menos o por lo menos con lo mismo". El indice de productividad se calcula
en funcion de la capacidad utilizada y el mejor nivel de operacion.

. ) . Capacidad utilizada(Producida)
Indice de Capacidad Productiva =

Mejor nivel de operacion (Programada)

Donde se mide indice de productividad, indice de productividad de mano de obra, indice
de productividad de materia prima, indice de productividad Total y porcentaje de la variacion

de la productividad respecto al periodo anterior. (Lopez B. S., 2016)

2.2.1.2.L.ead Time
Acercando el area de produccion a la vision general de la organizacion y los desafios que
estas presentan en la actualidad, es fundamental considerar como indicadores imprescindibles

a los Lead Times (Tiempos de Carga). (L6pez B. S., 2016)

2.2.1.3.Rotacién del inventario
En consecuente al adecuado tiempo de respuesta en cada uno de los procesos de
produccidn, se disminuira considerablemente el inventario de productos que a su vez es

innecesario para las organizaciones.

Inventario Inicial (Costo) + Invetario final (costo)
2

Costos de las ventas periodicas (unidades monetarias /periodo)

Inventario promedio en unidades monetarias =

Rotacion del inventario =

Inventario promedio durante el periodo (unidades monetarias)



2.2.1.4.Factores de produccion
Son considerados como los recursos o conjunto de personas, que una empresa utiliza para

crear y producir bienes y servicios.

Producto

Productividad Total =
roductiviaad fotd Mano de Obra + Capital + Materiales + Energia

Productividad M. 0 — Producto . Productividad Capital _Producto

roductivida 0= ohra roductividad Capital = Capital
o . Producto o ) Producto
Productividad Materiales = ——————; Productividad Energia = ———
Materias Energia

Fuente: (Acevedo y Cachay, 2010)

2.2.2. Prondstico de la demanda

Comenta Lépez, (2016) que el pronostico en ventas se conoce también como forecasting,
como se le conoce en el entorno econdmico al proceso de pronosticar ventas o demandas, se
define como el arte y la ciencia para predecir el futuro para un bien, componente o servicio
en particular, con base en datos historicos, estimaciones de mercadeo e informacion
promocional, mediante la aplicacion de diversas técnicas de prevision.

Segun (Heizer & Render, 2009) pronosticar es la ciencia y arte de predecir los eventos
futuros. Puede implicar datos histdricos y su proyeccion hacia el futuro mediante algin tipo

de modelo matematico, puede ser una prediccion subjetiva o intuitiva.

2.2.2.1.Prondésticos cualitativos
Como indica su nombre, los pronoésticos cualitativos son aquellos que se generan a partir
de informacion que no tiene una estructura analitica bien definida. Este tipo de prondsticos
resulta especialmente Gtil cuando no se tiene disponibilidad de informacion histérica, como
en el caso de un producto nuevo que no cuenta con una historia de ventas. Algunos de
los métodos mas comunes de prondstico cualitativo incluyen encuestas de mercado, Delphi

0 consenso de panel, analogias de ciclo de viday valoracion informada. (Chapman, 2006).



2.2.2.2.Prondsticos cuantitativos

2.2.2.2.1. Prondbsticos cualitativos:
Método casual

El primero de los dos métodos de prondstico cuantitativo que analizaremos se denomina
causal. Algunas de las caracteristicas clave de este método son:
e Se basa en el concepto de relacidn entre variables; es decir, en la suposicion de

que una variable medida “ocasiona” que la otra cambie de una forma predecible.

e Parte de un supuesto importante de causalidad, y de que la variable causal puede
ser medida de manera precisa. La variable medida que ocasiona que la otra
variable cambie con frecuencia se denomina “indicador lider”. Por ejemplo, el
inicio de la construccion de nuevas viviendas suele utilizarse como indicador

lider para desarrollar pronosticos en muchos otros sectores de la economia.

2.2.2.2.2. Pronbsticos cuantitativos:
Series de tiempo

Los prondsticos de series de tiempo también son los mas utilizados por los responsables de
operaciones cuando se encuentran con la necesidad de hacer proyecciones para realizar planes de
produccion razonables. ElI motivo es simple: las otras dos principales categorias de
pronosticos (cualitativos y causales) requieren cierto conocimiento del mercado y/o ambiente
externo. (Chapman, 2006).

2.2.3. Capacidad de produccion

La planificacion de la capacidad es el proceso que consiste en reconciliar la diferencia entre la
capacidad disponible del proceso y la capacidad requerida para administrar de manera apropiada
una carga, con el objetivo de satisfacer los tiempos de produccion para el cliente especifico cuyos
pedidos representan la carga. Una vez que la carga y la capacidad disponible se miden, el proceso
de planificacién basicamente requiere que el responsable de la planificacion ajuste esta Ultima
para atender la carga o, en algunos casos, ajustar la carga a la capacidad disponible. En el dGltimo
caso (ajuste de la carga) suele existir muy poca flexibilidad en la capacidad disponible. Tal vez
resulte por completo imposible modificar la capacidad disponible, sobre todo en el corto plazo.

(Chapman, 2006)
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2.2.3.1.Eficiencia
En términos generales, eficiencia hace referencia a los recursos empleados y los resultados
obtenidos. Por ello, es una capacidad o cualidad muy apreciada por empresas u organizaciones
debido a que en la préctica todo lo que éstas hacen tiene como propdsito alcanzar metas u
objetivos, con recursos (humanos, financieros, tecnoldgicos, fisicos, de conocimientos, etc.)
limitados y (en muchos casos) en situaciones complejas y muy competitivas. (Sing, J., & Sing
H, 2015).

Unidades Producidas

% Eficiencia = —
! Produccion Esperada

2.2.3.2. Eficacia
Eficacia es la capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera, sin que priven para
ello los recursos o los medios empleados”. Esta es una acepcion que obedece a la usanza 'y 25
debe ser reevaluada por la real academia; por otra parte, debe referirse mas bien a equipos.
(Singh, J., & Sing H, 2015).

Resultados Obtenidos
Acciones Realizadas

Eficacia =

2.3.ANALISIS DEL PROCESOS Y FLUJO DE INFORMACION
2.3.1. Mapeo de cadena de valor
Por lo general, se considera que este enfoque para el analisis y el mejoramiento de procesos
tienen relacion con la Produccion esbelta, pero podria ser utilizado de forma efectiva en

practicamente cualquier ambiente. (Chapman, 2006, p.11).
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2.3.2. Diagrama andlisis del proceso

Con fines analiticos se clasifican las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en

cinco categorias, conocidas bajo los términos de operaciones, transportes, inspecciones

retrasos y almacenajes. El lenguaje y los simbolos se definen a continuacion, segun Palacio,

2009):
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Tabla 1. Lenguaje y Simbolos

Actividad Simbolo Definicion

Tiene lugar cuando se cambia intencionalmente un objeto
en cualquiera de sus caracteristicas fisicas o quimicas, es
Operacion montado o desmontado de otro objeto, o se arregla o
prepara para otra operacion, transporte, inspeccion o

almacenaje.

Ocurre cuando un objeto es movilizado de un lugar a

otro, excepto cuando dichos traslados son parte de la

Transporte .,
operacion.

Tiene lugar cuando un objeto es examinado para su
Inspeccion identificacion, medicion, recuento o para la

clasificacion.

Llamado también demora o almacenamiento temporal,
Espera ocurre cuando las condiciones no permiten una

inmediata realizacion de la accidn siguiente.

] Tiene lugar cuando un objeto se mantiene y protege
Almacenamiento

49013 0@

contra un traslado no autorizado

Actividad d Se pueden combinar dos simbolos cuando se ejecutan

combinada actividades en el mismo lugar de trabajo

Fuente: (Palacios, 2014)
2.3.3. Diagrama del proceso de produccién
La grafica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la
secuencia ciclica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que
se utilizan en un sumario de industria o de negocios, desde el arribo de la materia prima hasta
el embalado del producto terminado. La grafica muestra la entrada de todos los componentes

y subensambles al ensamble principal. De la misma manera como un esquema muestra
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detalles de disefio tales como partes, tolerancias y especificaciones, la gréfica del proceso
operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio con sélo echar un vistazo. (Vasquez,
2014)

Menciona Vasquez (2014), que se utilizan dos simbolos para construir la gréfica del
proceso operativo: un pequefio circulo representa una operacion y un pequefio cuadrado
representa una inspeccion. Una operacion se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se
transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se planea antes de que se realice cualquier
trabajo productivo en dicha parte. Una inspeccion se realiza cuando la parte es examinada
para determinar su cumplimiento con un estandar. Se puede evidenciar que algunos analistas
prefieren describir sélo las operaciones, por lo que al resultado le Ilaman gréfica de la

descripcion del proceso.

DIAGRAMA DE PROCESOS DEL PAN

- T —‘@ h
Preparacion 1 O Preformada redonda , colocar los panes en

De materiaprima horno

é Dando la forma al pan

Mezclado de agua con

Harina O hornear panes
v

.....

Masa W
Colocacién en bandeja Preducto terminado
Agregado de sal al amasado

Precalentamiento del horno

~|o-O—o—ol—0

Fermentacién

0

D Tiempo de reposo

Cortar y dividir trozos|

+C)

O

Reposode lamasa 2mau 10 minut
e
) <——

/

e

Fuente: (Palacios, 2014)
Figura N2 4. Diagrama de operacion del proceso
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2.3.4. Tiempos estandar de produccion

2.3.4.1.EIl procedimiento bésico para la medicion del
trabajo

Comenta, Sanchez, (2015), que las anteriores etapas solo tendran que seguirse en su
totalidad cuando se desee fijar tiempos tipo. Si la medicion del trabajo se usa para averiguar
los tiempos improductivos antes o en el curso de un estudio de métodos o para comparar la

eficacia de diversos métodos posibles, probablemente basten las cuatro primeras etapas.

Tabla N2 2. Procedimiento bdsico para la medicion del trabajo

Seleccionar  [Seleccionar el trabajo que va ser objeto de estudio

Registrar todos los datos relativos a las circunstancias en que se

) realiza el trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que
Registrar
suponen.

Examinar los datos registrados y el detalle de los elementos con
sentido critico para verificar si se utilizan los métodos vy
movimientos mas eficaces, y separar los elementos improductivos

Examinar; oxtrafios de los productivos.

Medir la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en

Medi tiempo, mediante la técnica mas apropiada de medicién del trabajo.
edir

Compilar el tiempo tipo de la operacién previendo, en caso de
estudio de tiempos con crondmetro, los suplementos para breves
Compilar descansos, necesidades
personales, etc.

Definir con precision la serie de actividades y el método de
Definir operacion a los que corresponde el tiempo computado y notificar
que ese serda el tiempo tipo para las actividades y métodos

especificados.

Fuente: (Sdnchez J., 2015)
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2.4.PLAN MAESTRO DE PRODUCCION (MPS)

El Plan Maestro de produccion (MPS), se origind y desarrollo en Estados Unidos a
principios de los afios 60°s del siglo XX, siendo este un paquete informéatico que permitia dar
una respuesta a los calculos de las necesidades de materiales requeridos para una produccion,
el MPS es el plan detallado de todos los articulos que serén producidos durante un periodo de
tiempo planeado. La programacion maestra contiene los aspectos concretos de la produccion
de cada producto individual, la que se toma altamente compleja debido a las multiples
posibilidades. Pero las empresas tienen muchas combinaciones u opciones ya que no es
posible predecir exactamente la combinacion de productos que demanda el cliente.

El Plan Maestro de Produccién (PMP) determina la cantidad exacta de cada uno de los
productos que se elaboran en el presente horizonte de planeacion a corto plazo, por lo general,
este horizonte es semanal. Al finalizar la semana, los productos finales seran enviados al
almacén de productos terminados y luego remitidos al almacén del cliente.

El objetivo del PMP es programar la produccion requerida para cubrir la demanda
solicitada por el area de mercadotecnia o ventas, de manera que se cumpla con lo pedido por
los clientes mediante el uso eficaz de la capacidad de produccién, mantenimiento la
estabilidad de la velocidad de produccién y evitando el exceso o falta de maquina.

1. Su importancia radica en que constituye el enlace real entre planeacion de largo
plazo y la programacion de corto plazo, permite la coordinacion entre ventas y
produccion. (Acevedo & Cachay, 2010, p.161).

2.4.1. Funcionamiento del programa maestro de produccion

El Programa Maestro de Produccion concreta el pronostico de ventas o el plan agregado

de la produccién y lo plasma en unidades de productos terminados.

La secuencia del Programa Maestro de Produccion se detalla a continuacion:

16



o 0k~ w N

Cuantificar los pedidos derivados de la produccion o de ventas.

Definir la cantidad y tipo de productos por semana.

Determinar los inventarios finales disponibles y los inventarios de seguridad.
Determinar los plazos y limites de tiempo para cubrir lo solicitado.

Preparar detalladamente el Programa Maestro de Produccion. (Acevedo & Cachay,
2010, p.161).

2.5.PLAN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (MPR)

La planificacion de materiales requeridos viene a ser un sistema de informacién que trata
de determinar cuadndo se necesitaran los materiales, para su transformacion en productos
terminados. (Stevenson, 2013), los cuales fueron citados por Dhuong6, M. I. A. (2017).

Para Rodriguez, C., Andrés, A., & Lucumi Ramos, J. (2018), el MRP le da a la empresa la
posibilidad de calcular cuanto material de cada tipo es necesario y en qué momento. Para
poder hacerlo emplea los registros de 6rdenes de venta que, ademas, contienen las 6rdenes
futuras y logra asi pronosticar las 6rdenes que razonablemente tendra la empresa. EIl MRP
después verifica todos los componentes que seran necesarios para fabricar esas Grdenes
futuras y asegurar que estén listas al momento en los que se requiera.

El MRP vendria a ser una base de datos integrada, que debe ser empleada por varias areas
de la empresa y cuyo objetivo principal es dar un enfoque maés efectivo y disciplinado al
momento de determinar los requerimientos de materiales de la empresa.

Segun Zornoza (2014), el MRP (Material Requeriment Planning) o Plan de Requerimiento
de Materiales es el sistema de planificacién de materiales y gestion de stocks que responde a
las preguntas de cuanto y cuando aprovisionarse de materiales. En este caso, no es necesario
prever la demanda, sino que ella es calculada a partir del PMP, en el que se indica la cantidad
del producto final. Con ellos se conocen las fases que requiere cada producto y cuéles son sus

componentes, es decir la lista de materiales.
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Dentro de las ventajas principales que trae consigo un sistema MRP, se pueden hacer

mencion de:

Contribuye a fijar los precios de una manera mas exacta

Permite reducir los precios de venta

Genera una mayor rotacion de los inventarios y, a su vez, los reduce.
Mejora la respuesta hacia la demanda del mercado

Reduccion de los costos

o o k~ w N oE

Permite disminuir los tiempos de entrega
2.6.PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
Teniendo mayor claridad de los conceptos involucrados en la presente investigacion, es
factible hacer mencidn a lo que viene a ser la planificacion y el control de la produccion.

Las decisiones sobre como se adquiriran, utilizaran y asignaran los recursos para la
produccién de manera eficiente y efectiva, de modo tal que se garantice que el cliente esté
satisfecho, se toman mediante el uso de los sistemas planificacion y control de la produccion
que utiliza la empresa (Graves, 1999), citado por Dhuongd, M. 1. A. (2017)

Para Stevenson, Hendry & Kingsman (2005), como los menciona Dhuong6, M. I. A.
(2017), los sistemas de planificacion y control de la produccién son herramientas que se
utilizan para garantizar que la demanda y las expectativas del cliente se cumplan, en un
ambiente altamente competitivo.

2.6.1. Enfoque jerarquico de la planificacion de la produccion

Para el alcance de la mision y vision organizacional, toda empresa debe disefiar un proceso
de planificacién que garantice y simplifique las tareas y actividades necesarias para tal fin.
Dicho proceso debe ser coherente, sistematico y que enlace los distintos niveles jerarquicos
de la misma. El proceso debe integrar verticalmente los objetivos estratégicos, tacticos y
operativos, las areas funcionales de la empresa deben relacionarse horizontalmente. En la
figura 5, se muestra el enfoque jerarquico de un sistema de planificacion y control de la

produccion.
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Para que la planificacion se pueda llevar a cabo, se requiere como input la demanda
pronosticada, cuya informacion se utiliza en la elaboracion del plan de produccion y del
programa maestro de produccion. Los niveles de planificacion utilizan distintos tipos de
unidades, que de menor a mayor grado de agregacion, podemos distinguir (J. Dominguez

Machuca et al., 1995):

Componentes, cada una de las partes que integran un producto final.

Productos, el bien o servicio, resultado final del proceso de produccién que sera
distribuido a los consumidores.

Familias, un grupo de productos o servicios que tienen similares requerimientos de
demanda, asi como necesidades de procesamiento, trabajo y materias comunes.
Tipos, grupos de familia que comparten una misma tendencia de comportamiento

en su demanda.

La planificacion de recursos, representan una verdadera filosofia de gestion integrada y
jerarquica. Una de las principales razones de la rapida adopcion de dichos sistemas ha sido
que posibilitan la creacion de una base de datos centralizada e informatizada y la coordinacion
de las distintas funciones de la firma, lo cual es esencial para dirigir correctamente una
empresa.

2.6.2. Analisis producto proceso

Es una representacion gréfica en la cual se establece una clasificacion de los procesos
productivos, de acuerdo con el volumen de produccion y la flexibilidad. (Jacobs & Chase,
2014) menciona que una estructura del flujo del proceso se refiere a la forma en la que un
fabricante organiza el flujo de material utilizando uno 0 mas tipos de procesos.

De esta manera, identifican los siguientes tipos de proceso:

1. Taller de trabajo, se refiere a la produccion de pequefios lotes de una gran
cantidad de productos diferentes, la mayoria de los cuales requiere una diferente

serie de procedimientos.
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2. Taller de lote, en este caso ya existe una linea de productos mas
estandarizada y lo Unico que varia son pequefias modificaciones en alguna de las
partes del producto. De la misma manera, el trabajo es mas estandarizado.

3. Linea de ensamble o cadena de montaje, se refiere a la produccién de
diferentes tipos de componentes que se van trasladando de una estacién a otra a un
ritmo estandar y siguiendo una secuencia necesaria de produccion.

4. Flujo continuo, en este caso, la produccion es mas automatizada y los
productos no varian en su forma, es decir, estos casi siempre siguen siendo los

mismos.
2.6.3. Planificacion

Este es uno de los conceptos mas relevantes para el presente estudio, ya que es una de las
actividades en las que se basa la investigacion. A continuacion, se muestran algunas
definiciones provenientes de distintos autores acerca de lo que para ellos es planificacion:

Para Robbins y Coulter (2005), citado por Zhafiay, C., & Lucia, L. (2018), la planificacion
consiste en definir las metas de la organizacion, establecer una estrategia general para
alcanzarlas y trazar planes exhaustivos para coordinar e integrar el trabajo de la organizacion.
Se ocupa tanto de los fines (qué hay que hacer) como de los medios (como hay que hacerlo)”

De igual manera, Zhafay, C., & Lucia, L. (2018), concluyen que la planificacion determina
lo que la empresa busca lograr en el futuro y cuales son las acciones que debe realizar para
conseguirlo. Es por ello que esta es considerada como la primera funcion administrativa, en
la cual se definen los objetivos para el futuro del desempefio organizacional, tomandose en

cuenta los recursos Y tareas a considerar para lograrlo de la manera mas optima.

2.6.3.1.Requerimientos del sistema de planificacion de
la produccién
Se debe tomar en cuenta los factores internos como los factores externos que constituyen
el entorno de planificacion de la produccion. En general, el medio externo se encuentra fuera
del control directo del responsable del plan, pero en algunas empresas es posible manejar la
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demanda del producto. Mediante una cooperacion estrecha entre marketing y operaciones,
con las actividades promocionales y la reduccion de precios que se crean durante periodos de
recesion. Por el contrario, cuando la demanda es alta, es posible reducir las actividades
promocionales y elevar los precios para maximizar los ingresos obtenidos de los productos o

servicios que la empresa tiene la capacidad de proporcionar. (Jacobs & Chase, 2014).

EXTERNAS A LA EMPRESA

ic Disponibilidad de e
Comp(;)rtlal?lumo pt o ¢ Condicionss
¢ los materias primas ik
competidores

mercado

[ Capacidad Demanda de ]

externa

PLANIFICACION
DELA
PRODUCCION

Capacidad fisica
actual

Niveles de
Inventario

INTERNAS A LA EMPRESA

Mano de obra
actual

Actividades requeridas
para produccion

Fuente: (Jacobs & Chase, 2014)
Figura N96. Entorno de planificacidn de la produccion

Los factores internos mismos difieren en cuanto a la capacidad para controlarlos. Por lo
general, la capacidad fisica (planta y equipo) es casi fija en el corto plazo; a menudo, existen
limitaciones en los cambios de mano de obra; no siempre es posible incrementar la capacidad
fisica, y es probable que la alta gerencia limite la cantidad de dinero relacionada con los
inventarios. Aun asi, siempre hay cierta flexibilidad al manejar estos factores, y los
responsables de planificar la produccion pueden aplicar una de las estrategias de planificacion

de la produccién, o una combinacion de ellas.

22



2.6.4. Control

Control. El control es una de las bases mas relevantes de la administracion vy, al igual que
la planificacion, son la base de la presente investigacion.

Zhafay, C., & Lucia, L. (2018) afirman que el control se encarga de realizar el monitoreo
del total de las actividades, con la finalidad de plantear los correctivos necesarios para lograr
que la empresa se afiance en el mercado.

Segun Munch (2013), citado también por Zhafay, C., & Lucia, L. (2018), el control es
considerado como la fase del proceso administrativo que se encarga de la supervision de las
actividades, con la finalidad de garantizar que todo se esté llevando a cabo segun lo planeado,
caso contrario pueda corregirse cualquier desviacion significativa.

Por otro lado, para Ruiz, M., citado por Rodriguez, C., Andreés, A., & Lucumi Ramos, J.
(2018), es el cambio més notorio en la evolucion del sistema de gestion de operaciones; el
cual persigue la eficacia considerando el nivel de cumplimiento de los objetivos de la
produccion y la eficiencia evaluando la relacion existente entre los objetivos de produccion

logrados y los recursos que se emplearon para su obtencion.

2.6.4.1.El propdsito de un plan de control
El propésito es facilitar el control del proceso y facilitar el seguimiento de las exigencias
de calidad esperados por el cliente, mediante la seleccion e implementacion de métodos de
control que agreguen valor al sistema. Plan de control es una descripcion documentada de
todos los métodos y controles, asi como los planes de reaccion utilizados para controlar y

monitorear la transicion del proceso y producto
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2.6.4.2.Funciones del control de produccion

Para (Andres, 2009) las funciones de control de la produccién son:

Pronosticar la necesidad del producto, indicando la cantidad en funcién del
tiempo.

Comprobar la peticion real, compararla con la planteada y reprender los
planes si fuere necesario.

Establecer volumenes econdmicos de fragmentaciones de los articulos que
se han de comprar o fabricar.

Determinar la escasez de produccioén y los niveles de almacenamientos en
determinados puntos de la dimension del tiempo.

Comprobar los niveles de existencias, confrontando con los que se han
previsto y revisar los planes de fabricacion si fuere necesario.

Elaborar esquemas minuciosos de produccion y

Planear la colocacion de productos. La programacion de la produccion
dentro de la fabrica y la conservacién de la existencia constituyen el medio
central de la produccion.

El proceso de fabricacion esta constituido por corriente de entrada de materiales
que se utilizan en el producto; y la operacion que abarca la conversion de la materia
prima (Empleado, equipo, tiempo, dinero, direccidn, etc.). En producto acabado que

constituye el potencial de salida.

2.6.4.3.Factores influyentes en el control de
produccién

Segun Leisli (2017), que los factores de produccion: hay de 3 tipos:

e Creativos: son los factores adecuados de la ingenieria de disefiar y consienten
configurar las técnicas de produccion.

e Directivos: se agrupan en la gestion de la causa productiva y pretenden
garantizar el buen trabajo del sistema.

e Elementales: son los inputs ineludibles para lograr el producto (output). Estos

son los materiales, energia, entre otros.
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Fuente: Leisli (2017)
Figura Ne7. Facturas que determinan la produccidn
2.6.5. Teoria de restricciones (toc)

La teoria de restricciones (TOC, por sus siglas en inglés: Theory of Constraints)
es un conjunto de principios que maximiza el uso de todas las actividades que podrian
causar un cuello de botella en las estaciones de trabajo, incrementando la
productividad total del proceso (Collier y Evans, 2006); citado por Dhuongé, M. I. A.
(2017).

Abisambra-Lemus, A. J., & Mantilla-Cuadros, L. A. (2014). Indican que TOC
ademas de sincronizar la produccion, busca también una mejora continua mientras se
trabaja. Afirman, a su vez, que existen diversas restricciones que se pueden identificar
y que estan asociadas con la operacién de cualquier empresa (restricciones fisicas, de
mercado Yy politicas) y la administracion debe ser la encargada de ejercer el control
sobre dichas operaciones, de modo tal que se puedan identificar las restricciones, con
el objetivo de que los recursos asociados a ellas puedan ser utilizados de la manera
mas eficiente posible, enfocando todos sus esfuerzos en obtener mejoras sustanciales
en el flujo de caja, inventarios y capital de trabajo sin que estas mejoras impliquen

una mayor inversion.
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El desarrollo de la Teoria de las Restricciones se le atribuye en su mayor parte a
Goldratt, quien dirige su atencion al mundo empresarial, a través de un gran numero
de libros, seminarios y otros medios de comunicacion; existen varias obras que
proporcionan revisiones de la historia y desarrollo de la TOC.

Se trata de un conjunto de arboles ldgicos que proporcionan una hoja de ruta
para el cambio, al abordar las tres preguntas bésicas ¢qué cambiar?, ¢hacia qué
cambiar? Y ¢como causar el cambio? Ellas orientan al usuario en la toma de
decisiones para la resolucion de conflictos, permitiendo la identificacion de
problemas, construccion de la solucion, la identificacion de las barreras que deben
superarse, y la implementacion de las soluciones. (Leon, 2013).

2.6.5.1. Cinco pasos para la focalizacién
Luego de haber definido los requisitos previos para la aplicacion del proceso de

mejora continua, se detalla a continuacion los pasos explicados para el enfoque TOC

Paso 1: Identificar la restriccion: para poder comenzar una mejora en el sistema
se debe encontrar el factor limitante para el objetivo global elegido. El punto, como
se ha visto, es encontrar aquello que evita y retiene al conjunto de mejorar.

Paso 2: Explotar la restriccién: El paso siguiente a la identificacion de la restriccion
es su analisis, delimitando sus causas, impactos, etc. y la bldsqueda de la manera
adecuada para contrarrestar su efecto. Tiene otro aspecto que es el de tomar decisiones
para no desperdiciar nada que entra y sale de la restriccion, ya que cuenta como tiempo
muerto de la planta y de la empresa como un todo.

Paso 3: Subordinar todo en la organizacion a la decision de explotar la restriccion.
La restriccion tiene que marcar el paso de la empresa, del sistema, por ende, todos

los deméas componentes de éste tienen que subordinarse para poder explotar el cuello
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de botella. Usualmente este es el paso mas complicado que se tiene debido al cambio
cultural que esto implica tradicionalmente.

Paso 4: Elevar la restriccion. Este es el momento en que nos debemos preguntar
si la restriccion se ha roto con el proceso de identificar y explotar la misma. Este
es un caso comun, y si asi sucede, es momento de pasar directamente al paso
5, caso contrario, se busca tomar decisiones para elevar la capacidad de la restriccion
con la consecuente elevacion del desempefio del sistema de forma integral. En este
paso, muchas veces si se necesita invertir en recursos, a diferencia del paso 2.Paso 5: Si
la restriccion se rompid en cualquiera de los pasos anteriores, regresar al paso 1, y no

permitir que la inercia se convierta en la restriccion del sistema. (Goldratt & Cox, 1993)

Una vez que se ha completado el paso 5, se ha roto la restriccion, es decir que ya
no limita el desempefio, sino que ahora ha nacido otra, se tiene que volver al paso 1
para re-evaluar la situacién vy lograr que esta elevacion afecte positivamente
al sistema. Sin embargo, no se tiene que despreciar el efecto de la inercia. En pocas
palabras, cuando se convivia con la restriccién anterior, se crearon muchas reglas

de funcionamiento, de subordinacion, de politicas, etc. (Ledn, 2013).
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CAPITULO I1I

3. ANALISIS SITUACIONAL

3.1.CARACTERIZACION DE LA EMPRESA
3.1.1. Mision
“Mantener el proceso productivo adquiriendo maquinaria moderna, programas
actualizados, para ser competitivos, buscando el compromiso y crecimiento del
personal, comprometidos con la calidad y el mejoramiento continuo, generando

consolidacion econdmica.”

3.1.2. Vision

“Ser la empresa lider en la produccidon y comercializacion de productos de moda
informal con marcas propias y licencias, proyectada internacionalmente con alto
compromiso social.

3.1.3. Antecedentes de la empresa

La empresa cuya razén social es “TEMPO CODECA CIA LTDA.”, es una
empresa de mercado nacional perteneciente al sector textil que nacié como respuesta
a una necesidad de los confeccionistas de la localidad y de los comerciantes en el
ambito local, regional y nacional, desde su creacion, el 15 de Enero de 1999, su
principal actividad ha sido la comercializacion de productos de moda informal con
marcas propias y licencias, con el paso de los afios se han consolidado, convirtiéndola
en un ejemplo de trabajo y resultados, por lo que la posiciona como un referente en
el panorama de industria textil.

Actualmente la empresa se encuentra ubicada en la Avenida Fray Facas Galindo y
Rodrigo de Mifio, en el sector del Parque Industrial de la ciudad de Ibarra, su
estructura organizacional esta constituida basicamente por dos areas funcionales:
Produccion y Administracion las cuales trabajan conjuntamente con la Gerencia de
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3.

produccién. Cada uno de ellos realiza un papel diferente interrelacionado para el

cumplimiento de los objetivos empresariales. (Chulde, 2014) (Félix, 2017).

3.1.4. Clasificacién mediante el CIIU

El objetivo social de COMERCIALIZACION DE ROPA DEPORTIVA Y
CASUAL “TEMPO CODECA CiA LTDA.” es la comercializacion de ropa,
accesorios deportivos y ropa casual. De acuerdo con la actividad econdmica que
presenta la empresa, dentro del CIIU es clasificada de la siguiente manera:

Operacidn principal: C1410.02; fabricacion de prendas de vestir de telas tejidas,
de punto y ganchillo, de telas no tejidas, entre otras, para hombres, mujeres, nifios y
bebes: abrigos, trajes, conjuntos, chaquetas, pantalones, faldas, calentadores, trajes de
bafio, ropa de esqui, uniformes, camisas, camisetas, etcétera. (Superintendencia de

Compaiiias, Valores y Seguros, 2017).

3.1.5. Estructura organizacional

“TEMPO CODECA CIA LTDA.” es una empresa que se dedica a la fabricacién y
comercializacion de prendas deportivas para damas caballeros y nifios, la misma que
se constituyd bajo el amparo de las leyes del Ecuador en el afio 1999 con el objetivo
de satisfacer las necesidades de nuestros clientes ofreciendo prendas de calidad y
variedad de colecciones.

Se encuentra estructurada por tres principales areas:

Area administrativa y directiva,
Area de produccion.

Area de apoyo.

29



[ Junta General de Sodos ]

PROCESDS ESTRATEGKZOS

Auditora
Extermma

h

[ Departamento Comerdial ]

Calidad

[ Direedion de ] [ Direcdon de

¥
[ Gerenda d= Compras ] [Gerencia de F'rc-dl.rccié-n] [ Gerencia de Ventas ]

] [ Dirzecion dz Mercadeo ]

¥ /

Iagquila

1

[_ Dizzfio J—.[Muestras Fisic.aﬁ]—)[ Plotteado ]—)[ Corte

Bordado/Sublimado

v

ESTRUCTURA DELA EMPRESA TEMPOCO DECACIA LTDA
PROCESOS OPERATIVOS

Confecciin H Empagque ]

}

!

Seguridad y Salud
Croupacional

Direecion
Cpreaciones
Tecriologicas

o e £

G i

=9

= y

o

& Dieparizmento Dirsccion Talento
E Adrninistrative Financiera Humana
&

(=%

Fuente: TEMPO CODECA CIA LTDA 2019
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3.1.6. Maquinariay equipos por area de trabajo

Para detallar el tipo de maquinaria y equipos nos enfocaremos en el area de

producciéon “TEMPO CODECA CIA LTDA” posee 72 maquinas para la elaboraciéon

de sus productos las cuales estan distribuidas en diferentes areas de trabajo, mismas

que se presentan en la tabla N°03:

Tabla N° 03. Maquinaria por drea de trabajo

TEMAPOCODECA CIA LTDA.
CONFECCION 41
BORDADO/SUBLIMADO 4
CORTE 7
SERIGRAFIA 12
LAVANDERIA 5
PULIDO7EMPAQUE 3
TOTAL 72

Fuente: TEMPO CODECA CIA LTDA. 2019

3.1.6.1.Descripcion de las instalaciones

empresariales.

o Area de disefio y contabilidad

Se encuentra en la primera planta. En esta area se cuenta con nueve equipos,

impresoras, copiadoras y dos plotters.
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. Area de corte

En esta area se cuenta con siete maquinas de las cuales se encuentran: cuatro

cortadoras, una trilladora, una estampadora, y una balanza.
o Area de bordado y sublimado

En esta area se cuenta con cuatro maquinas de las cuales se encuentran: dos

bordadoras, una sublimadora, y una cortadora.
. Area de confeccion

En esta area se cuenta con 41 maquinas de las cuales se encuentran: 10 overlock, 10

recubridoras, 19 rectas, una botonera, y una ojaladora.
. Area de serigrafia

En esta area se cuenta con 12 maquinas de las cuales se encuentran: tres
procesadores, una estampadora, dos pulpos de ochos brazos y uno de cuatro brazos, un
horno, una aspiradora, una hidrolavadora y dos flanqueadoras.

. Area de lavanderia

En esta area se cuenta con cuatro maquinas de las cuales se encuentran: tres

secadoras, y dos lavadoras.
o Area de pulido y empaque

En esta area se cuenta con una plancha industrial, una estampadora y compresor.

3.1.7. Talento Humano
En 2019, la empresa Textil cuenta con 116 trabajadores los cuales se encuentras
distribuidos en las actividades administrativas y operacionales, para la elaboracién y
distribucion de los productos entre estos tenemos:
Personal de Administracion: este personal se encarga especificamente de corroborar
y coordinar las distintas actividades empresariales que se llevaran a cabo en la empresa.
Personal Operativo: Es el personal fundamental de la empresa, debido a que se

encuentra relacionado directamente con los procesos que agregan valor al producto.
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Distribucion externa: Contribuyen a la complementacion de la fuerza comercial de

la empresa.

En la tabla N°04, se detalla como se encuentra distribuido el personal por cada

puesto de trabajo en la empresa Textil.

Tabla N° 4. Personal por Area de trabajo

TEMPOCODECA CIA TLDA
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j —
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oyl
AREA PUESTO DE TRABAJO H | M %ME) c(:HE) TRZE?E‘ALD%ERES
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