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INTRODUCCION

El reconocido autor Peter Drucker afirma que “no existen paises desarrollados, ni
paises subdesarrollados sino simplemente paises que saben administrar los recursos y

tecnologias disponibles y potenciales, y paises que aun no saben administrarlos.” (124)

Por otra parte Michael Porter asegura que “el éxito de cualquier pais en el escenario
internacional en un ambiente global de competitividad depende de la capacidad de la
direccion para adaptarse a los cambios ambientales y dirigir eficazmente la fuerza

laboral.”(19)

La sociedad actual esta conformada por organizaciones. Las diferentes actividades
relacionadas con la produccion de bienes o la prestacion de servicios son planeadas,
coordinadas, dirigidas y controladas dentro de las organizaciones. En todo tipo de
organizaciones es de suma importancia manejar y administrar correctamente los recursos, por
esta razén, la administracion es una de las areas del conocimiento humano méas complejas y
esta llena de retos, ya que es una de las claves para solucionar problemas y tomar decisiones

correctas dentro de las diferentes organizaciones alrededor del mundo.

A lo largo del tiempo se ha podido constatar que una de las bases para lograr el éxito
en el mundo de los negocios, es saber administrar correctamente los recursos. En todo tipo de
organizaciones se cuenta con distintos recursos. En el caso de empresas de produccion de
bienes dedicadas a la manufactura, como la que se analizara en el siguiente proyecto de Tesis,
los recursos como mano de obra y materia prima constituyen la base para el funcionamiento
de la misma; por lo que se busca encontrar nuevas y mejores formas de obtener el mayor

beneficio, tanto para sus accionistas, proveedores, clientes, asi como para sus empleados.
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La competencia cada vez mas agresiva del sector de la confeccion de ropa y
uniformes deportivos ha obligado a que muchas empresas busquen alternativas para ser mas
competitivas. “Trapitos”, durante muchos afios ha sido manejada como una empresa familiar
artesanal, por lo que muchos de sus procesos no han sido administradas bajo normas de un
manejo eficiente; a pesar de ello ha tenido un incremento significativo en su volumen de

ventas.

Con la apertura de los mercados mundiales se ha generado en muchas organizaciones,
como la que se estd analizando en este proyecto, una reestructuracion en sus principales
areas. Con el mercado en constante cambio, ya no existe la posibilidad de que las empresas
establezcan una permanente ventaja competitiva. Ninguna empresa puede estancarse y vivir
del éxito pasado, cada dia debe emprender una investigacion acerca de su nuevo ambiente en

forma constante, para poder competir sobre bases solidas.
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CAPITULO I

1. LINEAMIENTOS DEL PLAN DE ASESORIA

1.1 Marco Teorico

La forma en la que se administran los recursos productivos de una empresa de
manufactura es de vital importancia para su crecimiento, por este motivo es crucial manejar
correctamente estos recursos para obtener ventajas significativas para la empresa. Una
manera de lograr estos objetivos es utilizando las herramientas que la administracion o

gerencia de operaciones puede proporcionar.

La administracién de produccion se desarrolla principalmente dentro de las fabricas,
resulta l6gico, ya que los primeros problemas de produccion debieron ocurrir dentro de las
mismas. ARos atras, antes de que se existiera un sistema fabril, habia un gran nimero de
talleres productores de bienes en donde generalmente trabajaba una sola persona, en los que
dificilmente se podrian dar problemas grandes de administraciéon de la produccion. Cuando
surgi6 el sistema fabril, aparecié también la necesidad de resolver los problemas que
enfrentaban las empresas en cuanto a su organizacion, la distribucién interna de las
instalaciones, el control de calidad y el cumplimiento de los programas. De esta manera fue
que la administracion de la produccion empieza a desarrollarse, a medida que se encontraban

las respuestas a los problemas que enfrentaban las primeras industrias de manufactura.

Segun Elwood S. Buffa “La administracion de la produccion se ocupa de la toma de
decisiones relacionadas con los procesos de produccion de modo que los productos o
servicios resultantes se produzcan de acuerdo con las especificaciones, en las cantidades y la

distribucion requerida, y al costo minimo” (15)
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Por otra parte los autores: Richard B. Chase. Nicholas Aquilano. Y Robert Jacobs
coinciden en que “La administracion o gerencia de operaciones se puede definir como el
disefio, la operacion y el mejoramiento de los sistemas de produccion que crean los bienes o
servicios primarios de la compafia. A semejanza del mercadeo y las finanzas, la gerencia de
operaciones es un campo empresarial funcional con responsabilidades claras de gerencia de

linea.” (54)

Durante algunos afios, las operaciones en el sector de manufactura no han sido
tomadas muy en cuenta; muchas empresas tuvieron la idea de que las metas de la compafiia

en cuanto a sus operaciones eran reducir costos y mejorar la utilizacién de la mano de obra.

Edward Hay comenta que: “en los afios setenta y ochenta aparecié una nueva
ideologia, al empezar los japoneses a dominar industrias importantes globalmente; gerentes
preocupados alrededor del mundo buscaban las razones de su éxito. Fue de esta manera
como aparecieron compafiias que administraban sus operaciones con gran eficiencia y
ademas fabricaban productos con altos niveles de calidad. Estas nuevas empresas instauraron
puntos de referencia importantes en las areas de productividad y calidad. En poco tiempo los
grandes empresarios de occidente comprendieron que las operaciones dentro sus fabricas
debian convertirse en una parte fundamental dentro del plan estratégico de cada empresa.”

(47)

La idea antigua en la que se basaban, teniendo como meta siempre minimizar costos
dejo de ser una prioridad y naci6 un nuevo campo conocido como estrategia de operaciones.
Esta ofrece una nueva perspectiva acerca de los problemas de operacién, asi como una serie
de técnicas y conceptos nuevos. Como resultado se puede concluir que estas estrategias se
relacionan directamente con la toma de decisiones, ya que basa en las necesidades de los

clientes, junto con la estrategia global de la empresa.



DELGADO JARAMILLO

Durante los afios noventa, muchas de las compafiias que hoy en dia son lideres del
mercado mundial lograron realizar esta transformacion. Cabe recalcar ademéas que los
avances en el area de mercadeo y el entorno financiero han ayudado de gran manera también,
pero el manejo correcto de las operaciones en una empresa de manufactura se ha convertido
en un arma competitiva de primer orden. La estrategia de operaciones esta relacionada con la
formulacién de politicas amplias y el disefio de planes para utilizar los recursos de la
empresa, buscando que estos apoyen de la mejor manera posible la estrategia competitiva de

la compafiia a largo plazo.

Segun el autor Humbero Pulido Gutierrez “La competitividad se entiende como la
capacidad de una empresa de generar un producto o servicio de mejor manera que Sus
competidores”. (107) Esta capacidad es muy importante y atil en un mundo en donde los
mercados estan globalizados, en donde los clientes por lo general tienen la opcion para elegir;
por esta razdn mas organizaciones, ya sean fabricas dedicadas a la manufactura, empresas de
servicio y las dedicadas a la comercializaciéon de productos, estan destinadas a competir por
los diferentes recursos. Esta competencia lleva a que las diferentes organizaciones traten de
mejorar sus diversas actividades, mas aun las que son el motor o las principales dentro del
negocio que se esté manejando.

En el caso de este proyecto, al ser una empresa dedicada a la manufactura, es decir, la
confeccidén de prendas de vestir, es de suma importancia buscar mejorar las actividades
relacionadas con el proceso productivo, ya que al lograr beneficios en esta area, como
resultado, otras areas de la empresa también seran beneficiadas.

Se debe tener claro ademas, que existen elementos significativos para lograr satisfacer a
los clientes y con ello lograr ser empresas competitivas. Estos elementos son: calidad del
producto, precio y calidad del servicio (se debe incluir también el tiempo de entrega de los

productos, en el caso de manufactura o de servicios para otro tipo de empresas). La calidad

-5-
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estd dada por las caracteristicas y atributos del producto; mientras el precio es lo que el
consumidor final pagaré por el bien y la calidad del servicio la determina la forma en la que
el cliente es atendido por la empresa.

En cuanto al tiempo de entrega es primordial saber que éste esta muy relacionado con el
tiempo de ciclo que transcurre desde que el cliente inicia un pedido, y este pedido se
transforma en 6rdenes de compra para proveedores y en érdenes de trabajo interno, hasta que
todo se convierte en un producto en las manos del cliente. De esta forma el tiempo de ciclo
refleja en gran medida la eficiencia y coordinaciéon que se da a lo largo del proceso, por lo
que es un factor que influye de manera importante en los costos y plazos de entrega que la
empresa puede garantizar.

Finalmente, es necesario mencionar que directivos de organizaciones alrededor del
mundo deben ser conscientes de los problemas que aquejan a la humanidad, debido al
crecimiento y desarrollo tecnolégico. Una de las areas mas afectadas es la ecologia, ya que
hoy en dia no es seguro beber agua sin estar seguro de su origen, consumir alimentos
cultivados, respirar el aire o caminar bajo el sol.

El aumento desmedido en la destruccién de los recursos naturales, ha llevado a que los
seres humanos tengamos que enfrentar situaciones extremas de contaminacién del medio
ambiente. Se necesita que las organizaciones tengan en cuenta el papel que juegan en este
aspecto y empiecen a poner en practica valores de responsabilidad social. Para lograr grandes
cambios es necesario contar con empresarios y directivos que tengan una actitud diferente de
desarrollo y crecimiento empresarial, recordando que son las organizaciones las que estan al
servicio de las personas y no las personas sirviendo a las organizaciones. Reflejandose estos
valores en la calidad de vida de los empleados, en la calidad de los productos o servicios para
los clientes y en la responsabilidad de proteccion al medio ambiente, sin que esto no implique

un justo y merecido beneficio econdémico para los empresarios.
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Salvador Garcia comenta que: “Hoy en dia se necesitan empresas que estén dispuestas a
adoptar técnicas avanzadas en el campo de administracion, que conduzcan no sélo a su
Optimo desarrollo, sino también, y fundamentalmente, a la realizacion humana integral de las
personas que la componen y de la sociedad de la cual forman parte.” (22).

Las organizaciones éticas, fundamentadas en valores, seran las que lograran sobrevivir, la
ética se convierte en la estrategia competitiva de la empresa y esto deben tenerlo muy claro
empresarios, directivos y demas personas relacionadas con la actividad de las empresas.

En esta idea se basa toda la realizacion del proyecto de asesoria, ya que se intenta
aplicar cambios en la organizacion que permitan garantizar tiempos de entrega adecuados y
exactos, ofreciendo productos de calidad con precios competitivos, manteniendo equilibrados
los costos de la empresa para generar beneficios para sus duefios y ademas un crecimiento

sostenible que dé paso a el desarrollo personal de su talento humano.

1.2 Objetivos del Estudio

1.2.1 Objetivo General

Analizar e implementar mejoras en el proceso productivo de la empresa, principalmente
en el area de programacion de la produccion mediante un sistema adecuado que permita
agilitar los procesos y ademas tenga como resultado mejoras considerables en los niveles de

calidad, eficiencia y rentabilidad de la fabrica “Trapitos”.

1.2.2 Objetivos Especificos

a. Analizar el estado actual de la empresa en cuanto al area productiva, mediante la
correcta documentacion de todos los procesos que se manejan dentro de la empresa.
b. Examinar la forma en que se maneja la programacion de la produccion actualmente y

las repercusiones de la misma dentro de la empresa.
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c. Disefiar un plan adecuado de produccién, haciendo énfasis en la programacion de la
produccion que permita mejoras considerables.

d. Aportar al desarrollo de la comunidad mediante la creacion de un plan de
responsabilidad social empresarial y produccién més limpia, asegurando el bienestar
del capital humano dentro de la empresa y la comunidad en la que se desempefia.

e. Comparar el estado de la empresa en cuanto al &rea productiva luego de la
implementacién de las mejoras sugeridas en el proyecto de asesoria y los beneficios

obtenidos en sus principales indicadores sociales, financieros y productivos.

1.3 Antecedentes y Justificativos

El cantdén Cuenca, es uno de los 15 cantones de la Provincia del Azuay, se encuentra
ubicado en la region Centro Sur de la Republica del Ecuador. Su capital es la Ciudad de Santa
Ana de los Rios de Cuenca, altura promedio es de 2.560 metros sobre el nivel del mar y su
poblacién es de 505.585 habitantes. Es la tercera mas grande e importante ciudad del

Ecuador, y ha tenido un crecimiento sostenible en el tiempo. (inec.gob.ec)

“Trapitos” es una empresa familiar que se inicia en la ciudad de Cuenca en el afio
1991 formando una sociedad de hecho, en donde participan activamente dos socias
fundadoras: Patricia Jaramillo Palacios y Catalina Jaramillo Palacios. Nace como un taller
artesanal, dedicado en un principio exclusivamente a la confeccion de ropa para nifios. Se ha
manejado en base a conceptos de eficacia operativa, de calidad en la confeccidén de sus

prendas, precios competitivos en el mercado y un buen servicio al cliente.

Su actividad principal estuvo orientada a la confeccion de uniformes deportivos, y
ademas a partir del afio 1996 amplia sus actividades en la rama de decoracion de interiores y

enseres para el hogar. Al ser una empresa de caracter familiar las socias fundadoras en un
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inicio, realizaban conjuntamente todas las actividades en las dos ramas, desde la adquisicion

de materia prima hasta la comercializacion de los productos terminados.

Por la excesiva carga de trabajo que mantenian las socias, y al no poder atender
adecuadamente las responsabilidades que requeria el negocio, se toma la decision de separar
la administracion y control de actividades. Se crean asi dos departamentos internos separados
en sus decisiones, control y administracion: “Trapitos Uniformes” para la confeccion de ropa

deportiva y “Trapitos Decoracion” a cargo de articulos y enseres para el hogar.

En el afio 2006 ingresé al grupo asociativo de la rama de textiles, como resultado se
han realizado mejoras en los procesos productivos, administrativos, y comerciales para de

esta manera cumplir con las exigencias del grupo.

La empresa “Trapitos” ha logrado mantener su espacio en el mercado a lo largo de
estos afos en el segmento de guarderias y centros educativos de nivel primario y secundario,
ademéas de algunas empresas en la ciudad. Actualmente se provee de uniformes a
aproximadamente 46 establecimientos y 20 empresas. La fabrica y almacén de
comercializacion estan ubicados en la ciudad de Cuenca, en las calles Alberto Palacios 1-47 y

Luis Moreno Mora.

Durante los udltimos afios, a pesar de la competencia, “Trapitos” ha tenido un
incremento significativo en su volumen de ventas. Este crecimiento se ha basado en la

habilidad y eficacia operativa de sus propietarios.

1.3.1 Justificacion Teorica
Se espera aplicar teorias solidas referentes a la Administracion de Empresas y Gestion
Tecnologica de Operaciones, Servicios y Calidad, que mejoren la forma de operacion de

la empresa, especialmente en el area de produccion, obteniendo de ésta mejoras
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considerables para sus beneficiarios, tanto internos como externos. Este proceso de
mejora permitir, a traves del incremento en la eficiencia y la calidad de los productos
que fabrica la empresa, un incremento en la rentabilidad y en la satisfaccion del cliente;
lo que directamente tiene repercusiones importantes en el crecimiento de una empresa

con una estructura mejor organizada.
1.3.2 Justificacion Practica

Uno de los objetivos de haber estudiado la carrera de Ingenieria en Gestion
Tecnoldgica es poder aplicar los conocimientos aprendidos durante los afios de estudio para
realizar mejoras visibles en cualquier empresa, y en este caso concreto, en la empresa
“Trapitos”, la misma como ya se dijo, es de propiedad familiar, en donde la autora de este
trabajo también forma parte. Al mismo tiempo se busca aportar al crecimiento de la industria
nacional y al desarrollo personal de mas ecuatorianos. El proyecto en desarrollo contribuird
también académicamente, ya que visualizara mejoras en procesos de produccion que pueden

servir para otros estudios futuros y posterior crecimiento de la empresa en cuestion.

1.4 Metodologia Utilizada

El correcto manejo de la investigacion, en la actualidad, es un tema de gran
importancia, debido a que es considerado como un recurso que permite obtener ventajas
competitivas en organizaciones de todo tipo y ademas contribuye al progreso de los paises y
su gente; ya que la inteligencia y la capacidad para crear de cada pais es el principal recurso

para mejorar economicamente, alcanzar progreso social y desarrollo de sus habitantes.

Se utilizaran herramientas usuales en la Gestion de Operaciones, Servicios y Calidad
como administracién de la produccion, productividad, produccién mas limpia, gestién de la

calidad, etc. Me basaré en ideas de metodologia de la investigacion encontradas en el libro

-10 -



DELGADO JARAMILLO

“METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION PARA ADMINISTRACION ECONOMIA”,
del autor CESAR AUGUSTO BERNAL T, las mismas que ayudardn en el proceso de
asesoria para la empresa en estudio, permitiendo la correcta aplicacion de herramientas de

Administracion de empresas y Gestion Tecnologica.

El modelo que se manejara en este proyecto de asesoria es un metodo investigativo-
practico. Investigativo, ya que se debe utilizar fuentes de informacion internas y externas; y
practico debido a que un proyecto de asesoria debe ponerse en practica durante un tiempo

determinado y generar beneficios para la empresa.

En este proyecto se utilizaran varias formas de investigacion en las que se puede

distinguir:

En primer lugar la investigacion correccional. Esta tiene como prop6sito mostrar o
examinar la relacion entre variables o resultados de variables. El punto importante respecto a
este tipo de investigacion es examinar relaciones entre variables o sus resultados. La

correlacion examina asociaciones pero no relaciones causales.

En segundo lugar se utilizard la investigacion explicativa o causal, en la que el
investigador se plantea como objetivos estudiar el porqué de las cosas, hechos, fendmenos o
situaciones. En este tipo de investigacion se analizan causas y efectos de la relacion entre

variables.

Por altimo se utilizara la investigacion descriptiva, la misma que tiene como objetivo
seleccionar las caracteristicas fundamentales del objeto de estudio y su descripcion detallada

de las partes, categorias o clases de dicho objeto.
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CAPITULO 1l

2. ANALISIS TECNICO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1 Proceso productivo

Como se ha mencionado anteriormente Trapitos es una empresa que se dedica a la
confeccion de prendas de vestir, en su mayoria uniformes para instituciones educativas y
empresas. A partir de un proceso productivo determinado lo que se busca es procesar y
elaborar productos con la calidad requerida por los clientes y la demanda del mercado;
ademéas mantener costos y precios competitivos que permitan el crecimiento y posicién de la

empresa y los productos que ofrece.

Entre las principales prendas de vestir que se confeccionan estan: busos deportivos,
pantalones deportivos, camisetas, camisetas tipo polo y panachos. Ademas de éstos la
empresa produce otro tipo de prendas segun la necesidad de sus clientes; pero se ha decidido
trabajar unicamente con los mencionados ya gque son los mas comunes y con mayor volumen

de produccion y venta.

En la figura 2.1 se exponen los principales tipos de prendas fabricados y ademas se
especifica el tipo de tela que se utiliza para la confeccion de las prendas; sabiendo que no son
las Unicas disponibles sino las més apropiadas para cada tipo y las que mejores resultados han

demostrado a través del tiempo.

También se detalla las tallas disponibles para estos tipos de prenda. Se debe tener en
cuenta que una talla 24 es equivalente a 0 para nifios y la talla 44 equivale a una talla XG

(extra grande) para adultos.
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Principales Productos Fabricados

Figura 2.1
BUSO PANTALON CAMISETA
DEPORTIVO DEPORTIVO CAMISETA POLO PANACHO

TIPO DE TIPO DE TIPO DE TELA TIPO DE TIPO DE
TELA TELA lersey TELA TELA

oFleece oFleece eTelas con eLacoste eVendaval

*Vioto *Vioto transporte de *Pique *Ronaldo
humedad

TALLAS TALLAS TALLAS TALLAS TALLAS
024-44 024-44 024-44 24-44 Y

FUENTE: “TRAPITOS”
AUTOR: SOFIA DELGADO

La fabrica labora en una jornada de trabajo de 8 horas diarias. Se empieza a las 8h20
de la mafiana y termina a las 17h00, con 30 minutos entre jornada para el almuerzo;
adicionalmente el personal cuenta con 10 minutos en la jornada de la mafiana para un
refrigerio. La fabrica funciona de lunes a viernes, con excepcion de épocas de temporada alta

en donde la jornada se extiende con trabajo de horas extras, incluyendo los dias sabados.

A continuacion se detalla el proceso de produccion:

e Elaboracién de la orden de produccion: EI proceso productivo inicia con la
elaboraciéon de una orden de produccion en la que se especifica el tipo de prenda,
talla, modelo, cantidad, fecha de entrega y materia prima, tanto directa como indirecta

a utilizarse.
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Revision de materia prima: En la bodega de materia prima e insumos se revisa la
disponibilidad de materiales en cada orden de produccion.

La materia prima utilizada es de procedencia nacional en un 70%, tanto la de
tipo directa como indirecta. Es importante tomar en cuenta que ciertas variedades de
materia prima e insumos son importados para garantizar la calidad y durabilidad de
las prendas.

El tiempo de entrega de materia prima por parte de los proveedores puede
variar entre uno y veinte dias laborables, dependiendo de su procedencia. Debido a la
gran variedad de items que existen en el mercado no se puede tener todos en bodega.
Programacion de la produccion: El dia que ha sido programada una orden se toma la
materia prima necesaria de la bodega, todos estos materiales son revisados previo al
corte por el personal de bodega para garantizar calidad, cantidad correcta y
concordancia con la orden de produccidn.

Corte: Los rollos de tela son tendidos en la mesa de corte y mediante la aplicacion de
moldes, las prendas son cortadas; se corta ademas la cantidad necesaria de reata,
vivos, elastico, cuellos y pufios, segun el tipo de prenda. Terminado el proceso las
piezas se revisan y se cuentan.

Bordado o Estampado: Si se trata de prendas que requieran algun tipo de bordado o
estampado antes de ser armadas; son llevadas a talleres satélite para la realizacion de
esta parte del proceso, de lo contrario continGan hacia el area de productos en proceso
en donde permanecen hasta ser armadas.

Armado: El personal de corte entrega a la seccion de armado las telas listas para que
se inicie el proceso. En el area de armado las prendas se confeccionan utilizando las
diferentes maquinas de costura bien sea recta, overlock o recubridora. Se utilizan

maquinas especiales como ojaladoras, botonadoras y elasticadoras para ciertos

-14 -



DELGADO JARAMILLO

productos. Las prendas que requieran algun tipo de bordado o estampado en su disefio
después de armadas, son enviadas a los talleres satélites encargados de esta parte del
proceso. Una vez concluida una orden se entrega al area de terminado

Terminado: En esta parte del proceso se revisa por Ultima vez la calidad de la prenda
verificando la calidad en la costura y acabados, se procede al planchado y finalmente
son correctamente etiquetadas con codigos de barra y empacadas. Si se trata de
pedidos para personas naturales; es decir no de instituciones educativas, enviadas a
confeccionar con un listado, las prendas son empacadas una por una con una etiqueta

correspondiente al nombre enviado previamente por el cliente en un listado.

Uno de los inconvenientes que se encuentran para la correcta realizacion y flujo del

proceso productivo en esta empresa es la distribucion de las areas por falta de espacio fisico.

Esto tiene como resultado desperdicio de tiempo, aglomeracion del personal, falta de

organizacion, aumento en los tiempos de produccion, falta de concentracion de las operarias

y por altimo no hay una correcta optimizacion de recursos.

Los ejemplos mas comunes de este problema en el espacio y distribucién del taller son

los siguientes:

Para obtener la materia prima de la bodega de insumos, el material de corte tiene que
pasar por el area de terminado hasta llegar al lugar indicado.

El personal del &rea de armado, cuando requiere algun material adicional, debe
dirigirse a la bodega de insumos pasando por corte y terminado.

Al terminar una orden, el personal de armado debe llevar las prendas hasta el area de
terminado y luego dirigirse a la bodega de insumos para tabular el tiempo de cada

orden de produccion.
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2.1.1 Diagrama de Procesos
Figura 2.2

FUENTE: “TRAPITOS”
AUTOR: SOFIA DELGADO
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2.1.2 Diagrama de Flujo
Figura 2.3

Pedido

Orden de
Produccién

Preparacion de
Materia Prima

L

Bordado o
Estampado

Armado

Planchadoy
Terminado

Entrega/ Bodega de
Producto Terminado

2.1.3 Estudio de Tiempos

DELGADO JARAMILLO

FUENTE: “TRAPITOS”
AUTOR: SOFIA DELGADO

Para la realizacion del estudio de tiempos se han tomado en cuenta las prendas de

vestir que se hacen con mas frecuencia y en mayor cantidad dentro de la empresa. Se ha

cronometrado el tiempo de corte y armado del mismo tipo de prenda en diferentes lotes de
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produccidn, y de esta manera se ha obtenido el tiempo promedio real en ambos procesos.
Luego se han divido los tiempos obtenidos para el nimero de prendas fabricadas, teniendo

este valor como los minutos reales.

Se han utilizado datos historicos de tiempos tomados en meses anteriores para
obtener un tiempo estandar en el proceso de armado. Estos datos son utilizados al momento

de programar la produccion y obtener la capacidad instalada por prenda.

Se debe tomar en cuenta que para este estudio de tiempos se han unificado los tipos de
prenda segun su modelo y la dificultad que representan, ya que esto hace que se den
variaciones en los tiempos de corte y armado; mientras mas cortes o detalles tiene una prenda

de vestir su tiempo de produccion sera mayor.

Minutos reales en corte

Figura 2.4

CANTIDAD DE PRENDAS EN UNIDADES

50 PRENDAS EN

1 A 10 PRENDAS 10 A 50 PRENDAS ADELANTE

PRENDA CANT [ SUMA | PROM | CANT | SUMA [ PROM [ CANT | SUMA | PROM
PANTALON DEP 6 40 6,7 45 250 5,6 108 615 5,7

BUSO DEP 6 98 16,3 40 525| 131 74 1166 15,8
CAMISETA 6 30 5,0 34 | 180| 53 73 202 2,8
POLO 3 23 7,7 30 217 7,2 88 608 6,9
PANACHO 8 219 | 274 33 823 | 249 52 1270 24,4

FUENTE: “TRAPITOS”
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Minutos estandar en corte

Figura 2.5

PRENDA

PANTALON
DEP

BUSO DEP

CAMISETA

POLO

PANACHO

Minutos reales en armado

DELGADO JARAMILLO

FUENTE: “TRAPITOS”

AUTOR: SOFIA DELGADO

Figura 2.6
CANTIDAD DE PRENDAS EN UNIDADES
50 PRENDAS EN
ADELANTE
PRENDA CANT [ SUMA | PROM
PANTALON DEP 115 | 2869 | 24,9
BUSO DEP 122 | 5390 | 442
CAMISETA 114 | 1170 | 103
POLO 350 | 6300 | 18,0
PANACHO 108 | 8120 | 752

FUENTE: “TRAPITOS”

AUTOR: SOFIA DELGADO
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Minutos estandar en armado

Figura 2.7
MINUTOS ESTANDAR EN
ARMADO
PRENDA
PANTALON DEP 25
BUSO DEP 45
CAMISETA 11
POLO 20
PANACHO 80

DELGADO JARAMILLO

FUENTE: “TRAPITOS”

AUTOR: SOFIA DELGADO

2.2 Condiciones de operacion: descripcion del taller en la actualidad y

Layout.

El taller esta distribuido en un area aproximada de 140m? y su estructura actual es la

siguiente:
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Figura 2.8

!::"]'— :;A. 1

1) Bodega de materia Prima e Insumos
- “ 2) Area de Corte

3) Area de Armado

4) Area de Planchado Terminado

5) Bodega producto terminado

6) Oficina

7) Almacen

o
ACCESO

PLANTA UNICA

AUTOR: ARQ. PAUL ESTEBAN VELEZ
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2.3 Maquinaria y Equipo

Dentro del proceso de Armado se utilizan varios tipos de maquinas de coser, que
cumplen con una funcién distinta al momento de armar una prenda de vestir. A continuacion
se realizara una breve descripcion de las maquinas con las que se cuenta en el taller,
especificamente en el area de armado. Cabe recalcar que todas las maquinas de coser son de

tipo industrial

Figura 2.9

Maquina Overlock

FUENTE: TRAPITOS

“Las maquinas overlock fueron creadas en Madrid en el afio 1890, se utilizan para trabajos de

cosido que requieren puntadas de seguridad y la alimentacion de 3 y hasta 5 hilos. Estas
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maquinas son utilizadas ampliamente para el cosido de seguridad en los bordes de las telas
para evitar el deshilado. Algunas de las caracteristicas de estos equipos son: velocidades
superiores a las 8500 rpm, enhebrado automatico del hilo, sistemas de limpieza del polvo de
las telas, velocidades de cosido variables. Una méquina Overlock hace al mismo tiempo una
costura recta y una en zig zag y se utiliza mucho en prendas de punto. Sirve para dar

terminacion a las prendas y evitar que se deshilachen”. (contactopyme.gob.mx)

Figura 2.10

Maquina Recta

FUENTE: TRAPITOS

“Corresponden al primer tipo de maquina de coser conocido, y son las que comunmente se

usan como domesticas. Una maquina de coser de tipo recta es un dispositivo mecanico o
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electromecanico que sirve para unir las piezas de tela previamente cortado usando hilo, para
formar una prenda de vestir. Este tipo de maquinas de coser hacen una puntada caracteristica;
ademas incluyen medios para arrastrar, sujetar y mover la tela debajo de la aguja de coser

para formar el patron de la puntada”. (contactopyme.gob.mx)

Figura 2.11

Maquina Recubridora

FUENTE: TRAPITOS

Es una maquina utilizada generalmente para hacer doblados en todo tipo de prendas,
dejando dos puntadas rectas y paralelas por el un lado y por el otro un tejido remallado. Se
puede coser las prendas dejando el remallado al revés o al derecho de la prenda; dejandolo al

derecho muchas veces cuando se lo utiliza para fines de disefio.
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Utilizando piezas adicionales en esta maquina, permite colocar reata o vivos en las
prendas. En caso de no contar con una maquina elasticadora, ésta podria ser acoplada para

este fin.

Figura 2.12

Ojaladora

FUENTE: TRAPITOS

Esta maquina es utilizada para hacer distintos tipos de ojales: abierto, con remate,
extra largos, redondos, rectos, etc. La maquina ojaladora consta basicamente de una cuchilla

que hace el corte a través de la tela y remata este orificio con costuras.

Figura 2.13
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Maquina Elasticadora

FUENTE: TRAPITOS

Como su nombre lo indica, esta maquina tiene un mecanismo que permite unir el
elastico a la tela, mediante una serie de costuras. Se utiliza principalmente en la fabricacion

de pantalones deportivos y shorts.

Figura 2.14

Magquinaria en el area de armado
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MAQUINARIA EN ARMADO

N° Tipo Serie Modelo Marca

1 Overlook # 1 MOOCL30386 MO - 3616 JUKI

2 Overlook # 2 8MOAC21066 MO - 6700 JUKI

3 Overlook # 3 8MOBJ21725 MO - 6716S JUKI

4 Recta # 5 4D0ZC12232 DDL - 8300N JUKI

5 Recta # 6 0987 - 78 KL 300M KINGTEX

6 Recta # 9 4DQUH03090 DDL - 8700 JUKI

7 Recta # 4 977745 130B - 261 PFAFF

8 | Recubridora # 8 KS767217TM W -8103-F KANSAI SPECIAL
9 | Recubridora # 9 KS329597A WX 8803 F KANSAI SPECIAL
10 Elasticadora KS0806039 FX 4404 P KANSAI SPECIAL
11 UPS VGD - 1500 L PCM

FUENTE: TRAPITOS
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Figura 2.15

Cortadora Vertical

FUENTE: TRAPITOS

Dentro del proceso de Corte, el Unico tipo de maquinaria que se utiliza es una
cortadora, la misma que realiza la operacion de corte de la tela. Esta operacion es de suma
importancia dentro del proceso productivo, ya que una vez realizada, es muy dificil corregir

errores graves.

Para realizar el corte utilizan tijeras convencionales 6 cortadora de cuchilla recta, esta
es la maquina mas popular en los cuartos de corte. “Una cortadora de cuchilla recta permite

hacer cortes rectos o con curvas graduales, consta de una cuchilla recta de 5 pulgadas que
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efectla el corte, usada correctamente es versatil y exacta, ademas es mucho mas segura que

una cortadora circular para la persona que la opera”.(contactopyme.gob.mx)

Figura 2.16

Maquinaria en el area de corte

MAQUINARIA EN CORTE

N° Tipo Serie Modelo Marca
3 Cortadora Vertical 81001017 ZJ-108 ZOJE
4 Plancha S 6016012 OSTER

FUENTE: TRAPITOS

2.4 Capacidad Instalada

“Trapitos” es una empresa que se dedica a la confeccion de prendas de vestir,
especialmente ropa deportiva. Trapitos al no ser una fabrica que produce solamente un tipo
de producto, la capacidad instalada se puede medir solamente realizando una hipoétesis de
que por un determinado tiempo, en este caso mensual, se confeccionaria solamente un tipo de

prenda.

Para obtener esta informacion se ha tomado el tiempo estandar de las principales
prendas confeccionadas, dividido para los minutos diarios de produccion en corte y armado

respectivamente; equivalentes a 480 minutos por el nimero de operarias en esta area.

Capacidad instalada en corte

N° de Operarias en armado * minutos Diarios de produccion = Total de Minutos diarios en corte

3 operarias = 1440 minutos = 1440 Minutos diarios en corte
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Figura 2.26

Capacidad instalada por tipo de prenda en corte

DELGADO JARAMILLO

MINUTOS MINUTOS
PRENDA ESTANDAR POR | DIARIOS DE | CAPACIDAD [ CAPACIDAD
PRENDA PRODUCCION | INSTALADA | INSTALADA
DIARIA MENSUAL
(unidades) (unidades)
PANTALON DEP 6 1440 253 5060
BUSO DEP 15 1440 97 1932
CAMISETA 4 1440 395 7899
POLO 7 1440 205 4109
PANACHO 25 1440 58 1158

Capacidad instalada en armado

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO

N°de Operarias en armado X minutos Diarios de produccién = Total de Minutos diarios en armado

5 operarias

Figura 2.27

X 480minutos

= 2400 Minutos diarios en armado

Capacidad instalada por tipo de prenda en armado

MINUTOS MINUTOS
PRENDA ESTANDAR POR | DIARIOS DE | CAPACIDAD | CAPACIDAD
PRENDA PRODUCCION | INSTALADA | INSTALADA
DIARIA MENSUAL
(unidades) (unidades)
PANTALON DEP 6 1440 253 5060
BUSO DEP 15 1440 97 1932
CAMISETA 4 1440 395 7899
POLO 7 1440 205 4109
PANACHO 25 1440 58 1158

FUENTE: TRAPITOS
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AUTOR: SOFIA DELGADO

Es importante mencionar que Trapitos no es una fabrica que se dedica a la confeccidn
de un solo tipo de prenda, por lo que la capacidad instalada obtenida seria real en el caso de

que por un tiempo determinado se confeccione Unicamente un tipo de prenda.

Por medio de estudios anteriores e informacion historica de la empresa se ha
determinado que se confeccionan un promedio de 1500 prendas de vestir de diferentes tipos
mensualmente. Ademas se puede ver claramente en los cuadros anteriores que el area de
corte tiene una mayor capacidad que la de armado, por lo que en épocas de demanda alta se
utilizan talleres satélites para el armado de las prendas, con lo que la produccidon llega al

doble de lo habitual teniendo un promedio de 3000 piezas mensuales.

En cuanto al proceso de bordado o estampado, se realizan en talleres satélites; es decir
es tercerizado. La capacidad instalada de ambos es superior a la cantidad de prendas

producidas que requieren este tipo de servicios.

2.5 Condiciones de Calidad

El control de calidad es uno de los aspectos mas importantes dentro del proceso productivo,
por este motivo se realiza inspecciones en cada uno de las areas; de esta manera se busca que
la prenda confeccionada cumpla con las especificaciones predeterminadas en las fichas
técnicas o las requeridas por los clientes. Trapitos mantiene un control de calidad estricto y
este ha sido uno de los pilares que han permitido que la empresa sea reconocida y preferida

por sus clientes.

Una de las herramientas de calidad que mejores resultados ha dado es implementar una

politica de calidad volante en el area de armado y calidad final en el area de terminado.
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Calidad Volante

Segun el Ing. Diego Larrea, en una asesoria realizada a la empresa en el afio 2009 se
concluye que la calidad volante, conocida también como calidad a pie de maquina, muestreo
en proceso o calidad en la fuente, es un tipo de control que ayuda a determinar cuél de los
operarios necesita apoyo en este aspecto y medir su nivel de calidad porcentualmente.
Mediante la aplicacion de este sistema de control se trata de que el trabajo realizado sea bien

hecho desde la primera vez, reduciendo las reparaciones.

A continuacion se ha definido ademas la metodologia a utilizar:

Metodologia a Utilizar

e Determinar el tamafio de la muestra y el nUmero minimo por operario.

e Los paquetes de prendas del operario son revisados al azar, con un muestreo
irrestricto aleatorio, es decir una revision sin orden preestablecido.

e Los defectos encontrados son marcados con un pedazo de cinta adhesiva

e El inspector de calidad debera vigilar con mayor atencion a los operarios que mayores
problemas de calidad presentan.

e Las operaciones clave dentro del proceso tendran un mayor nimero de revisiones.

e Es importante que las especificaciones de calidad se hayan establecido con
anterioridad.

e Por cada operario se llevara una ficha de control de calidad volante.

e Se elaborard un resumen de calidad volante.

e Se acepta hasta un 5% de no conformidad.
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Calidad Final

El Ing. Diego Larrea, en su documento Control Estadistico de Calidad; define a la
calidad final como un procedimiento realizado una vez que la prenda se encuentra
confeccionada en su totalidad; es muy importante regirse por la ficha de especificaciones de
calidad. Para realizar este tipo de control se debe llevar un registro diario monitoreando el

comportamiento de la calidad final.

Metodologia Utilizada

El inspector de calidad final debe ser una persona muy preparada en confeccién, ya
que tiene en sus manos una tarea de mucha responsabilidad.

e El control se lleva a cabo diariamente durante la jornada de trabajo.

e La revision de las prendas debe realizarse por muestreo. Se recomienda de un 10% a
un 15% de cada lote de produccion.

e El porcentaje de no calidad maximo aceptado es del 2,5% en calidad final.

2.6 Descripcion de Funciones
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Figura 2.28

Organigrama Funcional

Junta
General
Directorio
Jefatura de Produccion y A Jefatura de Produccion y
Comercializacion . SECCION Jefatugrgcrj]::r;g::;tratlva Comercializacion. SECCION
ROPA DEPORTIVA ' DECORACION.

Compras Produccién Ventas
Bodega de Corte Bodega de
Ma_terla Producto
Prima Terminado

Armado
Almacen
Terminado

En la actualidad, la fabrica Trapitos cuenta con 10 personas en el area de produccion,
distribuidas en corte, armado, bodega y terminado. Ademéas en esta empresa laboran 7

personas mas en el area administrativa.

A continuacion se detalla el manual de funciones de cada uno de los cargos existentes
en la empresa. Cabe recalcar, que en el area administrativa especialmente, por ser una

empresa aun considerada pequefia, algunas personas cubren varios cargos a la vez.
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2.6.1 CARGO: Jefe Administrativo Financiero

REPORTA: Directorio

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza el Jefe de Produccién y Comercializacion.

OBJETO: Tiene por objeto definir la forma, metodologia y actividades del area

Administrativa y Financiera de la Empresa.

ALCANCE: Hace referencia a Recursos Humanos en lo que tiene que ver con la
contratacion, promocién, capacitacion, horarios de trabajo, prestamos, descuentos, gastos de

viaje del personal, manejo y control de los recursos financieros de la empresa.

FUNCIONES DEL JEFE ADMINISTRATIVO FINANCIERO

RECURSOS HUMANOS

e Debe mantenerse un organigrama general y organigramas departamentales
actualizados.

e Establecer procedimientos para la contratacion, promocion y separacion del personal
de la empresa.

e Establecer politicas de capacitacion para los empleados para mejorar sus capacidades
y destrezas.

e Hacer cumplir las Politicas y los procedimientos Generales de la Empresa y los
especificos que apliquen a cada departamento.

e Velar para que el personal de la Empresa cumpla con los horarios de trabajo
estipulados y de trabajos extraordinarios.

e Generar reportes de las horas extras pagadas por la empresa con las referencias de los

justificativos correspondientes.
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e Realizar préstamos al personal en funcién de la disponibilidad de recursos y de la
capacidad de pago del empleado.
e Realizar los descuentos y/o sanciones econdémicas al personal por incumplimiento de

los procedimientos establecidos o por negligencia en el desempefio de sus funciones.

RECURSOS FINANCIEROS

Establecer un presupuesto anual para cada ejercicio econdmico, sujeto a las

necesidades de la empresa.

e Mantener un flujo de caja para controlar la actividad econémica financiera de la
empresa.

e Establecer politicas de endeudamiento de acuerdo al flujo establecido.

e Realizar proyecciones financieras para ver las necesidades de recursos de la empresa.

e Establecer politicas de ventas y recuperacion de créditos.

e Desarrollar normas y procedimientos que se relacionen con la actividad econémica

financiera de la empresa, y velar por el cumplimiento de las mismas.

2.6.2 CARGO: Jefe de Produccion y Comercializacion

REPORTA: Directorio

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza el Jefe Administrativo Financiero.

OBJETO: Tiene por objeto definir la forma, metodologia y actividades del area de

produccidn, y comercializacion de la empresa.

ALCANCE: Hace referencia al control de los Recursos Humanos en lo que tiene que ver con
las tareas de planificacidn, programacién y control de la produccion con el personal que

labora en esta seccion, y que estan a su cargo.
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FUNCIONES DEL JEFE DE PRODUCCION Y COMERCIALIZACION

PRODUCCION:

Establecer politicas de gestion que interpreten los objetivos de la empresa, en funcion
de aumentar la utilidad o valor de los bienes producidos.

Establecer cronogramas de planificacion del area de produccion.

Establecer procedimientos y fichas técnicas para realizar los respectivos procesos
productivos.

Definir las politicas de capacitacion en el area productiva para los empleados para
mejorar sus capacidades y destrezas.

Definir pardmetros para ser mas productivos, eficaces, eficientes, efectivos, y
lucrativos, buscando siempre mejorar la calidad de los productos.

Hacer cumplir las Politicas y Procedimientos Generales de la Empresa y los
especificos que apliquen a cada departamento.

Definir horarios de trabajo para no interrumpir la produccion y cumplir con las fechas

de entrega establecidas.

COMERCIALIZACION

Establecer un presupuesto anual de ventas para cada ejercicio econémico, sujeto a la
capacidad de la empresa.

Determinar politicas de ventas que permitan un crecimiento sostenido de la empresa.
Desarrollar procedimientos para incentivar y mejorar los canales de comercializacion.
Establecer politicas de marketing y publicidad para mejorar el posicionamiento de la
marca.

En base a estadisticas, realizar proyecciones de crecimiento de las ventas.
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e Mantener politicas de ventas, en coordinacion con las politicas de recuperacion de

créditos.

e Desarrollar normas y procedimientos que se relacionen con la actividad comercial.

2.6.3 CARGO: Asistente de Compras

REPORTA: Jefe de Produccion y Comercializacion

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza el Jefe de bodega de materia prima.

OBJETO: Tiene por objeto definir y programar la compra de materia prima para el area de

produccidn, administrativa y de comercializacion.

ALCANCE: Hace referencia al control de las compras de materia prima, planificando y
programando para no tener en bodega un inventario grande de insumos y controlando la

mejor calidad y proveedores.

FUNCIONES DEL JEFE DE COMPRAS:

e Debe programar las compras de materia prima e insumos para lograr que los pedidos
estén a tiempo.

e Establecer los mejores proveedores, tanto en calidad, precios y tiempos de entrega.

e Programar las comprar para que la bodega de materia prima tenga el menor inventario

posible.

2.6.4 CARGO: Asistente de Ventas

REPORTA: Jefe de Produccion y Comercializacion.

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza el asistente de produccion.
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OBJETO: Tiene por objeto determinar las politicas para el mejoramiento en la atencién al

cliente.

ALCANCE: Hace referencia a cumplir y hacer cumplir las politicas y procedimientos para

gestionar ventas directas en el almacén.

FUNCIONES DEL ASISTENTE DE VENTAS

e Mantener el almacén con la mejor imagen.

e Preparar el sistema para la atencion al Cliente.

e Su responsabilidad es el area de Caja del almacén, teniendo que realizar cuadres de
caja diariamente con todos los ingresos y egresos contabilizados en el sistema.

e Revisar el registro de ingreso de productos terminados.

e Revisar que los productos terminados que salen de produccién al almacén y los que
estan destinados a entregas mantengan los estandares de calidad adecuados.

e Reportar las facturas de compras y ventas a crédito al departamento Financiero.

e Hacer gestion de cobro a los clientes que mantienen cuentas por cobrar.

Establecer politicas de mejoramiento en atencion al cliente.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: La responsabilidad de cumplir con todas las
politicas que se establezcan en el almacén; y la autoridad para hacer cumplir con el control de

calidad en el area de Produccion es del Asistente de Ventas.

2.6.5 CARGO: Asistente de Produccion.

REPORTA: Jefe de Produccion y Comercializacion.
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OBJETO: Tiene por objeto controlar y programar la Produccién, tanto en Corte, Armado,

Terminado y control de Calidad. Tiene a su cargo al personal que opera en cada &rea de

produccidn, el mismo que llevara los respectivos registros de control.

ALCANCE: Hace referencia al control de todas las areas que implica la produccion,

Ilevando todos los registros para llegar a una produccion optima.

FUNCIONES DEL ASISTENTE DE PRODUCCION

Llevar todos los registros diarios, semanales y mensuales que requiera el area de
produccion.

Colaborar para establecer politicas de mejoramiento para la produccion, basandose en
los reportes y registros de control.

Ingresar al sistema el listado de productos terminados que viene desde produccion.
Llevar los registros de pedido, siendo su obligacion entregarlos a tiempo.

Ayudar a la atencion de los clientes en el almacén.

Controlar que todos los registros requeridos sean llenados por las operarias.

Establecer procedimientos de mejoramiento en las diferentes areas de produccion en
coordinacion con la encargada de cada area.

Llenar los formularios de Control y Programacion y una Orden de produccién para
cada lote.

Controlar que cada lote viaje por cada area requerida con la Orden de Produccion.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: La responsabilidad de cumplir estas funciones es

del Asistente de Produccion; asi como la autoridad para hacer cumplir con todos los registros

que se requieran para llevar una produccién 6ptima es el Asistente de Produccion.

2.6.6 CARGO: Jefe de Taller
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REPORTA: Jefe de Produccion Y Comercializacion

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza la operaria encargada de Armado

OBJETO: Tiene el objeto de hacer cumplir la metodologia de produccion previamente

acordada.

ALCANCE: Hace referencia a cumplir y hacer cumplir los procedimientos en las diferentes
areas de produccion, teniendo a su cargo las areas de corte, armado y terminado, con la ayuda

de una operaria encargada en cada una de estas areas.

FUNCIONES DEL JEFE DE TALLER

e Controlar los horarios y el uniforme del personal que trabaja en el taller

e Controlar los procedimientos en las diferentes areas se cumplan

e Controlar el area de terminados para que los productos salgan a tiempo con la
coordinacion del Jefe de Produccion

e Es responsable de que el personal nuevo sea asesorado y capacitado para el area
contratada

e Mantener el orden en los lotes de produccidn en proceso para poder ser contabilizados

e Establece los procedimientos a seguir para cumplir con la programacion de
produccién establecida por el Jefe de Produccion para saber y hacer saber que lotes

son los requeridos con més urgencia.

2.6.7 CARGO: Operario encargada del area de Armado No. 1.

REPORTA: Jefe de Taller.

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza la operaria de Armado No. 2.

OBJETO: Tiene por objeto cumplir con el método a seguir en los procesos de armado.
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ALCANCE: Hace referencia el control de los métodos a seguir por las operarias que trabajan

en armado y corte.
FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE ARMADO

e Designar la division de modulos para armar los lotes de produccion.

e Controlar que los lotes con problemas de calidad sean arreglados.

e Controlar que los lotes de produccion salgan con la calidad requerida.

e Controlar que los registros requeridos (orden de produccion, ficha técnica, registro de
control de calidad, sean llenados por las operarias de cada seccion).

e Asesorar a las operarias en las dificultades de armado que tengan.

e Estd asu cargo las operarias nuevas o eventuales que ingresen a esta area.

e Controlar que todos los lotes vengan cortados bajo especificaciones requeridas y con

los insumos necesarios y con su respectiva Orden de Produccion y Ficha Técnica.
2.6.8 CARGO: Operaria del Area de Armado.
REPORTA: Jefe de Taller
EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza la operaria de Armado No 1.
OBJETO: Tiene por objeto cumplir con el método a seguir en los procesos de armado.
ALCANCE: Hace referencia a cumplir con los procedimientos y politicas de esta area.
FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE ARMADO:

e Revisar que cada lote venga cortado bajo las especificaciones requeridas, con los
insumos necesarios y con su respectiva Orden de Produccion y Ficha Técnica.
e Armar el lote de acuerdo a las especificaciones de la Orden de Produccion reportando

en caso de problemas en el armado a la operaria encargada del Armado No. 1.
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e Llenar los registros de control de calidad de cada lote.
e Controlar el buen funcionamiento de la maquinaria, reportando inmediatamente a la

operaria encargada de Armado No. 1.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: Estan bajo su responsabilidad la maquina que usa
para la confeccion y las prendas que salen para el &rea de terminado. La responsabilidad de

cumplir los procedimientos de esta area es de la operaria de Armado.

2.6.9 CARGO: Operaria encargada del area de Corte

REPORTA: JEFE DE TALLER

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza la Operaria con mayor capacitacion en esta area.

OBJETO: Tiene por objeto cumplir con la metodologia de corte establecida.

ALCANCE: Hace referencia al control del area de corte, cumplir y hacer cumplir los

métodos fijados para lograr una eficiente labor en esta area.

FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE CORTE:

e Dividir funciones entre el personal que trabaja en esta area, para que el corte sea lo
mas rapido. (tendido y corte, sefialado, insumos y tallas, subdivision de lotes)

e Establecer que lotes se cortan primero, basandose en la Programacion de la
Produccion.

e Enviar los lotes a bordado o estampado segln los requerimientos, llenando un registro
de envid y controlando que regresen completos.

e Cortar los suficientes lotes para proveer el area de armado, cerciorandose que haya

trabajo para todas las maquinas y que todas estén en funcionamiento.
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e Tener un inventario pequefio de lotes cortados para proveer siempre al area de
armado.

e Utilizar bien los métodos de Corte para evitar problemas en Armado.

e Utilizar la tendedora de tela para lotes grandes.

e Mantener el area de moldes en perfecto estado, con la reposicién inmediata en caso de

pérdida o deterioro de un molde.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: Bajo su responsabilidad estan implementos de
esta area, controlando el 6ptimo manejo de cada uno de ellos, y reportando inmediatamente al
asistente de produccion cualquier dafio. (Mesa de corte, tendedora, cortadoras, tijeras, reglas,

moldes).

Tiene la responsabilidad de cumplir todas estas funciones, y también la autoridad para

cumplir y hacer cumplir con todos los procedimientos que se establezcan en el area de corte.

2.6.10 CARGO: Operaria del &rea de corte.

REPORTA: Encargada del area de corte

EN CASO DE AUSENCIA: Sera reemplazada por la operaria de esta area.

OBJETO: Tiene por objeto cumplir con la metodologia de corte establecida

ALCANCE: Cumplir los métodos fijados para lograr una eficiente labor en esta area.

FUNCIONES DE LA OPERARIA AREA DE CORTE

e Cumplir con el registro de control de programacién de produccion.

e Enviar cada lote con su respectiva orden de produccion y ficha técnica.
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e Cada lote debe estar con los insumos necesarios para confeccion.

e Utilizar bien los métodos de corte para evitar problemas en armado.

e Utilizar la tendedora de tela para lotes grandes.

e Mantener el area de moldes en perfecto estado, con la reposicién inmediata en caso de

pérdida o deterioro de un molde.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: Bajo su responsabilidad estan los implementos de
esta area, controlando el éptimo manejo de cada uno de ellos, y reportando inmediatamente a
la operaria encargada del &rea de corte cualquier dafio. (Mesa de corte, tendedora, cortadoras,

tijeras, reglas, moldes).

Tiene la responsabilidad de cumplir todas estas funciones, y ademas la autoridad para hacer

cumplir con todos los procedimientos que se establezcan en el area de corte.

2.6.11 CARGO: Operaria encargada del &rea de terminado.

REPORTA: Jefe de Taller

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza una operaria del area de corte.

OBJETO: Tiene por objeto establecer la forma y metodologia para el control de calidad.

ALCANCE: Hace referencia al control de registros para control de calidad, estableciendo

métodos y mejoras en esta area.

FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE TERMINADO:

e Recibir los lotes de produccidn con los respectivos registros llenados.

e Revisar, poner broches, cortar los hilos, planchar y enfundar.
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e Reportar y devolver los lotes que no califiquen para ser ingresados en bodega al jefe
de taller.

e Controlar que los lotes salgan a tiempo y con el control de calidad para las entregas.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: Los implementos de trabajo de esta area a su
cargo, velando por el buen estado y la asistencia técnica necesaria. (Plancha industrial,

plancha casera, troqueles, broches, mesa de planchado, maniqui para revision).

Su responsabilidad es la de cumplir y hacer cumplir con los métodos fijados para terminado y
control de calidad es de la Operaria encargada del area de terminado, y tiene la autoridad para

cumplir y hacer con todos los requerimientos.

2.6.12 CARGO: Operaria encargada de bodega de materia prima

REPORTA: Jefe de Taller

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplaza la operaria encargada de la bodega de insumos

OBJETO:

Tiene por objeto definir y programar la compra de materia prima para el area de produccion y

llevar el control e inventarios de la bodega de materia prima

ALCANCE:

Hace referencia el control de las compras de materia prima, planificando y programando para
no tener en bodega un inventario grande de insumos y controlando la mejor calidad y

definiendo a los mejores proveedores.

FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE BODEGA DE MATERIA

PRIMA:
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e Estard a su cargo la bodega de materia prima, llevando inventarios

e Revisar con la factura la materia prima que llega a la bodega, que tenga la cantidad y
la calidad requerida

e Reportar al asistente de produccion cualquier anomalia en las telas

e Mantener la bodega en orden, con letreros que identifiquen las telas y los insumos

e Sacar la materia prima que sea necesaria para cada lote de produccion

e Registrar en cada rollo de tela el saldo que quede

e Registrar la salida de materia prima para terceros

e Reuvisar las telas de mayor rotacion y verificar que siempre exista un stock minimo de
las mismas.

e Revisar que las telas estén en perfecto estado de bodega

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: La responsabilidad de cumplir estas funciones en
el bodeguero; tiene la autoridad para hacer cumplir los procedimientos que se establezcan

dentro el area de bodega de materia prima es el bodeguero.

2.6.13 CARGO: Operaria encargada de bodega de producto terminado

REPORTA: Jefe de Produccién y Comercializacion

EN CASO DE AUSENCIA: Lo reemplazara el Asistente de Produccion.

OBJETO: Tiene por objeto mantener el stock adeudado de acuerdo a los volumenes de venta

de cada institucion.

ALCANCE: Hace referencia al control de inventarios, para solicitar la produccion de las
prendas que sean necesarias para tener un stock completo para cada institucion. Y revisando

que los pedidos sean ingresados a tiempo para poder ser entregado.
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FUNCIONES DE LA OPERARIA ENCARGADA DE BODEGA DE PRODUCTO

TERMINADO:

e Estara a su cargo la bodega de producto terminado, llevando inventarios

e Revisar con la hoja de ingreso de la fabrica que tenga la cantidad y la calidad
requerida

e Reportar al asistente de produccion, cualquier anomalia en el control de calidad

e Mantener la bodega en orden, con letreros que identifiquen los productos

e Proveer al almaceén las prendas que sean necesarias para cada institucion

e Tener identificados los lotes de pedidos para ser entregados en la fecha requerida.

RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD: Su responsabilidad es la de cumplir estas
funciones, y ademés tiene la autoridad para hacer cumplir los procedimientos que se

establezcan dentro del area de bodega de productos terminados prima, es el bodeguero.
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CAPITULO Il

3. ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL DE PROGRAMACION
DE PRODUCCION

3.1 Descripcion del Proceso

El proceso de programacion de la produccién en la fabrica “Trapitos” se realiza de la

siguiente manera:

Figura 3.1

1. Ingreso del Pedido

2. Departamento de Produccion

3. Llenar Orden de Produccién

4. Adjuntar Orden de Bordado/ Estampado

5.Datos ingresan a cuadro de programacion

6. Orden Pasa a Bodega

7. Revision de Materia prima Necesaria

8. Orden lista para ser programada

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

1. El proceso de programacion de la produccion empieza cuando un cliente realiza un pedido
personalmente o via correo electronico, este se ingresa por caja donde ser genera una nota de

pedido que contiene los datos del cliente y la descripcion del tipo, cantidad y precio de las
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prendas que se van a realizar; a este documento se adjunta una orden de trabajo con

descripciones adicionales mas detalladas sobre la prenda.

2. En un siguiente paso la nota de pedido generada en caja pasa al departamento de
produccién junto con la orden de trabajo. En este punto se verifica que la informacion de

estos documentos sea correcta y estén en concordancia.

3. Una vez revisadas la nota de pedido y orden de trabajo, se procede a realizar una

orden de produccion, la misma que contiene la siguiente informacion:

Figura 3.2

Orden de Produccion

ORDEN DE PRODUCCION K
CLIENTE:
INGR. TALLER: SAL. TALLER:
FEC. ENTREGA:
PRENDA:
TOTAL PRENDAS:
n
Talla:
Cantidad;
Cadigo:
\. J
(MATERIA PRIMA C.IMPRIMA  |C*PREN | TOT ) OBSERVACIONES

FUENTE: TRAPITOS

e Cliente: incluye solamente el nombre de la institucion o el cliente para identificacién

del pedido.
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Ingresa a taller: corresponde a la fecha en la que se ha realizado la orden de
produccion.

Fecha de salida del Taller: generalmente la fecha de salida de la orden del taller se
programa para un dia antes de la fecha de entrega.

Fecha de Entrega: es la fecha en la que se entregara la orden.

Prenda: corresponde al tipo de prenda que se va a confeccionar por ejemplo: camiseta,
pantalon deportivo, panacho, etc. Dentro del sistema se le ha asignado un codigo
numérico a cada tipo de prenda para su identificacion. Al ingresar el tipo de prenda
este codigo aparece también en la orden de produccion. Es importante mencionar que
se debe realizar una orden de produccion para cada tipo de prenda.

Talla: es la talla de la prenda que se va a confeccionar, la misma que va desde la talla
24 hasta la 44.

Cantidad: en este punto se especifica cudntas prendas de cada talla se van a
confeccionar.

Cadigo: corresponde a un cédigo asignado previamente por el sistema para cada
prenda que se confecciona, segun la institucion educativa y el tipo de producto.
Materia Prima: se ingresa el nombre de la tela que se va a utilizar en las prendas.
Cantidad de Tela: el programa que realiza las de 6rdenes de produccion calcula la
cantidad de tela que se utilizara en el pedido de acuerdo a informacion ingresada en el
sistema anteriormente. Se debe revisar esta informacion en un cuadro de rendimientos
de tela externo para comprobar la cantidad y asegurar que no haya desperdicios de
materia prima, ya que muchas veces la informacion del programa de oOrdenes de
produccidn no es exacta.

Materia Prima Extra: es toda la materia prima adicional a la tela ingresada en el punto

anterior. En esta parte de la orden se debe ingresar la cantidad, tipo y color de
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insumos como son: cierres, botones, broches, elastico, pufios, cuellos, reata, vivos,
etiquetas; ademas se debe tomar en cuenta que si es que la prenda necesita otro tipo de
tela adicional a la ingresada anteriormente en el campo de tipo de tela, se debe
especificar en este punto.

e Observaciones: son todas las observaciones adicionales o especificaciones dejadas por
el cliente para la confeccion de la prenda. En esta parte se debe incluir el modelo
escogido y cambios en las medidas de la prenda pedidas por el cliente; esto significa
modificaciones en el ancho o largo. Esta parte de la orden de produccion es llenada en
caso de que no sean prendas que se confeccionan normalmente, como es el caso de los
uniformes de instituciones educativas o empresas, ya que para estas se cuenta con
fichas técnicas, en donde estan especificadas el modelo exacto de la prenda y otros

detalles.

4. Cuando las prendas que se van a producir requieren de algin tipo de bordado o
estampado, se debe realizar una orden adicional con estas especificaciones; tomando en
cuenta que a cada numero de orden de produccion, el sistema le asignara un nimero de
orden para estampado o bordado. En este documento se debe especificar el lugar de la
prenda en donde deber ser ubicado el logo, el nombre de la institucion a la que
corresponde la prenda, los colores que se van a utilizar y el proceso que se debe realizar:

estampado o bordado. Esta orden se debe adjuntar a la orden de produccion.

5. Una vez que la orden de produccion ha sido correctamente llenada, se procede a
ingresar la informacion en un cuadro de programacion de la produccién en el que se

ingresan todos los datos correspondientes a la misma:

e Fecha enviada a Produccion

e Numero de Orden
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e Nota de Pedido

e (Cadigo de Prenda

e Cantidad de Prendas

o Cliente

e Fecha de entrega

e Minutos estandar por prenda

e Total de minutos estandar

6. Después de que la informacion ha sido ingresada en el cuadro de programacién, la

orden de produccion, junto con la orden de bordado/estampado, pasa a la bodega.

7. En bodega, la persona encargada debe revisar la orden de produccién y la materia
prima que se necesita para la confeccion de la misma. Si es que la materia prima
necesaria se encuentra disponible en bodega, se sefiala con la letra “S” en el cuadro de
programacion de la produccion en el area de materia prima; de lo contrario se coloca “N”
en el cuadro y se procede a realizar una orden de compra para adquirir la materia prima o
insumos necesarios para completar el pedido. Una vez revisada la orden de produccion
pasa nuevamente al departamento de produccion en donde es archivada hasta ser

programada para ingresar al corte y posterior armado.

8. Cuando la orden de produccion se encuentra archivada en el departamento de
produccion significa que ha sido revisada e ingresada en el cuadro de programacion. Es
vital recalcar en este punto que la persona encargada de produccién; antes de proceder a
programar una orden, debe cerciorarse que la materia prima necesaria esté disponible en

la bodega.

La produccion se programa diariamente, tanto para el area de corte como para el area
de armado de acuerdo al nimero de operarias en cada area y los minutos de produccién
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estandar de las prendas que se van a fabricar. El pardmetro principal que se utiliza para
programar la produccion es la fecha de entrega de la orden. Las 6rdenes con una fecha de
entrega méas proxima seran las primeras en ingresar al proceso productivo. El tiempo de
entrega de una orden es de 10 dias laborables a partir de la fecha de pedido, confirmacién

de modelo y tipo de tela.

En caso de que la demanda sea mayor a la capacidad instalada de la fabrica, se
programa el proceso de armado con talleres satélites, teniendo en cuenta que el proceso
de corte y terminado siempre se realizara en Trapitos, para de este manera garantizar
cortes exactos con moldes apropiados y un correcto control de calidad antes de que los

productos terminados lleguen a un cliente final.

3.2 Herramienta analitica FODA

Se ha realizado un estudio, utilizando la herramienta FODA, de todas las areas que
intervienen en el proceso productivo, ya que directa o indirectamente estas estan

relacionadas con la correcta programacion de la produccion.
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3.2.1 FODA Area de Produccion

Figura 3.3
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Fortalezas

Oportunidades

Debilidades

Amenazas

NO1D0NAdO0dd

Reaccion rapida a las

Falta de

Percepcion errénea

Buen control de variantes y cumplimiento en ) :
: C del cliente hacia la
calidad solicitudes del todas las fechas
empresa
mercado de entrega
Personal Innovacion en Falta de Tiempo de espera
X materia primay | comunicacion con de la materia
Motivado . :
modelos el cliente prima muy alto
Ordenes para una
Usar muchas telas P
. sola persona se
. importadas, que
Marca reconocida y deben estructurar
Personal . . producen )
o posicionada en el mejor tomando en
calificado demoras en .
mercado . cuenta el espacio
tiempos de .
que se necesita y
entrega. .
como viene la tela
Uso de Trabajar con telas
herramientas producidas Ordenes urgentes
tecnoldgicas para | nacionalmente, que desorganizan Tiempo de
facilitar y pueden ser todos los reaccion muy largo
mejorar el adquiridas con procesos
trabajo mayor rapidez.
Falta de
capacitacién para
Asesoramiento al la toma de
cliente pedido, y dar un
tiempo de
entrega.

Compromiso con

Coordinacion

el medio pobre entre
ambiente procesos
Cambio de

programacion
durante el dia (de
ultimo minuto)

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 3.4
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Fortalezas

Oportunidades

Debilidades

Amenazas

v9O3dod

Insumos de Alta

Obtener mas
contratos por alta

No contar con
telas por demoras

Controlar los
stocks de materia
prima importada

Calidad calidad de los para evitar
distribuidores demoras en
pedidos

Cuando se Controlar la

Mantener niveles de calidad de materia
Buena . - . programa una .

o inventario de materia . prima, para

Organizacion de . : orden, la materia . .
prima en niveles : : garantizar calidad

la Bodega prima e insumos

adecuados

deben estar listos.

de productos
terminados.

3.2.3 FODA Area de Corte

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 3.5
Fortalezas [Oportunidades| Debilidades | Amenazas
Dialogo y Obtener mas
comunicacion contratos por Falta de

trabajo bien
consolidados

minutos estandar de
corte y aumentar la
produccion

continua entre el Calidad de las concentracion
personal prendas
. Disminuir los
Equipos de

Desperdicio de
materia prima

Moldes
correctamente
ordenados y
etiquetados

Reducir la cantidad
de piezas con errores

Cuando se
reclama algun
error se crean
disgustos entre

operarias.

Contar con Demoras por

personal con modelos nuevos y
afios de cortes de 6rdenes

experiencia parciales

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 3.6
Fortalezas [Oportunidades| Debilidades | Amenazas
NO Verificar
e . Producto
D] O Mayor Capacitacion CEPEEIMEREITEE terminado con
Calidad Estricto y P de las ordenes de
- errores
produccién
Cumplimiento en Revisar las Per_sonal
. . . . desmotivado por
tiempos Evitar reprocesos | agujas, revisar el .
malas relaciones
programados enhebrado .
entre operarias
. Disminuir los Criticar el trabajo
Equipos de

trabajo bien
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minutos estandar de
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de las demas y no
ayudar o guiar
para mejorarlo

Experiencia en el
proceso

Prendas con falla
no se arreglan de
inmediato

Si un proceso
externo es de
menor calidad
que el interno no
hay un esfuerzo
por mejorar

Prendas con falla
no se arreglan de
inmediato

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO
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3.2.5 FODA Area de Terminado
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Figura 3.7
Fortalezas |Oportunidades| Debilidades | Amenazas
Obtener mas _—
Control de Incumplimiento en

OdVNINY3L

Calidad Estricto

contratos por nuestra
calidad

Demoras proceso

fechas de entrega

Experiencia en el
proceso

Adelantar trabajo
cuando es posible, en
lugar que se acumule

Falta de
informacion sobre
especificaciones
en prendas

Clientes
insatisfechos

Revisar mas la
calidad de los
tercerizados

FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO

3.3 Andlisis del proceso de programacion de la produccion actual

El proceso de programacion de la produccién actual dentro de la empresa debe seguir

varios pasos para que una orden de produccion llegue al cuadro de programacion y esté lista

para ser programada segun su fecha de entrega, como se ha explicado anteriormente.

Para un estudio méas profundo de este proceso se analizaran a continuacion los

principales aciertos y falencias de la programacion de la produccion actual. Cabe recalcar que

al ser uno de los procesos mas problematicos, tiene un mayor nimero de falencias que

aciertos.
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3.3.1 Aciertos

o Niveles bajos de inventario de materia prima: Como es conocido en el area
financiera, mantener niveles altos de inventario representa costos para la empresa.
Al hacer los pedidos de materia prima cuando ingresa una nueva orden de
produccidn se garantiza que el stock de telas se mantenga bajo; ya que solamente se
pide la cantidad necesaria para cumplir con la orden de produccién ingresada. Esta
accion repercute de forma positiva en la empresa, ya que se reducen gastos de
bodegaje y mantenimiento, se evita que la materia prima se altere o deteriore por
estar almacenada durante un largo periodo; y por Gltimo permite una rotacion alta de
inventario; garantizando de esta manera que la materia prima se estad reemplazando
constantemente.

o Se debe mencionar que se mantiene un stock en bodega de ciertas telas,
especialmente las que se utilizan para la confeccion de uniformes de instituciones
educativas, ya que estos productos deben estar disponibles para la venta todo el afio,
y no solamente cuando se realiza un pedido.

A pesar de que mantener niveles bajos de materia prima sea un acierto para la
empresa en el area financiera, si no es manejado correctamente puede convertirse en
una gran desventaja para la misma, ya que muchas veces la materia prima necesaria
es importada o requiere de un tiempo determinado para ser producida, lo que
ocasiona demoras en la entrega de los pedidos o abastecimiento de stock para
uniformes.

o Mayor control del tiempo de Produccién: Al ser programada la produccién en
el area de corte y armado diariamente, es posible tener un mayor control del tiempo
de produccién. Al final del dia se revisa el progreso de las operarias en cada una de

las areas y se verifica si se ha cumplido con los minutos estandar, de produccion
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destinados para las 6rdenes programadas de ese dia. Si el tiempo de produccion real
es menor al programado segun los minutos estandar se pueden tomar medidas para
corregir errores y por medio de un dialogo con las operarias involucradas averiguar
el motivo de esta demora.

Si es que la programacion de la produccion se realizaria semanalmente o
mensualmente seria mas dificil tener un control mas exacto sobre el tiempo invertido
en cada orden, ya que la revisién de los minutos reales utilizados en cada &rea se
realizaria al final del periodo programado, y en muchas ocasiones al pasar varios
dias, las operarias ya no recuerdan los motivos exactos de demoras en ciertas
ordenes.

3.3.2 Falencias

Antes de analizar las falencias en el proceso se debe mencionar que cuando se trata
de pedidos que no son uniformes para las instituciones educativas con las que se
trabaja normalmente, la empresa fabrica a la orden o utiliza un método de ingenieria
a la orden.

Esta forma de produccién se utiliza cuando hay un nimero muy grande de
configuraciones posibles del producto y, por tanto, una probabilidad muy pequefia
de anticipar las necesidades exactas de un cliente. En este ambiente de negocios, los
clientes saben que deberan esperar por una porcion de tiempo de espera de disefio y
manufactura.

A continuacion se exponen las principales falencias halladas en el proceso actual de
programacion de la produccion.

o Ordenes no se pueden programar por falta de materia prima: Como se explicd
en el punto anterior, la materia prima se adquiere mediante una orden de compra,

una vez que la orden de produccion ha sido ingresada en el cuadro de programacion.
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Muchas veces, aunque los proveedores sean locales, hay incumplimiento en los
tiempos de entrega de materia prima y esto no permite que las telas lleguen a la
bodega cuando se requiere y puedan ser programadas para entrar al proceso
productivo. Muchas de las veces se programa un dia de produccion en el area de
corte tomando en cuenta que la materia prima de ciertas ordenes debe llegar en una
hora determinada; si es que hay retrasos o incumplimiento en la entrega de estas
telas las 6rdenes programadas no se pueden cortar y como resultado hay demoras.
Otra falencia en este punto se da cuando la materia prima es importada o requiere ser
fabricada, por lo que el tiempo de entrega de la misma aumenta considerablemente.
Cuando la materia prima es importada, el tiempo de entrega de estos tipos de tela
puede variar entre diez y veinte dias.

o Ordenes de pocas prendas no son tomadas en cuenta: La politica de
produccién de la empresa, establece que no se pueden tomar pedidos de menos de
tres prendas. En ocasiones, por tratarse de clientes frecuentes o prendas con
especificaciones especiales se hace una excepcion a esta regla. Las 6rdenes con un
namero menor de prendas deben seguir el mismo proceso de programacion que las
demas ordenes de produccidn, pero muchas veces al ser lotes muy pequefios, no son
tomadas en cuenta y aunque estan en el cuadro de programacién no se procesan con
la misma rapidez que las demas, causa demoras en el tiempo de entrega o teniendo
que ser realizadas con urgencia para cumplir fechas de entrega;, causando
desorganizacion en el proceso productivo.

o Ordenes urgentes demoran el proceso: Como se dijo anteriormente, se
establece que el tiempo de entrega de un pedido es de diez dias laborables a partir de
la confirmacién de modelo, tipo y colores de telas. Se pueden hacer excepciones en

cuanto al tiempo de entrega de una orden. Cuando se trata de clientes frecuentes,
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uniformes para instituciones u otros casos mas puntuales los pedidos deben ser
entregados en un tiempo mucho menor, en ocasiones de un dia para el otro. Este tipo
de ordenes urgentes causan un desfase en el resto de 6rdenes que han sido ya
programadas con anterioridad, ya que estas deben ser dejadas de lado para que las
ordenes urgentes entren al proceso productivo.

o Ordenes reprocesadas alteran la programacion futura: Como en todo proceso
productivo se pueden dar ciertos errores en algunas prendas, por lo que las mismas
necesitan ser reprocesadas, este inconveniente ocurre tanto en el proceso de corte
como en el de armado. Los motivos de reproceso mas comunes son: botones o
bolsillos mal sefialados, molde mal aplicado, cuellos torcidos.

Cuando ocurre un reproceso, el tiempo de produccién se incrementa, ya que las
prendas deben volver al proceso de corte 0 armado, segun el tipo de error. Al ocurrir
esto la programacién de la produccién no se logra cumplir, ya que esta esta realizada
en base a los minutos estandar por prenda y al ser necesario reprocesar ciertas
prendas los procesos se retrasan, alterando la programacion futura.

o Tiempo de reaccion muy larga ante pedidos: Como se conoce en la actualidad,
la demanda del mercado y los clientes son cada vez mas exigentes al momento de
adquirir un producto. Una de las falencias encontradas en este punto es que el
tiempo de reaccion de la empresa ante un pedido es demasiado largo; muchas veces
los clientes necesitan que sus 6rdenes se completen en un tiempo menor a diez dias y
al no poderse cumplir con esta necesidad, en ocasiones se pierden contratos. Muchas
veces los clientes por preferencia a la marca y calidad de las prendas estan
dispuestos a esperar el tiempo de entrega determinado, pero se debe estar consciente
que esto puede generar cierto tipo de malestar en los clientes y repercutir en la

fidelidad a la marca.
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3.4 Repercusion en principales Indicadores

Como se analiz6 anteriormente, a pesar de haber algunos aciertos dentro del proceso
productivo de la empresa, se han encontrado un mayor nimero de falencias en el mismo; por
este motivo se analizara cuéles son las repercusiones de estos errores dentro de los principales
indicadores dentro de la empresa. Cabe recalcar aqui, que éstos no son los Unicos indicadores
que se miden o se toman en cuenta, pero se ha considerado que son los més significativos y

con mayor peso al momento de tomar decisiones.

3.4.1 Eficiencia

En términos generales, la palabra eficiencia se refiere a los recursos empleados y los
resultados obtenidos. Por esta razon, es una capacidad o cualidad muy apreciada por
empresas U organizaciones debido a que en la préctica, todo lo que éstas hacen tiene como
proposito alcanzar metas u objetivos, con recursos limitados y en muchos casos, en

situaciones complejas y muy competitivas” (promonegocios.net)

e Segun ldalberto Chiavenato, eficiencia "significa utilizacién correcta de los recursos
(medios de produccion) disponibles. Puede definirse mediante la ecuacién E=P/R,
donde P son los productos resultantes y R los recursos utilizados".(128)

o Para Koontz y Weihrich, la eficiencia es "el logro de las metas con la menor cantidad

de recursos™.(14)

Dentro de este indicador, se ha analizado la eficiencia en cuanto utilizacién de materia

prima, obteniendo los siguientes resultados:
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Figura 3.8
MES PORCENTAJE DE EFICIENCIA DE
MATERIA PRIMA
ENERO 104%
FEBRERO 104%
MARZO 106%
ABRIL 105%
MAYO 105%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

La eficiencia de materia prima se toma en cuenta, comparando la cantidad de tela en
la orden de produccion y la cantidad que fue utilizada realmente. Si el porcentaje obtenido es
mayor a 100 significa que se ha utilizado menos tela de lo especificado en la orden de
produccion, traduciéndose esto en eficiencia en el uso de materia prima. Aunque en la
informacion expuesta en el cuadro anterior se puede ver que en todos los meses analizados la
eficiencia alcanzada es mayor que 100, se debe recalcar que este aspecto debe ser controlado

y revisado constantemente buscando alcanzar mayores niveles de eficiencia en un futuro.

3.4.2 Calidad

Respecto a la calidad existen varias definiciones; por ejemplo, Juran dice: “Calidad es
que un producto sea adecuado para su uso. Asi la calidad consiste en ausencia de deficiencias

en aquellas caracteristicas que satisfacen al cliente”.

Por su parte, la American Society for Quality, afirma que la “calidad es la totalidad de
detalles y caracteristicas de un producto o servicio que influye en su habilidad para satisfacer

necesidades dadas”; mientras que la norma ISO-9000:2000 defina calidad como “el conjunto
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de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le confieren la aptitud para

satisfacer las necesidades explicitas o implicitas preestablecidas”

Segtn el autor Humberto Gémez Pulido: “En términos menos formales, la calidad la
define el cliente, ya que es el juicio que éste tiene sobre un producto o servicio que por lo
general es la aprobacion o rechazo. Un cliente queda satisfecho si se le ofrece todo lo que él
esperaba encontrar y mas. Asi la calidad es ante todo la satisfaccion del cliente, la cual esta

ligada a las expectativas que el cliente tiene sobre el producto o servicio”. (155)

Como se expuso anteriormente se toma en cuenta dos tipos de control de calidad en la
empresa, la calidad volante o calidad a pie de maquina y la calidad final. Los resultados

obtenidos en cuanto a este indicador son los siguientes:

Figura 3.9
PORCENTAJE DE NO CALIDAD A PIE DE MAQUINA
ENERO |FEB | MARZO | ABRIL | MAYO | PROMEDIO

ANA 17% [25%| 25% 20% | 22% 22%

MELBA 26% |19% | 22% 19% | 17% 21%
MARGARITA | 27% |25%| 23% 25% | 22% 24%
PAOLA 10% |14%| 12% 11% | 10% 11%

ALICIA 17% [12%| 14% 14% | 15% 14%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

El porcentaje de No calidad a pie de maquina se lo ha obtenido individualmente por
cada una de las operarias en el area de armado. EIl promedio de no calidad a pie de maquina

de todo el personal en el area analizada es de 19%.
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Figura 3.10
PORCENTAJE DE NO CALIDAD FINAL
ENERO 74%
FEBRERO 73%
MARZO 49%
ABRIL 55%
MAYO 68%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

El porcentaje de No calidad final, aplicado a toda las érdenes de produccion en el
primer quimestre del afio 2011 es de 64%, debido a que cada una de las prendas es
inspeccionada y cualquier tipo de defecto por mas pequefio que sea se toma en cuenta dentro

de este porcentaje.

3.4.3 Rentabilidad

“La rentabilidad es la capacidad que tiene algo para generar suficiente utilidad o
beneficio; por ejemplo, un negocio es rentable cuando genera mas ingresos que egresos, un
cliente es rentable cuando genera mayores ingresos que gastos, un area o departamento de
empresa es rentable cuando genera mayores ingresos que costos. Pero una definicién maés
precisa de la rentabilidad aclara que es un indice que mide la relacién entre utilidades o
beneficios, y la inversibn o los recursos que se utilizaron para obtenerlos.”

(crecenegocios.com)

A partir de informacion proporcionada por la directiva de la empresa se conoce que el

porcentaje de rentabilidad obtenido en el afio 2010 corresponde a un 10,09%; mientras que
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durante el afio 2011 el porcentaje alcanzado es de 11,05%. Estos valores son el resultado de

la comparacion de la utilidad obtenida en el afio para las ventas netas en un mismo periodo.
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CAPITULO IV

4. DISENO E IMPLEMENTACION DEL PLAN DE
MEJORAMIENTO

Los autores: Thomas Vollman, William Berry, Clay Whybark y Robert Jacobs
coinciden en que: “El sistema para planeacion y control de manufactura MPC
(Manufacturing Planning and Control) esta relacionado con planear y controlar todos los
aspectos de la manufactura, incluyendo la administracion de materiales, la programacion de
maquinas y personal; y la coordinacion de proveedores y clientes clave. Como estas
actividades cambian con el tiempo y responden de manera distinta a diferentes mercados y
estrategias corporativas, es necesario estar evaluando constantemente las respuestas a los

cambios en un ambiente competitivo.” (36)

Se debe mencionar y tomar en cuenta que un sistema para planeacién y control de
manufactura no es un esfuerzo que se lleve a cabo una sola vez; este necesita adaptarse de
manera continua y responder a los cambios en el ambiente, estrategia, requerimientos de los

clientes, problemas particulares y nuevas oportunidades dentro de la compafiia.

El incremento en el ancho y profundidad de la internacionalizacién en procesos de
manufactura es constante, el crecimiento de los mercados internacionales ha tenido un gran
impacto en el disefio y ejecucion de los sistemas para planeacion y control de manufactura.
Los cambios ocurridos en cuanto a requerimientos en las colaboraciones internacionales han
dado un nuevo significado a la expresion cadena de suministros; las mismas que en ocasiones
han sido conocidas como cadenas de demanda, cadenas de valor o redes de suministro. Al
surgir oportunidades y cambiar las condiciones, los miembros de una red de suministros en

particular cambiaran en plazos impredecibles. En ocasiones una empresa sera tanto cliente
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como proveedor de otra, en tanto suministra a sus competidores y a sus clientes. Estas redes
cambiantes han dado origen a una necesidad muy especial de contar con sistemas de
planeacion y control de materiales, tiempos de produccion y procesos especializados en una

empresa dedicada a la manufactura.

Para ser un competidor efectivo en el mercado de hoy las empresas deben tener
sistemas para planeacién y control de manufactura con la capacidad de determinar, transmitir,
revisar y coordinar requerimientos a traves de un sistema global de cadena de suministros.
Los requerimientos cambiantes de los clientes y las preferencias volatiles del consumidor

hacen de ésta una tarea dinamica.

4.1 Requerimientos del proceso

Para implementar el plan de mejoramiento, se debe tomar en cuenta los
requerimientos para que la mejora en procesos sea posible y adecuada de acuerdo a las
falencias encontradas en el capitulo anterior de este documento; mencionando que no todos
los requerimientos son necesariamente maquinaria o sistemas de computacion, sino que
también se requiere de cambios en ciertas politicas y formas de operacion actuales de la

empresa.

Posterior a un analisis, se concluye que los requerimientos principales para un
correcto disefio e implementacion del plan de mejoramiento de procesos de programacion de

la produccion son los siguientes:

e Plotter de corte

e Contratacion de Personal capacitado para manejo de Plotter
e Adquisicion de maquinaria especifica en el area de armado
e Sistema computarizado para ordenes de produccion

e Sistema de control de Calidad mas estricto
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e Mayor Control de Inventario de Materia Prima
e Reestructuracion del proceso de programacion de produccion diario

Ademas de los requerimientos mencionados, los mismos que seran implementados a
corto plazo, se recomiendan tomar en cuenta las siguientes necesidades; las mismas que

deben ser consideradas como formas de mejora para la empresa a futuro:

e Reemplazo de toda la maquinaria del area de armado.
e Reorganizacion de la distribucion de areas dentro de la fabrica.

e Separacion de locales para fabricacion y comercializacion.
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Figura 4.1

Resultados esperados a partir del procesos de mejoramiento a corto plazo

Plotter de Corte

» Mayor eficiencia en tiempos de corte

« Mayor rendimiento de materia prima

» Menor indice de contaminacion con desperdicios
+ Cortes con mayor exactitud

Contratacion de Personal capacitado para manejo de Plotter

« Correcta utilizacion y aprovechamiento de nueva maquinaria

Adgquision de maquinaria Armado.

» Mayor eficiciencia en tiempos de armado.
* Prendas de mayor calidad.

Sistema Computarizado para 6rdenes de Produccion

+ Informacion mas detallada.
» Mayor exactitud en el calculo de materia prima.

Sistema de Control de Calidad mas estricto.

« Evitar reprocesos
» Menor porcentaje de NO calidad
» Personal capacitado e incentivado a mejorar.

Mayor Control de Inventario de Materia Prima

« Cumplimiento en tiempos de entrega de pedidos
» Mayor disponibilidad de materia prima necesaria

Produccioén Diario

« Mayor control de minutos de produccion utilizados.
« Disponibilidad de minutos para 6rdenes urgentes.

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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4.2 Disefo y Estrategias de implementacion.

Mediante el disefio e implementacion del plan de mejoramiento se busca orientar las
acciones requeridas hacia la superacion de falencias identificadas y sus causas; ademas de la
conservacion y potencializacion de aciertos dentro de la empresa. El plan de mejoramiento
consiste en un conjunto de proyectos y cambios implementados en un corto, mediano o largo
plazo, destinados a mejorar debilidades detectadas.

Se tomara en cuenta que para alcanzar los objetivos planteados y los resultados esperados es
necesario contar con estrategias de implementacion; las mismas que esta disefiadas en base a
los siguientes puntos:
e Miembros de todo el personal comprometido con el plan de mejoramiento
e Cumplimiento de informacion béasica dentro de un plan de mejoramiento.
o Plazo: el periodo fijado para poner en préactica la accién o actividad de
mejora.
o Responsable: tiene que ver con la persona o grupo de personas que tienen la

responsabilidad de desarrollar la accion dentro del plan de mejoramiento.

Clara identificacion de las necesidades(falencias)

e Definicibn de un objetivo y resultados esperados después del proceso de
implementacion

e Implementar acciones de seguimiento, las mismas que permitan controlar el avance y
nivel de ejecucion de cada una de las actividades o proyectos que integran el plan

e Adecuacion del plan de mejora tomando en cuenta necesidades adicionales
descubiertas durante la puesta en marcha del mismo.
El plan de mejoramiento esta disefiado en base a las falencias encontradas en un

andlisis previo del proceso de programacion de la produccién en la fabrica Trapitos; a

partir de estas debilidades se ha planteado la realizacion de ciertos cambios en areas
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especificas de la empresa, los mismos que se desarrollan y explican detalladamente a

continuacion.

1. Plotter de corte
El proceso de corte tradicional se realiza mediante el tendido de la tela sobre una
mesa especial y la posterior aplicacion de moldes que corresponden a la prenda de
vestir a confeccionarse. La persona encargada de esta parte del proceso debe tener
gran experiencia y destreza en su trabajo, ya que es necesario colocar los moldes de
manera que se desperdicie la menor cantidad de materia prima y se obtenga el mayor
rendimiento posible de la misma.
Un plotter es un dispositivo que, conectado a una computadora, puede dibujar sobre
papel cualquier tipo de gréafico mediante el trazado de lineas, gracias a las plumillas o
boligrafos de las que dispone. La limitacion fundamental respecto a una impresora
esta en la menor velocidad del plotter y en lo limitado de los colores que puede
ofrecer. (detextiles.com)

Un plotter de corte o trazador de mercada es una herramienta que mediante la
utilizacion de un programa computarizado formado por un software de disefio que
crea patrones y escalados y un software de trazos en conjunto con una impresora
gigante con sistema de boligrafos permite el trazo de molderia. Previo al uso de este
equipo es necesario un proceso de digitalizacion de los moldes base hechos
manualmente con lo que ha trabajado la fabrica, de manera que éstos se almacenen en
la computadora destinada a trabajar en conjunto con el plotter y éstos puedan ser
utilizados en el proceso de corte. Con los patrones 0 moldes memorizados, distribuye
las piezas de las prendas por la tela disponible de modo que se aproveche al maximo.

El uso de este equipo tiene las siguientes ventajas:
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El sistema de trazado con el que cuenta permite una rapida modificacion,
escalado y ubicacion de los moldes.

Facilitar escalado.

Permite determinar valores de escalado en proporcion y copiar el escalado de
otros modelos.

Al mantener los moldes base almacenados, éstos se pueden usar realizando
variaciones para la creacion de nuevos modelos.

Simulacién de diferentes tipos de tela, con anchos y composicion distinta.
Informacion més exacta sobre eficiencia en materia prima y desperdicios.

Se puede trazar en tamarfio natural y a escala reducida para control.

El trazado obtenido se coloca directamente sobre el tendido a cortar.

Caélculo exacto de materia prima necesaria para cada orden, segun el tipo de

prenda, cantidad y talla.

Figura 4.2

Funcionamiento de plotter de corte

Cuando los trazos ?€t¥ lI5£0S......08

LS

FUENTE: RICHPEACE CORP.
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Fo 2’ ?
El Plotter realizard el moldeado

FUENTE: RICHPEACE CORP.

Contratacion de Personal capacitado para manejo de Plotter

El manejo de un plotter de corte requiere de una persona con experiencia en el
area de patronaje; es decir una disefiadora de modas profesional. Ademas es necesario
un periodo previo de capacitacion en el manejo de los sistemas de computacion
(software) con los que trabaja esta herramienta, del plotter como maquinaria en si, de
los procesos que sigue la empresa y principalmente un profundo conocimiento del
tipo de productos que se confeccionan y los tipos de materia prima mas utilizados.
Adquisicién de maquinaria especifica en el area de armado

Como se expuso en capitulos anteriores, la fabrica cuenta con la maquinaria
necesaria para confeccionar las prendas en las que se especializa, todas las maquinas
son de tipo industrial y se encuentran en muy buenas condiciones.
Es de conocimiento general que actualmente la tecnologia avanza rapidamente, por lo
que es imperativo formar parte y tomar ventaja de los avances de la misma. Aunque

todas las maquinas funcionen correctamente es necesario reemplazar algunas de ellas
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y adquirir otras especiales para cumplir con ciertas funciones mas especificas dentro
del proceso de armado.

Actualmente las maquinas de coser electronicas son las méas apropiadas en la
industria de confeccidn, éstas permiten un control electrénico del motor principal de
la maquina, ademas los punto en que la aguja introduce el hilo. Una maquina
electrénica permite controlar tanto la posicion de la puntada como el avance y/o
retroceso de la tela, segun la posicion de unos motores paso a paso, que o0 bien puede
controlar un pequefio computador interno, o uno externo. Al estar asociada con un
computador, es posible coser patrones prefijados que estdn almacenado en la memoria
de dicha maquina.

Existen maquinas electronicas de varios tipos como recta, overlock vy
recubridora. En el caso de la fabrica “Trapitos” se debera adquirir a corto plazo una
maquina recta y una recubridora de tipo electronico, las mismas que serian de un
mayor beneficio dentro del proceso de armado.

Una de las prendas que més se confeccionan en la fabrica son las camisetas tipo polo,
las mismas que requieren de un proceso de abrir ojales y poner botones. Actualmente
la empresa cuenta con una maquina ojaladora y botonadora, la misma que ya tiene
algun tiempo operando y sus funciones son bastante limitadas. Las maquinas
ojaladoras y botonadoras que se ofrece en el mercado son de tipo electronico y
ademas cumplen con gran diversidad de funciones. La maquina ojaladora tiene como
funcién principal rrealizar los ojales de cada una de las prendas, ésta funciona
haciendo una demarcacion del sitio a taladrar, luego corta y hace un reborde con
refuerzo en hilo. Mientras una botonadora como su nombre lo indica cose los botones
en el lugar previamente sefialado por la operaria, al estar ligada a una micro-

computadora se puede almacenar en su memoria los diferentes tipos de puntadas
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utilizadas para este proceso, los tamafios de botén y el numero de agujeros de los
mismos.

La compra de maquinas electrénicas permite una mayor eficiencia en tiempos
de armado, ademaés de prendas con mayor calidad en terminado.

Sistema computarizado para ordenes de produccion

Actualmente la empresa cuenta con un sistema computarizado para realizar
ordenes de produccion; este permite llenar una orden de produccion y proporciona la
informacion necesaria para el cumplimiento de un pedido dentro del proceso
productivo. Al ser un sistema bastante bésico, los calculos que este realiza para
obtener la cantidad de materia prima necesaria en cada orden no es exacto, por este
motivo la persona encargada de realizar una orden de produccion debe realizar
manualmente el calculo de materia prima utilizando una tabla de rendimientos. Este
proceso genera demoras en el area de produccién y en la posterior programacion de
ordenes. La compra del plotter de corte es una parte del plan de mejora que esta ligada
a la creacion de un nuevo programa para 6rdenes de produccion, ya que al contar con
todos los moldes digitalizados, éstos se pueden usar dentro del programa para que el
calculo de la cantidad de materia prima sea mas exacto.

Mediante la creacion de un nuevo sistema de 6rdenes de produccién, también
se busca que este programa permita almacenar informacion adicional como es la
cantidad exacta y tipos de materia prima indirecta; ademas de proporcionar una
descripcion de estampados o bordados de las prendas que se confeccionan con
regularidad en la fabrica, como es el caso de uniformes para instituciones educativas.
El programa debe ser desarrollado por un ingeniero de sistemas calificado, en

conjunto con la gerencia, jefe de produccion y disefiadora. De esta manera se

-77 -



DELGADO JARAMILLO

proporcionara la informacion necesaria y se cumplira con las necesidades de cada una
de las areas.
Sistema de control de Calidad mas estricto

Como se ha descrito en capitulos anteriores de este documento, la calidad es
una prioridad dentro de la empresa y se manejan distintas politicas y formas de
control de la misma. A pesar de grandes esfuerzos por parte de la gerencia por
mantener estandares de calidad altos, existen 6rdenes que deben ser reprocesadas por
falta de calidad o errores en los distintos procesos. Se plantea en este punto mantener
las politicas de calidad actuales, pero con implementacion de controles mas estrictos y
metas planteadas para el personal en el corto plazo que reduzcan a un minimo
porcentaje o eliminen los reprocesos en cualquiera de las areas. Mediante esta mejora
se busca implementar un sistema de incentivos a las miembros de personal con menor
porcentaje de no calidad, mediante reconocimientos publicos de tipo verbal entre
todo el personal de la empresa.
Mayor Control de Inventario de Materia Prima

Debido a la gran variedad de items que se ofrecen en el mercado y la demanda
de clientes de los diferentes productos, no es posible contar con todos los tipos de
materia prima en bodega. Es necesario que exista un mayor control de la materia
prima en bodega, especialmente la que es importada y tiene tiempos de entrega de
varias semanas. Recalcando en este punto que se debe mantener siempre un stock
pequefio de la materia prima utilizada para la confeccion de uniformes para
instituciones educativas, el control a implementarse es para otros tipos de tela, que
por sus caracteristicas o color se utilizan a lo largo del afio en 6rdenes para clientes o

empresas.
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7. Reestructuracion del proceso de programacién de produccién diario

Cuando la orden de produccion se encuentra archivada en el departamento de
produccion significa que ha sido revisada e ingresada en el cuadro de programacion.

Es vital recalcar en este punto que la persona encargada de produccién; antes
de proceder a programar una orden, debe cerciorarse que la materia prima necesaria
esté disponible en la bodega. La produccion se programa diariamente, tanto para el
area de corte como armado de acuerdo al numero de operarias en cada area y los
minutos de produccion estandar de las prendas que se van a fabricar. EI pardmetro
principal que se utiliza para programar la produccion es la fecha de entrega de la
orden, las ordenes con una fecha de entrega mas proxima seran las primeras en
ingresar al proceso productivo.

Esta parte del plan de mejoramiento se encuentra ligado estrechamente con la
compra del plotter de corte y la maquinaria para el rea de armado, ya que mediante la
implementacién de estos cambios se espera una mayor eficiencia en los tiempos de
produccion, disminuyendo los minutos estandar que se maneja actualmente.

Una de las principales falencias encontradas en el proceso de programacion de
la produccién es que las 6rdenes urgentes en muchas ocasiones causan retrasos de las
demas ordenes dentro del proceso productivo, por esta razdn es necesario fijar un
cierto namero de minutos semanalmente para el cumplimiento de este tipo de ordenes;

de esta manera no se altera la programacion prevista con anterioridad.

Las medidas que deben tomarse en cuenta dentro del plan de mejoramiento de

procesos de produccidn para su implementacion a futuro son las siguientes:

e Reemplazo de toda la maquinaria del area de armado.
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En la primera fase del plan de mejora, en un corto plazo se debera adquirir
una maquina recta de tipo electrénico, maquina recubridora electronica, maquina
ojaladora y maquina botonadora. El plan de mejoramiento propone que en un
mediano plazo todas las maquinas con las que cuenta la fabrica; especialmente
maquinas rectas y overlock, las mismas que actualmente son mecénicas sean

reemplazadas por maquinas electrénicas.

e Reorganizacion de la distribucion de areas dentro de la fabrica.

Uno de los inconvenientes que se encuentran para la correcta realizacion y
flujo del proceso productivo en esta empresa es la distribucion de las areas por
falta de espacio fisico. Esto tiene como resultado desperdicio de tiempo,
aglomeracion del personal, falta de organizacion, aumento en los tiempos de
produccion, falta de concentracion de las operarias y por Gltimo no hay una
correcta optimizacion de recursos. Por este motivo se debe considerar como
importante trabajar en una correcta distribucion de las areas dentro del fabrica

para un mejor flujo del proceso productivo.

e Separacion de locales para fabricacion y comercializacion.

Como una forma de crecimiento y desarrollo de la empresa dentro del proceso
de mejora a largo plazo se considerara la posibilidad de separar la fabrica del
almacén de comercializacion, los mismos que actualmente funcionan en el mismo
local. De esta manera se podria ampliar el area de produccion y reubicar el area de
comercializacion en otro local, permitiendo una mejor organizacion y flujo de

procesos dentro de la fabrica y una mejor atencion al cliente en el area de ventas.
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Al requerir una inversion significativa para cumplir esta propuesta, la gerencia

de la empresa deberd realizar un estudio de factibilidad previo a la toma de

decisiones.

Figura 4.3

Estrategias de implementacién de corte

MEJORA

ESTRATEGIAS DE

IMPLEMENTACION

RESPONSABLES

TRAPITOS

* Plotter de corte

Presupuestos de costos y especificaciones de Plotter de Corte
disponibles en el mercado.

« Andlisis de opciones disponibles y seleccion de la mas conveniente.
« Instalacién del equipo y sistema de computacién integrado
+Digitalizacion de moldes.

* Pruebas piloto

*Implementacién de proceso de corte con moldes ploteados

« Jefe Financiero

« Jefe de Produccidn.
+Proveedores externos

* Disefiadora

+ Asistente de produccion
«Personal de corte

» Corto Plazo

FUENTE:

AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.4

Estrategias de implementacion: contratacion de personal

capacitado para manejo de plotter

« Contratacion de Personal capacitado para
SRS manejo de Plotter

* Reclutamiento de posibles candidatos al
puesto de trabajo.

ESTRATEGIAS DE * Proceso de seleccion y analisis de canditatos

IMPLEMENTACION « Contratacion

« Capacitacion en manejo de equipo Yy sistema
de computacion.

RESPONSABLES » Gerencia

« Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.5

Estrategias de implementacion: adquisicion de maquinaria

especifica en el area de armado

 Adquisicion de maquinaria especifica en el
UIELGIfR area de armado

* Presupuestos de costos y especificaciones de
maquinas electronicas disponibles en el

mercado.
ESTRATEGIAS DE « Analisis de opciones disponibles y seleccién
IMPLEMENTACION de la més conveniente.

* Instalacion de maquinaria.

« Capacitacion para uso de maquinaria del
personal de armado.

« Jefe Financiero

« Jefe de Produccion
 Proveedores externos
* Personal de armado

RESPONSABLES

 Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.6

Estrategias de implementacion: sistema computarizado para

ordenes de produccién

¢ Sistema computarizado para ordenes de
produccién

MEJORA

+ Definicion de necesidades
* Recopilacion de informacion necesaria

ESTRATEGIAS DE « Creacion del programa de computacion
IMPLEMENTACION * Pruebas Piloto

« Jefe Financiero

« Jefe de Produccion

« Asistente de Produccion

* Ingeniero de Sistemas (personal externo)

RESPONSABLES

 Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.7

Estrategias de implementacion: sistema de control de calidad mas

estricto

MEJORA « Sistema de control de Calidad mas estricto

* Proporcionar informacion estadistica al
personal sobre porcentajes de calidad.

« Comprometer al personal a trabajar en
ESTRATEGIAS DE mejorar la calidad.

IMPLEMENTACION  Aplicar mayor estrictez en procesos de
control de calidad.

» Progama de incentivos para personal con
menor porcentaje defectos.

« Jefe de Produccion

« Asistente de Produccion
RESPONSABLES « Persona de Corte

« Personal de armado

* Personal de terminado

» Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.8

Estrategias de implementacion: mayor control de inventario de

materia prima

MEJORA » Mayor Control de Inventario de Materia
Prima

« Revisar informacion historica para conocer
ESTRATEGIAS DE el tipo de materia prima y los colores de
IMPLEMENTACION mayor rotacion.

+ Controlar niveles de stock.

« Jefe de Produccion

« Asistente de Produccion
RESPONSABLES « Persona de Corte

« Personal de armado

* Personal de terminado

» Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 4.9

Estrategias de implementacion: reestructuracion del proceso de

programacion de produccion diario

e Reestructuracion del proceso de
programacion de produccién diario

MEJORA

« Andlisis del proceso de Programacion de la
Produccion actual.

 Programacion de area de Corte y armado

ESTRATEGIAS DE segun minutos éstandar.

IMPLEMENTACION « Control estricto en cumplimiento de tiempos
de produccion.

» Programacion de minutos libres para
cumplimiento de 6rdenes urgentes.

« Jefe de Produccién

FESFUEAEILES « Asistente de Produccion

» Corto Plazo

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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4.3 Medidas de desempeiio (Indicadores)

Segtn la MSc. Jensy Campos Céspedes en su documento “Plan de Mejoramiento:
elementos bésicos para su disefio”; los indicadores son muestras observables de que se
avanza hacia el objetivo planteado. Son las sefiales, signos, muestras o marcas de algun
suceso, acontecimiento o proceso; que ponen en evidencia la magnitud e intensidad de un
problema o el grado de impacto alcanzado en su atencion. Ademaés esta misma autora sefiala
que un indicador es una manifestacion observable de un rasgo o caracteristica de una 0 mas
variables de interés, susceptible de evaluacion, la cual proporciona informacion cuantitativa
y/o cualitativa acerca de dicha caracteristica; un indicador, asi concebido, permite estimar la
magnitud o intensidad de una variacion y en consecuencia actuar de manera presuntiva o
correctivo.

Dentro del plan de mejora sugerido para la fabrica “Trapitos” se deben tener en cuenta
indicadores como: calidad, eficiencia tanto en el uso de materia prima y tiempos de
produccion y rentabilidad, los mismos que seran analizados en la fase de resultados obtenidos
de este proyecto.

Es importante tener en cuenta que los indicadores:
e Permiten medir cambios de una situacion a traves del tiempo.

Facilitan mirar de cerca los resultados de iniciativas o acciones.

e Ayudan a identificar debilidades o asuntos criticos.

e Permiten dar seguimiento a procesos.

e Contribuyen a orientarnos sobre cdmo se pueden alcanzar mejores resultados en los
proyectos.

e Permiten contrastar lo logrado con lo planeado
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4.4 Presupuesto de gastos

Figura 4.9

Inversiones del Proyecto

DELGADO JARAMILLO

1. ACTIVOS FIJOS-OTROS

Descripcioén Valor
Maquinaria $6.192
Equipos de computacion $700

$0
$0
Total Activos Fijos $6.892

Figura 4.10

Depreciacion final de activos

AUTOR: SOFIA DELGADO
PLANTILLA: ECON. FABIAN CARVALLO
FUENTE: “TRAPITOS”

ACTIVOS COSTO % DEPREC. i
Maquinaria $6.192 10,0% $619
s o 0
0 $0 20,0% $0
0 $0 5,0% $0
TOTALES $6.892 $689

AUTOR: SOFIA DELGADO
PLANTILLA: ECON. FABIAN CARVALLO
FUENTE: “TRAPITOS”
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Figura 4.11
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Indicadores de Rentabilidad

INDICADORES DE RENTABILIDAD

ANO 2010 ANO 2011
UTILIDAD $ 26.630 $41.671
VENTAS NETAS $ 263.810 $377.005
RENTABILIDAD 10,09% | | 11,05% |

Figura 4.12

AUTOR: SOFIA DELGADO
FUENTE: “TRAPITOS”

Rotacion de Inventario de Materia Prima

ROTACION DE INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

ARO 2010 | | ARO 2011
VENTAS NETAS $ 263.810 $  377.005
INVENTARIO MATERIA
PRIMA $ 27.621 $ 11.892
ROTACION DE
INVENTARIO M.P 9,6 VECES 31,7 VECES

Figura 4.13

AUTOR: SOFIA DELGADO
FUENTE: “TRAPITOS”

Rotacion de Inventario de Producto Terminado

ROTACION DE INVENTARIO PRODUCTO

TERMINADO

ARO 2010 | | ARO 2011
VENTAS NETAS $ 263.810 $  377.005
INVENTARIO PRODUCTO
TERMINADO $ 33.462 $ 34,022
ROTACION DE
INVENTARIO P.T 8 VECES 11 VECES

AUTOR: SOFIA DELGADO
FUENTE: “TRAPITOS”
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CAPITULO V

5. PLAN DE RESPONSABILIDAD SOCIAL EMPRESARIAL,
PRODUCCION MAS LIMPIA Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

5.1 Disefno de Plan de Responsabilidad Social

Segun las autoras Adriana Norma Martinez y Adriana Rosenfeld, “se entiende por
responsabilidad Social a la responsabilidad de una organizacién por los impactos de sus
decisiones y actividades (que incluye productos, servicios, y procesos), a través de un
comportamiento transparente y ético. EI concepto de Responsabilidad Social alude a un
modelo estratégico de gestion, que contempla los impactos econémicos, sociales y
ambientales asociados al desarrollo de las actividades de las organizaciones. Implica, por
tanto, un compromiso renovado con la comunidad, su entorno y los diversos publicos de

interés (empleados, accionistas, proveedores, clientes, consumidores, la sociedad)”. (15)

Como es conocido, en el mundo globalizado en el que vivimos ya no es suficiente con
ser una empresa lider en el mercado por los productos que se ofrecen, su calidad y precios;
actualmente reconocido y valorado que empresas tanto grandes como pequefias se encuentren
trabajando para ser de beneficio a la comunidad en la que se desarrollan. Por este motivo la
responsabilidad social empresarial ha cobrado mucha fuerza a nivel mundial y hoy en dia es
un requisito importante para que una empresa sea reconocida no solo por los bienes o

servicios que ofrece sino también por aportar con la sociedad y su desarrollo.

Hablar de Responsabilidad Social supone un cambio cultural en el que se empiezan a
rescatar y practicar valores, transparencia y la participacion activa de cada una de miembros

de la sociedad; de esta manera se podra alcanzar el tan anhelado desarrollo sostenible.
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Por lo expuesto anteriormente se ha creido conveniente trabajar en un plan de responsabilidad
Social para le empresa “Trapitos”, ya que a pesar de ser una empresa pequefa en vias de
desarrollo, es importante que esta cumpla con los mismos requisitos que empresas de gran
tamafo a nivel mundial y aunque no sea a gran escala, aporte de alguna manera a la

sociedad.

5.1.1 Desarrollo Sostenible

La definicion generalizada sefiala que el Desarrollo Sostenible constituye un proceso

que pretende la satisfaccion de las necesidades actuales permanentemente, sin comprometer
la satisfaccion de las necesidades futuras de las actuales generaciones y de las que vendran, es
decir, que no agota ni desperdicia los recursos naturales y no lesiona innecesariamente al
ambiente ni a los seres humanos.
El Desarrollo Sustentable debe estar encaminado a lograr, al mismo tiempo, el crecimiento
econodmico, la equidad y progreso social, el uso racional de los recursos naturales y la
conservacion del ambiente, con el objetivo de lograr mejores condiciones de vida para toda la
poblacion.

Para ello, el sistema politico debera promover la efectiva participacion de todos los
actores sociales en la toma de decisiones; el sistema econdémico deberd impulsar la
generacion de excedentes en forma segura y sostenida, garantizar una justa distribucion de
beneficios y considerar al medio natural y a los recursos naturales como bienes econémicos, a
fin de evitar su deterioro y uso irracional; el sistema productivo debera respetar la base
ecologica; el sistema tecnologico debera desarrollar y aplicar soluciones limpias; el sistema
de comercio debera tomar en consideracion los atributos ambientales de los productos y
servicios, asi como establecer una estructura de importaciones ambientalmente limpia; el
sistema administrativo debera tener eficiencia y modernidad; vy, el sistema cultural debera

respetar la diversidad y heterogeneidad.” (unep.org)
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Los principios mas importantes que establece la DECLARACION DE RIO SOBRE

MEDIO AMBIENTE Y DESARROLLO, para caminar por el sendero hacia el Desarrollo

Sostenible son:

El ser humano debe estar en el centro de las preocupaciones.

La proteccion ambiental debe constituir parte integral del proceso.

Todos los Estados y pueblos deben cooperar en la tarea de erradicar la pobreza
como exigencia indispensable del Desarrollo Sostenible.

Se debe dar especial prioridad a la situacion y necesidades de los paises menos
desarrollados y mas vulnerables desde el punto de vista ambiental.

Es necesaria la solidaridad mundial para conservar, proteger y restablecer la
salud y la integridad del ecosistema de la Tierra.

Las responsabilidades de los Estados sobre la degradacion del medio ambiente
mundial, si bien deben ser comunes, deben ser diferenciadas, en la medida que
han contribuido a dicha degradacion.

Los Estados deben renunciar y eliminar patrones insostenibles de produccién y
consumo y promover politicas demogréficas adecuadas.

El mejor modo de tratar las cuestiones ambientales es con la participacién de
todos los ciudadanos interesados, en el nivel que corresponda.

Los Estados deben cooperar para promover un sistema econdémico
internacionalmente participativo y abierto, evitando que las medidas de
politica comercial con fines ambientales se constituyan en medios de
discriminacion arbitraria o en restriccion velada del comercio internacional.
Para la proteccion del ambiente, los métodos preventivos deben ser
ampliamente aplicados, utilizando la Evaluacion del Impacto Ambiental como

instrumento nacional de politica.
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e La paz, el desarrollo y la proteccion ambiental son interdependientes e
indivisibles. (un.org)
Segun la comision Mundial sobre el Ambiente y el Desarrollo, Nuestro Futuro Comdn

para conseguir el desarrollo sostenible se necesita:

« Un sistema politico que asegure una participacion real en el proceso resolutivo

« Un sistema econémico capaz de generar excedente y conocimientos técnicos que
ofrezcan continuidad y confianza.

» Un sistema social capaz de dar soluciones a los problemas causados por tensiones que
resulten de un desarrollo desequilibrado.

« Un sistema de produccion que respete la obligacion de preservar la base ecoldgica
para el desarrollo.

« Un sistema tecnoldgico siempre en busqueda de nuevas soluciones.

« Un sistema internacional que favorezca modelos sostenibles de comercio y
financiacion.

« Un sistema administrativo flexible y capaz de autocorregirse. (cma.gva.es)

5.1.2 Objetivos

“Trapitos™, al ser una empresa en crecimiento tiene como meta cumplir con un
programa de responsabilidad social, que de alguna manera sirva para el desarrollo de la

comunidad. Con el programa propuesto se busca cumplir los siguientes objetivos:

e Adquirir un compromiso para contribuir al desarrollo econémico sostenible
por medio de colaboracion con sus empleados, sus familias, la comunidad

local y la sociedad, con el objeto de mejorar la calidad de vida.
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e Mantener politicas de responsabilidad social dentro de la empresa, sabiendo
que esta es un estado de conciencia del impacto que se produce, positivo o
negativo con el projimo y en el medio en que se desenvuelve la empresa.

e Integrar valores sociales basicos con las practicas comerciales, operaciones y
politicas cotidianas de la empresa

e Romper paradigmas en el sentido, que la responsabilidad social se debe
realizar como obligacion o porque es un tema que esta en auge; sabiendo mas
bien que es parte de una cultura empresarial que busca no solo beneficios
econdmicos sino también devolver de alguna manera lo que ha recibido de la
sociedad en la que se desenvuelve.

e Trabajar continuamente en este plan, sabiendo que las empresas que practican
responsabilidad social obtienen otros beneficios, como ser mas atractivas para
los clientes, para sus empleados y para los inversionistas; razon por la cual son
mas competitivas y pueden obtener mayores ganancias.

5.1.3 Requerimientos

Para ejecutar un plan de responsabilidad Social de la empresa Trapitos se necesitan

cumplir con los siguientes requerimientos:

e Trabajar en conjunto con alguna institucion Educativa.

e Contar con un compromiso serio de dicha institucién para el correcto funcionamiento
y desarrollo del plan.

e Crear una linea de productos que se confeccionaran y venderan, manteniendo abierta
la posibilidad de realizar cambios de acuerdo a los gustos y preferencias de los
clientes.

e Definir los principales beneficiarios.
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e Destinar un lugar del almacén para que los articulos sean exhibidos y vendidos.

e Informar a los clientes y publico en general sobre el proyecto que se esta realizando.

5.1.4 Disefioy Ejecucion

Para el desarrollo del plan de responsabilidad social de “Trapitos” se ha decidido
trabajar en conjunto con la Unidad Educativa “NOVA?”. Esta institucion mantiene estrechos
vinculos con la empresa, ya que forma parte del grupo de escuelas de las que se confecciona

sus uniformes.

Se ha tomado en cuenta a esta institucion, ya que a pesar de ser una institucion
educativa privada, tiene un fuerte compromiso con la sociedad en la que se desenvuelve,
trabajando principalmente en un proyecto de incursion de nifios con necesidades especiales
de escasos recursos; permitiendo que los mismos asistan a una escuela junto con nifios sin

ningun tipo de discapacidad y se desarrollen en un entorno totalmente normal.

El plan de responsabilidad social que se ha disefiado consiste en transformar todos los
retazos de tela que se producen al momento del corte en articulos para uso personal de bajo
costo que puedan ser vendidos. Al venderse estos productos, todos los fondos recaudados se
destinan a la misma institucion educativa para que se pueda continuar ayudando a nifios con

necesidades especiales.

De esta manera, se esta contribuyendo con el medio ambiente al disminuir
notablemente los desechos y ademas se adquiere un compromiso con la sociedad al ser parte
de un proyecto que tiene como fin ayudar a nifios con necesidades especiales. Se ha decidido
aportar con esta causa, ya que al ser una empresa que se dedica a la confeccién de uniformes

de instituciones educativas en su mayoria, los principales usuarios de los productos que se
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fabrican son nifios y jovenes, por lo que se ha creido conveniente trabajar por el desarrollo y

crecimiento de los menos afortunados en esta area.

Se ha realizado el plan de responsabilidad Social de la siguiente manera:

Al ser una empresa de confeccion textil, la mayor cantidad de desechos o residuos son
pedazos de tela conocidos como retazos; los mismos que anteriormente eran desechados sin

darles ningln uso. Todos estos retazos son actualmente almacenados.

Se ha llegado a un acuerdo con la directora de la Unidad Educativa “NOVA”, para
que una vez por semana todos los retazos sean retirados y llevados a la Institucion. Las
maestras en conjunto con algunos alumnos han creado diversos productos, utilizando como

principal materia prima los retazos de tela proporcionados por Trapitos.

Entre los principales productos que se han disefiado estan: llaveros y accesorios para
el cabello. Luego de terminados estos accesorios son empacados en bolsas pequefias

individuales y se coloca una etiqueta impresa en papel reciclado con la siguiente informacion:
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Figura 5.1

Etiquetas de productos con material reciclado

q.o EDyy o
- A T
. = -
: o z
4] o
NOVA
COMUNIDAD EDUCATIVA DE INTEGRACION CON PEDAGOGIA DINAMICA

TRAPITOS y el CENTRO EDUCATIVO NOVA

unen esfuerzos para colaborar con el reciclaje, con
la compra de este producto elaborado con material
reciclado colaboras con el planeta y tu aporte sirve
para continuar ayudando apersonas con necesidades
educativas especiales.

FUENTE: TRAPITOS, CENTRO EDUCATIVO NOVA.

Todos estos productos son exhibidos en el almacén de “Trapitos” y se venden a
precios madicos y accesibles; estos varian de $1,00 a $2,00 dependiendo de cuan elaborado
sea el articulo. Los fondos recaudados son depositados en un anfora ubicada en la caja del
almacén. Al momento de la compra el cliente es quien elige el articulo que va adquirir y es

quien deposita el dinero en el anfora.

Ademas se han colocado rotulos cerca de los productos a manera de informacion a
los clientes y publico en general del proyecto de que se esta llevando a cabo y animarlos a

colaborar con esta causa.

El plan se ha estado llevando a cabo desde el mes de octubre del afio 2011, por lo que
los beneficios econdmicos alcanzados no son mayores, pero se espera que para el afio
siguiente éstos sean significativos, ya que en los meses entre julio y septiembre se tiene una
gran afluencia de gente en el almacén, debido a la venta de uniformes para instituciones
educativas de la ciudad.
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A continuacion se muestran algunos de los productos que realizan las maestras y
alumnos de la Unidad Educativa “NOVA” utilizando los retazos proporcionados por la

empresa Trapitos.

Figura 5.2

Productos elaborados con retazos

FUENTE: TRAPITOS

5.2 Disefio de Plan de Produccion mas Limpia

Segun el autor Bart Van Hoof: “El calentamiento global, la destruccion de la capa de
ozono, la contaminacién de fuentes de agua dulce y los océanos, del suelo y de la atmésfera;
la constante disminucion de la biodiversidad, la destruccién masiva de bosques tropicales, la
produccion descontrolada y el manejo ineficiente de los desechos, son una muestra clara del

deterioro de las condiciones de vida en el planeta y son el resultado de que no se apliquen
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principios basicos de convivencia, ya que se han impuesto los intereses economicos sobre los

sociales y ambientales”.(211)

Segun el Biodlogo Paul Turcotte la Produccion méas Limpia consiste en la aplicacion

continua de una estrategia de prevencion ambiental a los procesos y a los productos con el fin

de reducir riesgos, tanto para los seres humanos como para el medio ambiente.

Para la correcta ejecucion y puesta en practica de un plan de produccion més limpia se

debe tomar en cuenta que en general los desechos que se producen durante el proceso

productivo no son en ninguna instancia contaminantes ni toxicos.

Las medidas que se han recomendado y puesto en practica para disminuir la cantidad

de retazos son las siguientes:

Utilizar el plotter de corte para las 6rdenes que tengan méas de 6 piezas, al utilizar esta
herramienta, los moldes son aplicados con mayor exactitud por lo que se optimiza la
materia prima y de esta manera los retazos o sobrantes disminuyen notablemente. Hay
gue tomar en cuenta que existen ciertos tipos de residuos, cuya cantidad es dificil
reducir en su totalidad en su fuente de origen.
Trabajar en conjunto y ser parte activa del plan de responsabilidad propuesto
previamente. Para que el proyecto de responsabilidad social pueda funcionar
correctamente es indispensable contar con la materia prima necesaria para la
confeccion de los productos hechos de los retazos de tela que se obtienen después del
proceso de corte. El proceso de reciclaje consiste en convertir un residuo en un nuevo
producto.

Se debe cuidar en este punto que todos los retazos sean separados en bolsas de
plastico adecuadas y almacenados para que sean retirados semanalmente por el

personal del Centro Educativo NOVA.
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Ademas de un plan externo de produccién mas limpia; en el que esta trabajando con
la sociedad en general, se ha creado un plan de trabajo interno; es decir dentro del
taller de confeccion. Es importante mencionar que este proyecto se encuentra en
funcionamiento desde hace algin tiempo atras por iniciativa propia de la gerencia.
Este consiste en crear conciencia de la importancia de mantener limpios y ordenados
cada uno de los puestos de trabajo y los bafios. Se han realizado varias charlas
informativas para motivar al personal a poner en practica normas que permitan una
mejor convivencia y ademas sean de beneficio al medio ambiente.
Este plan se cumple mediante la revision periddica de cada uno de los puestos de
trabajo en lo que se controla limpieza y orden de cada uno de éstos. Al final de cada
mes se realiza un promedio de la calificacion obtenida en cada area en cuanto a la
limpieza y el orden; haciendo énfasis en las areas que necesitan reforzarse e
incentivando a las que han alcanzado una buena calificacion.
Reciclaje interno de papel: con esta politica todos los documentos de circulacion
interna dentro de la empresa como: notas de pedido, érdenes de compra, anticipos y
cuadros de programacion son impresos en material reciclado, para evitar de esta
manera el uso innecesario de papel.
Como parte de un plan de Produccién méas limpia y apoyo al medio ambiente en
conjunto con una propuesta realizada por la empresa colombiana “LAFAYETTE”,
quienes son proveedores frecuentes de la empresa “Trapitos™; se estd incursionando
en el uso de telas hechas a base de poliéster reciclado, obtenido de botellas de
plastico. Este tipo de material conocido como “tela con lafgreen” su usa basicamente
para la confeccion de camisetas deportivas.

Al ser un tipo de materia prima relativamente nuevo en el mercado y con un

costo mayor a una tela con poliéster usada cominmente aun se esta trabajando para
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que los clientes tengan conciencia de que al usar este tipo de material estan
contribuyendo con el cuidado del medio ambiente.

Las prendas confeccionadas con este tipo de material, ademés de la etiqueta
utilizada comdnmente cuentan con una etiqueta verde, que explica al consumidor final
la composicion de la tela usada en la prenda y su aporte con el medio ambiente al
usarla. Incluso se ha propuesto como una meta a futuro, como parte de una campafia
publicitaria y concientizacion sobre el cuidado del medio ambiente, que todas las
prendas que hayan sido confeccionadas de tela con lafgreen se pongan en una botella
plastica en lugar de un empaque normal. De esta manera se puede llamar la atencion
de los consumidores ademas de crear conciencia de la importancia del reciclaje de

ciertos materiales.
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lafgreen

| Pollester Reciclado

== lafgreen

Reciclado

Recycled
Polyester

4 LI I {
reciclodo hecho a base de
desperdicios postconsumo como
botellas de pldstico y material

This is how LAFGREEN Works:
Recycled poly-based fabric
made out of post-comsumption
waste, like plastic bottles and
construction material.

FUENTE: http://www.lafgo.com/esp/contents/tecnologies.php?label=Lafgreen

5.2.1 Gestién Ambiental

Segun la definicién dada por el Bidlogo Paul Turcotte, la gestion ambiental es el

conjunto de actividades normativas, administrativas, operativas y de control, estrechamente

vinculadas, que deben ser ejecutadas por el Estado y la Sociedad en general, para garantizar

el desarrollo sostenible y la éptima calidad de vida.

También es conocida como un conjunto de politicas, normas y acciones que

desarrollan las diferentes instituciones, comunidades e individuos con relacion al manejo de

los recursos naturales y el ambiente. Responde a una vision integral de las relaciones del ser

humano con la naturaleza y con sus necesidades de desarrollo
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En el afio de 1993, el PNUMA, La OMS y la OIT iniciaron de manera conjunta el
Programa sobre Enfoques de Capacitacion para la Gestion Ambiental en la Industria. Dicho
programa busca mejorar la capacidad de las instituciones nacionales, con el fin de
proporcionar instruccion local sobre temas referentes a la prevencién de la contaminacién

industrial.

El hecho de que el desarrollo y el medio ambiente estén interrelacionados, implica que
ahora mas que nunca es vital que:
* Todos los profesionales tengan una cultura ambiental basica que les ayude a incorporar las
prioridades ambientales en su trabajo especializado, sea cual fuere su profesion

* Los cursos ambientales especializados son relevantes para la agenda ambiental actual.

Segln lo expuesto anteriormente se puede ver que la gestion ambiental es una
herramienta bastante provechosa para todo tipo de industrial. “Trapitos” es una empresa que
por su naturaleza no es considerada de peligro para el medio ambiente en ninguno de sus
procesos; a pesar de esto se realizara un analisis de los recursos y residuos y los beneficios
para el medio ambiente que se podrian obtener a partir de un correcto manejo de los mismos;
realizar un proceso productivo generando la menor cantidad de desechos o contaminantes

para el medio ambiente es conocida como Produccién méas Limpia.

5.2.2 Manejo de Recursos y Residuos
Los residuos en el caso de la fabrica Trapitos son basicamente retazos de tela que
quedan después del proceso se corte. Estos se recogen y almacenan en fundas de basura
reciclables para ser entregados al personal del Centro Educativa Nova, con quienes se trabaja

en conjunto para un plan de Responsabilidad Social.

Antes de que se pusiera en marcha este proyecto, todos los retazos eran colocados

fuera de la fabrica, en los dias asignados por la EMAC para la recoleccion de desechos
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reciclables. Una parte de éstos se entregaba a personas encargadas de procesar estos retazos y

transformarlos en waipe, el mismo que es utilizado en mecéanicas y lavadoras de autos.

5.2.3 Beneficios

Al contar con un plan de produccion mas limpia, los beneficios son multiples:

e Ahorro en materia prima e insumos.

e Minimizacion y aprovechamiento de residuos.

e Reciclaje de materia prima.

e Cumplimiento con la normativa.

e Mejoramiento de la imagen publica de la empresa.

e Buena relacion con la comunidad.

e Oportunidad de ventas en mercados con requerimientos mas estrictos.

e Personal motivado y con conciencia ambiental.

e La reduccidn de cualquier impacto negativo de los productos sobre el ambiente, la
salud y la seguridad durante todo su ciclo de vida; desde la compra de materias primas

hasta la transformacion y uso de un producto final.

Un aspecto vital para el éxito de un programa de produccion mas limpia es que las
industrias adopten una voluntad para el cambio; esta actitud mejora las posibilidades para
adaptarse o beneficiarse del desarrollo del entorno. Para medir los logros alcanzados, debe
introducirse una cultura de medicion y control de los procesos y de sus resultados.
Adicionalmente, las empresas pueden aprovechar del intercambio de experiencias entre
empresas; las otras empresas deben ser vistas como colegas y no solamente como
competidores. Si se establecen lazos de colaboracion y se comparte experiencias, se puede

obtener grandes cambios para todo el sector.
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Las técnicas de Producciéon mas limpia pueden aplicarse a cualquier proceso
industrial, y se pueden realizar cambios operacionales relativamente sencillos y féciles de
ejecutar , hasta cambios més profundos, como la sustitucion de materia prima, modificacion

de procesos y operaciones, o el uso de tecnologias mas limpias y eficientes.

5.3 Seguridad e Higiene Industrial
SEGURIDAD es el grado ideal de compenetracion del Hombre, consigo mismo y con
el medio ambiente que lo rodea, donde su salud, integridad fisica y la satisfaccion de todas

sus necesidades, estén garantizadas por un margen del 100 % de probabilidad. (9)

SEGURIDAD INDUSTRIAL es una disciplina que establece normas preventivas con
el fin de evitar Accidentes y Enfermedades Ocupacionales-Profesionales, causados por los

diferentes tipos de agentes. (26)

HIGIENE INDUSTRIAL es la rama de la Medicina Preventiva, que trata de los
medios que deben usarse en el trabajo, tanto en su ambiente como en sus propias tareas, para

evitar dafios a la salud de los trabajadores. (418)

5.3.1 Evaluacion de Riesgos Generales

Segun del Ing. Javier Alvarado, en su Manual de Seguridad Industrial afirma que se
podria definir la evolucién de riesgos como el proceso sistematico de obtencion de la
informacidn necesaria para que la organizacion esté en condiciones de tomar decisiones
apropiadas sobre las medidas preventivas a adoptar en cada caso, segun el nivel de riesgo
detectado. Debe quedar claro que la evaluacion de riesgos no es una accion aislada o puntual,
sino que debe ser entendida como una parte fundamental del Sistema de Gestidon de Riesgos

Laborales de la Empresa.
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La informacion facilitada por la evaluacién de riesgos permitira al empresario disefiar
un modelo de organizacién y gestion de riesgos adecuados a su tamafio y nivel especifico de
riesgo. Los principios generales de la prevencion de Riesgos son:

e Evitar los riesgos.

e Evaluar los riesgos que no se puedan evitar.

e Combatir los riesgos en su origen.

e Adaptar el trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a la concepcion de los
puestos de trabajo, asi como a la eleccién de los equipos y los métodos de trabajo y de
produccidn, con miras, en particular, a atenuar el trabajo mondtono y repetitivo y a
reducir los efectos del mismo en la salud.

e Tener en cuenta la evolucion de la técnica.

e Sustituir lo peligroso por lo que entrafie poco o ningdn peligro.

e Planificar la prevencion, buscando un conjunto coherente que integre en ella la
técnica, la organizacion del trabajo, las condiciones de trabajo, las relaciones sociales
y la influencia de los factores ambientales en el trabajo.

e Adoptar medidas que antepongan la proteccion colectiva a la individual.

e Dar las debidas instrucciones al personal.

A nivel préctico, esto nos sugiere que el primer paso de la accion preventiva de las
Empresas seréd evitar todos los riesgos que sea posible para, posteriormente, evaluar sélo
aquellos riesgos que no haya sido posible evitar. Este punto es clave para establecer la
filosofia preventiva de las Empresas.

El método de evaluacion de Riesgos propuesto por el Instituto Nacional de Seguridad
e Higiene en el Trabajo, propone para la Evaluacion General de Riesgos las siguientes etapas:

e Criterios de evaluacion
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El método basa la estimacion en la determinacion de la potencial severidad del dafio
(consecuencias) y la probabilidad de que ocurra el hecho.

De esta forma, quedardn evaluados los riesgos para cada peligro, con el fin de poder
clasificar los peligros segun el nivel del riesgo y de este modo poder priorizar las acciones
preventivas en la empresa.

e Severidad del dafio
Para determinar la potencial severidad del dafio se considera:
o Partes del cuerpo que se veran afectadas.
o Naturaleza del dafio, calificado desde ligeramente dafiino a extremadamente
dafiino.
e Probabilidad de que ocurra el dafio
La probabilidad de que ocurra el dafio se gradia desde baja hasta alta con el siguiente
criterio:
o Probabilidad alta; el dafio ocurrird siempre o casi siempre.
o Probabilidad media; el dafio ocurrira en algunas ocasiones.
o Probabilidad baja; el dafio ocurrira raras veces.

Entre los factores que implicitamente se deben tener en cuenta en la probabilidad se

encuentra la frecuencia de exposicion al peligro.
e Niveles de riesgo
Con los factores anteriormente analizados, y el cuadro que se describe a continuacion

se obtiene la estimaciéon del nivel de riesgo.
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Figura 5.4
CONSECUENCIAS
Ligeramente i Extremadamente
daiiino Daiino daiiino

P
g BAJA Riesgo trivial Riesgo tolerable Riesgo moderado
B
A
? MEDIA | Riesgo tolerable Riesgo moderado Riesgo importante
L
|
2 ALTA | Riesgo moderado | Riesgo importante Riesgo intolerable
D—

FUENTE: ING. JAVIER ALVARADO

Dichos niveles forman la base para decidir la accion preventiva que debe realizarse,

priorizando esta accion segun los criterios que definen cada nivel, siendo éstos los siguientes:
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Figura 5.5
RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION I
Trivial No se requiere accion especifica.

No se necesita mejorar la accién preventiva. Sin embargo se
deben considerar soluciones mas rentables o mejoras que no
Tolerable supongan una carga econdmica importante. Se requieren
comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene |a
eficacia de las medidas de control

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando
las inversiones precisas. Las medidas para reducir el riesgo
deben implantarse en un penodo determinado. Cuando el iesgo
Moderado moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
daninas, se precisara una accidn postenor para establecer, con
mas precision, la probabilidad de dano como base para
determinar la necesidad de mejorar las medidas de control

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el
riesgo. Puede que se precisen recursos considerables para
Importante | controlar el riesgo. Cuando el riesgo comesponda a un trabajo
gue se esta realizando, debe remediarse ef problema en un
tiempo inferior al de los riesgos moderados.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca

Intolerable | el nesgo. Sino es posible reduck el nesgo, incluse con recursos
ilimitados, debe prohibirse el trabajo.

FUENTE: ING. JAVIER ALVARADO

5.3.2 Evaluacion de Riesgos por puestos de Trabajo

El proceso de evaluacion de riesgos debe ser documentado, para lo cual nos
ayudamos de fichas o registros especificos, en los cuales estara plasmada toda la informacion
pertinente, que nos permita programar las pautas de actuacion a seguir para el control del

riesgo.
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Figura 5.6

Ficha de evaluacion de riesgo: bodega

FICHA DE EVALUACION DE RIESGO

SECCION BODEGA
DESCRIPCION BREVE DE LA
TAREA N° DE TRABAJADORES

COMPRA, RECEPCION, ORGANIZACION Y DISPOSICION DE
MATERIA PRIMA.

PELIGROS LABORALES: IDENTIFICACION - VALORACION

PELIGRO VALORACION CAUSA

P C |[NR

Caida de objetos por desplome o Golpes

derrumbamiento B D | TO

Incendios (Factores de propagacion) | M | ED | Quemaduras, destruccion de instalaciones
Carga Fisica. Manejo de Cargas A D I Lesiones a nivel de la columna
Exposicién a particulas. Polvo M D M Enfermedades de Vias respiratorias, oculares

MEDIDAS PREVENTIVAS IMPLANTADAS

Detectores de humo

Uso de faja lumbar

Uso de equipo de proteccion de las vias respiratorias (Mascarilla)

Uso de cubre cabeza.

MEDIAS PREVENTIVAS A ADOPTAR

Uso de equipo de proteccion para los 0jos. Gafas

Instalacion de un pulsante de panico

EVALUACION

P (PROBABILIDAD): B (baja) M (media) A (alta)
C (CONSECUENCIAS): LD (ligeramente dafiinas) D (dafiino) ED (extremadamente dafiino)

NR (NIVEL DE RIESGO): T (trivial) TO (tolerante) M (moderado) | (importante)
IN (intolerable)

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 5.7

Ficha de evaluacion de riesgo: corte

FICHA DE EVALUACION DE RIESGO

SECCION CORTE
DESCRIPCION BREVE DE LA
TAREA N° DE TRABAJADORES |3

TENDIDO DE LA TELA Y APLICACION DE MOLDES PARA
EL CORTE

PELIGROS LABORALES: IDENTIFICACION - VALORACION

PELIGRO VALORACION CAUSA

P |C]|] NR

Carga Fisica. Manejode Cargas| M | D | M |Lesiones a nivel de la columna

Exposicion a particulas. Polvo | M | D | M |Enfermedades de vias respiratorias y oculares

Golpes/ Cortes por objetos 0

) Traumatismos en areas afectadas
herramientas M |ED |

Carga Fisica. Posicién M | D| M |Esfuerzo muscular, fatiga.

MEDIDAS PREVENTIVAS IMPLANTADAS

Uso de equipo de proteccion de las vias respiratorias (Mascarilla)

Uso de cubre cabeza.

MEDIAS PREVENTIVAS A ADOPTAR

Uso de equipo de proteccion para los ojos. Gafas

Uso de faja lumbar

EVALUACION

P (PROBABILIDAD): B (baja) M (media) A (alta)
C (CONSECUENCIAS): LD (ligeramente dafiinas) D (dafiino) ED (extremadamente dafino)

NR (NIVEL DE RIESGO): T (trivial) TO (tolerante) M (moderado) I (importante) IN
(intolerable)

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

-112 -



DELGADO JARAMILLO

Figura 5.8
Ficha de evaluacion de riesgo: armado

FICHA DE EVALUACION DE RIESGO
SECCION ARMADO

DESCRIPCION BREVE DE LA
TAREA N° DE TRABAJADORES

ARMADO DE PIEZAS PARA FABRICAR PRENDAS DE
VESTIR SEGUN ORDEN DE PRODUCCION.

PELIGROS LABORALES: IDENTIFICACION - VALORACION

PELIGRO VALORACION CAUSA
P C NR
Carga Fisica. Posicion A D I Carga estatica sobre ciertos musculos.
E)lj?é)gluon a Agentes Fisico. M | b | To Enfermedades auditivas
Exposicion a particulas. Polvo M D M Enfermedades de vias respiratorias y oculares
Pinchazos por objetos B D | TO Traumatismos en areas afectadas
Incendios. (Factores de Inicio) M | ED I Quemaduras. Destruccion de instalaciones

MEDIDAS PREVENTIVAS IMPLANTADAS

Uso de equipo de proteccion de las vias respiratorias (Mascarilla)

Uso de cubre cabeza.

Detectores de humo

MEDIAS PREVENTIVAS A ADOPTAR

Uso de equipo de proteccion para los ojos. Gafas

Uso de equipo de proteccion auditiva. Tapones reusables-descartables

Uso de asientos que permitan que el tronco se mantenga derecho frente al plano de trabajo

EVALUACION

P (PROBABILIDAD): B (baja) M (media) A (alta)
C (CONSECUENCIAS): LD (ligeramente dafiinas) D (dafiino) ED (extremadamente dafiino)
NR (NIVEL DE RIESGO): T (trivial) TO (tolerante) M (moderado) I (importante) IN (intolerable)

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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Figura 5.9
Ficha de evaluacion de riesgo: planchado y terminado
FICHA DE EVALUACION DE RIESGO

PLANCHADO Y
SECCION TERMINADO
DESCRIPCION BREVE DE LA
TAREA N° DE TRABAJADORES 1

PLANCHADO DE LAS PRENDAS DE VESTIR, EMPACADO
Y ETIQUETADO.

PELIGROS LABORALES: IDENTIFICACION - VALORACION

PELIGRO VALORACION CAUSA
Pl C NR
Contactos Térmicos. Quemaduras [A| D I Quemaduras o Lesiones en la piel
Exposicion a particulas. Polvo [M| D M | Enfermedades de vias respiratorias y oculares
Carga Fisica. Manejode Cargas |B| D TO Lesiones a nivel de la columna

MEDIDAS PREVENTIVAS IMPLANTADAS

Uso de equipo de proteccion de las vias respiratorias (Mascarilla)

Uso de cubre cabeza.

MEDIAS PREVENTIVAS A ADOPTAR

Uso de faja lumbar

Uso de guantes de proteccion.

EVALUACION

P (PROBABILIDAD): B (baja) M (media) A (alta)
C (CONSECUENCIAS): LD (ligeramente dafinas) D (dafiino) ED (extremadamente dafiino)
NR (NIVEL DE RIESGO): T (trivial) TO (tolerante) M (moderado) | (importante) IN (intolerable)

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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5.3.3 Prevencion

Posterior al analisis de riesgos por puestos de trabajo se puede concluir que en cada
una de las areas de la empresa ya se han implantado normas preventivas de seguridad e
higiene industrial; se ha observado ciertas areas que aun no han sido cubiertas por lo que se
recomienda adoptar medidas de prevencion sugeridas a continuacion. Tomando en cuenta que
ninguno de los niveles de riesgo existentes segun el método de valoracion el Método del

Instituto Nacional de Seguridad e Higiene el Trabajo alcanzan el rango de intolerancia.

Area de Bodega
Dentro de esta area, como medida preventiva se recomienda:

e Uso de proteccion para los ojos; es decir gafas: Al estar en contacto con rollos de tela
que contienen un alto porcentaje de fibras, éstas se desprenden constantemente y estan
en el ambiente, por lo que es importante que, tanto la nariz, boca y los ojos de la
persona en ese puesto de trabajo estén protegidos.

e Instalacion de un pulsante de panico: El area de bodega esta ubicada entre el almacén
de comercializacion y el area de corte y armado; por esta razon seria un punto clave
para la instalacion de un pulsante de panico, ya que se seria un punto medio entre el
almacén vy el area de produccion; en caso de haber una emergencia en alguna de las
areas la persona encargada de bodega podria accionar una alarma que pondria en

alerta al personal de toda la empresa.

Area de Corte

e Uso de proteccion para los ojos. Gafas: Por el contacto continuo con rollos que

contienen fibras que se encuentran constantemente en el ambiente. Otro punto a tomar
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en cuenta en este proceso es que cuando se tienen varias capas de tela y se cortan las

mismas, pequefas particulas de la tela pueden desprenderse.

e Uso de faja lumbar: En ocasiones los rollos de tela son de gran tamafio, y los mismos

deben ser colocados por el personal de esta area sobre la mesa de corte y

posteriormente llevados a la bodega; por lo que resulta importante que el personal

cuente con fajas lumbares para la proteccion de columna vertebral.

Area de Armado

Uso de proteccion para los ojos. Gafas: Al igual que en las areas anteriores existe,
un contacto continuo con telas que contienen fibras que se desprenden en el
ambiente en forma de particulas.

Uso de proteccion Auditiva. Tapones reusables-descartables: El personal del area
de armado trabaja en contacto directo con las maquinas de coser; las mismas
generan ruido al estar en funcionamiento. A pesar de que este es bajo en
comparacion con otras maquinas utilizadas en la industria es necesario adoptar
medidas de prevencién, ya que la permanencia en un ambiente ruidoso, puede
alterar las fibras nerviosas del oido, llegando a perder su capacidad de generar
estimulos nerviosos.

Uso de asientos que permitan que el tronco se mantenga derecho frente al plano
de trabajo: La posicidn de trabajo mas confortable es la de sentado; dentro de ella,
la mas cdmoda es aquella que permite que el tronco se mantenga derecho frente al
plano de trabajo y lo méas cerca posible del mismo. Por regla general, los trabajos
que implican baja fuerza muscular o pocos desplazamientos, se realizan en
posicidon sentada. Un mal disefio entre el asiento y la mesa de trabajo puede

aumentar la carga estatica sobre ciertos grupos de musculos. Por lo que, el
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estatismo postural podré evitarse o disminuir adaptando el disefio entre el plano de

trabajo y la silla.
Area de planchado y terminado

e Uso de faja lumbar: En esta parte del proceso, en lugar de tener que transportar
rollos de tela, se deben levantar paquetes de producto terminado; los mismos que
tienen un peso considerable, por lo que es vital el uso de una faja lumbar para el
personal de esta area.

e Uso de guantes de proteccion: La herramienta principal en el &rea de planchado y
terminado es un plancha industrial, la misma que alcanza temperaturas muy altas.
A pesar de que el uso de guantes limita los movimientos normales de las manos;
como medida de prevencion se recomienda el uso de los mismos, exclusivamente

para el proceso de planchado de prendas.

Como complemento a las medidas de prevencion a adoptar por cada una de las areas
de trabajo y como un plan de proteccidn colectiva para la empresa se han de tomar en cuenta

los puntos expuesto a continuacion.

e Instruir a todos los miembros del personal sobre el correcto manejo de cargas o pesos:
existen muchos puestos, en los que el trabajador se ve obligado, con cierta frecuencia
a levantar, transportar o depositar pesos. Esto implica importantes esfuerzos de tipo
estatico, que pueden provocar molestias o lesiones sobre todo en la espalda, ademas
de la correspondiente sobrecarga muscular, para realizar este tipo de movimientos el
trabajador debera emplear una técnica de levantamiento adecuada al tipo de esfuerzo.
De manera general, las técnicas de levantamiento tienen como principio basico

mantener la espalda recta y hacer el esfuerzo con las piernas
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Prevenir y capacitar sobre el Riesgo de Incendio: mediante la constate y correcta

capacitacion se buscara que todo el personal que laboral, tanto en el area de

confeccidén como ventas y administracion este en capacidad de:

©)

©)

©)

©)

Detectar la presencia de factores de inicio de un incendio con rapidez.
Dar la alarma preestablecida, mediante un boton de panico ubicado
estratégicamente.

Localizar el incendio en el espacio.

Ejecutar el plan de alarma: disparo de instalaciones de extincion, paro de

maquinas, cierre de puertas y evacuacion.

Enfasis en la importancia del orden y limpieza dentro del area de trabajo: EI Orden y

la Limpieza, no sdlo reducen los riesgos de accidente al eliminar las condiciones de

inseguridad material, sino que ademas facilitan el trabajo y contribuyen a la Seguridad

por efecto psicologico.

(@]

El orden es necesario para lograr un aprovechamiento mas eficaz del espacio
disponible y es siempre un complemento importante de los medios de
proteccion. Por esta razon, se deberd mantener dentro de lo posible una
adecuada organizacion, para lo cual, conviene delimitar los puestos de trabajo
y las zonas destinadas a almacenamiento en general, asi como aquellas que
permanentemente deben quedar libres para que puedan ser utilizadas como
pasillos, evitando apilar materiales en estos lugares y respetando los lugares de
paso en prevencion de accidentes por golpes o caidas.

Los lugares de trabajo, incluidos los locales de servicio, y sus respectivos
equipos e instalaciones, se limpiaran periodicamente y siempre que sea
necesario para mantenerlos en todo momento en condiciones higiénicas

adecuadas.
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o Las operaciones de limpieza, no deberan constituir una fuente de riesgo para
los trabajadores que las realicen o para terceros, realizandose en los
momentos, de la forma y con los medios mas adecuados.

o Los lugares de trabajo y, en particular, sus instalaciones, deberan ser objeto de
un mantenimiento periddico, mejorandose con rapidez las deficiencias que
puedan afectar a la seguridad y salud de los trabajadores.

e Crear un plan de Educacion Preventiva para la Salud dentro de la empresa, el mismo
deberé estar enfocado a los siguientes areas:

o Promocion de la Salud en el medio laboral: Segun la O.1.T., la Salud laboral
tiene como objetivo "promocionar y mantener el mas alto grado de bienestar
fisico, mental y social de los trabajadores en todas las ocupaciones; la
prevencion entre los trabajadores de pérdidas de salud causadas por
condiciones de trabajo inseguras e insalubres; la proteccién de los trabajadores
en sus empleos contra los riesgos derivados de los factores adversos para la
salud; el emplazamiento y mantenimiento de los trabajadores en un entorno
laboral adaptado a sus capacidades fisioldgicas y psicologicas y, en resumen:
la adaptacion del trabajo al hombre y de cada hombre a su trabajo".

o La Proteccion de la Salud esta orientada al medio ambiente e incluye aquellas
actividades dirigidas a controlar los factores causales de las enfermedades
presentes en el medio ambiente general, medioambiente laboral, o en los
alimentos.

o Actividades del Programa de Educacion para la salud: debe contemplar todos
los contenidos de los cursos necesarios para la formacion integral del

trabajador en el conocimiento de sus riesgos, junto a las medidas preventivas
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para evitar o disminuir éstos. Los contenidos basicos que deberian incluirse en

el programa, al menos serian los siguientes:

Promocién de la Salud y estilos de vida.
= Prevencion de las enfermedades transmisibles.
= Patologias derivadas del trabajo.
= Primeros auxilios.
= Riesgos laborales especificos y su prevencion.
= Higiene Industrial bésica.
= Ergonomia basica.
= Manipulacion manual de cargas.
= Prevencion de incendios.
= Planes de Emergencia y Autoproteccidn. (ilo.org)

o Educacion para la Salud: tiene que ver con un esfuerzo por proporcionar
informacion y conocimientos relativos al mantenimiento y la promocion de la
salud. Es necesario que la persona encargada para capacitar en esta area tenga
un conocimiento general sobre el tema y este en capacidad para la utilizacion
practica de las medidas preventivas a adoptarse. Los métodos y recursos
aplicados a la Educacion para la Salud son variados:

= Lapalabra.

= Grafico o esquemas.

= Diapositivas.

= Material impreso.

= Radio y television.

= Video. (ilo.org)
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La planificacién de programas en el area de la Educacion para la Salud en la empresa
es cada vez mas utilizada y debe de estar muy relacionada con los problemas de salud de la
comunidad. En este sentido cualquier actividad instructiva dirigida a los trabajadores, deberia

estar integrada dentro de un programa de salud y no ser una actividad aislada.
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CAPITULO VI

6. RESULTADOS DE LA IMPLANTACION

Para implantar un plan de mejora en cualquier empresa se debe tomar en cuenta que
resultados significativos se lograran a través del tiempo y mediante el compromiso total de
los miembros del personal. Implantar cambios requiere de un periodo de prueba y adaptacion
a nuevos procesos 0 maquinarias; el camino es largo pero los resultados de todo el esfuerzo

seran de beneficio para la empresa, sus empleados, proveedores y clientes.

Cabe mencionar que el plan de mejoramiento propuesto permitio en la mayoria de los
puntos analizados alcanzar los resultados esperados. Es necesario considerar que no todas las
acciones puestas en practica se pueden medir en forma numeérica, sino a traves de mejoras en
el flujo del proceso productivo o la satisfaccion de clientes y proveedores tanto internos

como externos.

Las recomendaciones propuestas en el plan de mejora a corto plazo se han puesto en
practica durante seis meses y los resultados obtenidos luego de analizar y comparar la
informacion obtenida después de implantar cada una de las mejoras propuestas son los

siguientes:

6.1 Plotter de corte
A partir del Uso correcto del Plotter de Corte se ha logrado:

a. Mayor eficiencia en tiempos de corte: La informacion obtenida resulta de la
comparacion de los tiempos de corte de las principales prendas de vestir que

confecciona la empresa durante el primer semestre del afio 2010 y 2011, cuando aun
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no se adquiria un plotter de Corte y el segundo semestre de los mismos afios. Se debe

tomar en cuenta que el plan de mejora se ha ejecutado a partir de Junio del afio 2011.

Figura 6.1

Tiempos de corte: Buso Deportivo

BUSO DEPORTIVO
M CORTE
2011- 2DO SEMESTRE 13
2010- 2DO SEMESTRE 14
2011- 1ER SEMESTRE 14
2010- 1ER SEMESTRE 14

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

El tiempo de corte de buso deportivo se ha mantenido estable, con una variacion
minima durante los cuatro periodos estudiados. En el ultimo semestre del afio 2011 existe una

disminucion de un minuto en el tiempo de corte de este tipo de prenda.
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Figura6.2

Tiempos de corte: Pantalon Deportivo

PANTALON DEPORTIVO
m CORTE
2011- 2DO SEMESTRE 6
2010- 2DO SEMESTRE 7
2011- 1ER SEMESTRE 7
2010- 1ER SEMESTRE 7

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

En cuanto al pantalén deportivo, la variacion en el tiempo de corte después de

implantado el plan de mejora es de un minuto por prenda en el Gltimo semestre del afio 2011.

Figura 6.3

Tiempos de corte: Panacho

PANACHO
CORTE
/]
2011- 2DO SEMESTRE | )17
2010- 2DO SEMESTRE | i 23
2011- 1ER SEMESTRE | ) 24
2010- 1ER SEMESTRE '/ J 25

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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El panacho es la prenda en la que mayor variacion en el tiempo de corte se ha
obtenido, entre el primer semestre del afio 2010 y el segundo semestre del afio 2011 existe
una variacion de ocho minutos en el tiempo de corte, tomando en cuenta que esta prenda es la

gue mayor tiempo de corte y armado requiere.

Figura 6.4

F}Tiempos de corte: Camiseta Polo

CAMISETA POLO
i CORTE
1
2011- 2DO SEMESTRE f| Is
2010- 2DO SEMESTRE f| )7
2011- 1ER SEMESTRE f| 3
2010- 1ER SEMESTRE & )6

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

En cuanto a la camiseta polo, entre los periodos analizados existen variaciones
minimas en el tiempo de corte. Recalcando que el menor tiempo alcanzado es en el segundo

semestre del afio 2011, periodo en el que se ejecuta el plan de mejora propuesto.
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Figura 6.5

Tiempos de corte: Camiseta

CAMISETA
H CORTE
2011- 2DO SEMESTRE 4
2010- 2DO SEMESTRE 4
2011- 1ER SEMESTRE 4
2010- 1ER SEMESTRE 4

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Con respecto a la camiseta, no existe variacion alguna en el tiempo de corte durante los

periodos analizados, este se mantiene en cuatro minutos por prenda.

b. Mayor rendimiento de materia prima: El rendimiento de materia prima se obtiene
mediante la diferencia de la cantidad de tela enviada a produccion y la cantidad de
tela utilizada. Para obtener esta informacion se ha promediado el porcentaje de
rendimientos durante todos los meses del afio 2011, tomando en cuenta que a partir
del mes de junio se ha implementado el plan de mejora propuesto. Cuando el
porcentaje de rendimiento obtenido es mayor que 100, significa que se ha utilizado
una menor cantidad de tela; mientras que cuando el porcentaje de rendimiento es
menor a 100 supone el uso de mayor cantidad de tela en la orden de produccion en el

proceso de corte.
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Figura 6.6

Rendimiento de Materia Prima

MES PORCENTAJE DE RENDIMIENTO DE
MATERIA PRIMA

ENERO 104%
FEBRERO 104%
MARZO 106%
ABRIL 105%
MAYO 105%
JUNIO 114%
JULIO 118%
AGOSTO 116%
SEPTIEMBRE 118%
OCTUBRE 114%
NOVIEMBRE 115%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Figura 6.7

Porcentaje de rendimiento de materia prima ano 2011

RENDIMIENTO DE MATERIA PRIMA

118% 118%
120% 16%

14%115%
115%

110%

105%

RENDIMIENTO

100%
95%

O O 0 & O O © 0 & & &
IS S Ny ¥ K
FFFPTEF TV FEWN
< @ Q N @) Q\
3 gl ] (@) S
& S
ANO 2011

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO
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En el grafico se puede apreciar claramente que a partir del uso del plotter dentro del
proceso de corte existe una variacion notable en el porcentaje de rendimiento de materia

prima; existiendo una variacion del 11% entre el primer semestre del afio 2011 y el segundo.

c. Menor indice de contaminacion con desperdicios: Al haber un mayor porcentaje de
rendimiento de materia prima existe inminentemente una disminucion de desperdicios
de la misma, lo que esta directamente relacionado con la contaminacion.

Figura 6.8

Porcentaje promedio de rendimiento de materia prima

REND. PROMEDIO ANTES DE LA REND. PROMEDIO DESE’UES DE
IMPLANTACION LA IMPLANTACION
105% 116%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

La diferencia en el rendimiento de materia prima antes y después de la implantacién del
plan de mejor corresponde al 11%. Lo que significa que el desperdicio de materia prima en
la empresa ha disminuido en este porcentaje mediante el uso de un plotter de corte dentro de

esta parte del proceso.

d. Cortes con mayor exactitud: La exactitud en los cortes de las prendas no puede ser
medido porcentualmente, pero es posible garantizar que los mismos mantengan las
medidas exactas de acuerdo a la talla correspondiente al ser cortados utilizando el
plotter. Con esta herramienta todos los moldes de la fabrica fueron digitalizados,
corregidos y se encuentran almacenados. Cada orden de produccion con mas de 6

prendas se plotea e imprime el respectivo tendido para realizar el proceso de corte,
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garantizando de esta manera la exactitud en los cortes y la correcta aplicacion de

moldes.

6.2 Contratacion de personal capacitado para manejo de plotter

Dentro del plan de mejora propuesto se sugirié la contratacion de personal capacitado
para manejo de Plotter. Para este fin se ha contratado a la Disefiadora Textil Andrea
Gonzalez, la misma que fue capacitada y es la persona encargada del manejo del Plotter. Ha
sido parte de todo el proceso de implementacion del plan de mejora, teniendo que realizar
varias pruebas para garantizar que los moldes digitalizados estén correctos y las prendas
confeccionadas cumplan con las medidas segun el tallaje que maneja la empresa.
Actualmente dirige el proceso de corte mediante el uso del Plotter. Como resultado se ha

obtenido:

a. Correcta utilizacién y aprovechamiento de nueva maquinaria: Mediante la contratacion de
personal capacitado para el manejo de la nueva maquinaria y la implementacion paulatina y
organizada del plan de mejora propuesto, se ha logrado una correcta utilizacion y
aprovechamiento de la misma, como se puede ver en la informacion obtenida y expuesta

anteriormente.

6.3 Adquision de maquinaria armado

Como parte del plan de mejora propuesto, la empresa adquiri6 una méaquina recta,
maquina recubridora, maquina ojaladora y maquina botonadora; todas de tipo de electronico.

Después de la adquisicion de nueva maquinaria en el area de armado se ha logrado:

a. Mayor eficiencia en tiempos de armado: La informacion obtenida resulta de la
comparacion de los tiempos de armado de las principales prendas de vestir que

confecciona la empresa durante el primer semestre del afio 2010 y 2011 antes de la
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compra de la nueva maquinaria; y el segundo semestre de los mismos afos. Se debe

tomar en cuenta que el plan de mejora se ha ejecutado a partir de Junio del afio 2011.

Figura 6.9

Tiempo de armado: Buso Deportivo

BUSO DEPORTIVO

@ TIEMPO DE ARMADO

2011- 2DO SEMESTRE 42

2010- 2DO SEMESTRE 45

2011- 1ER SEMESTRE 45

2010- 1ER SEMESTRE 46

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

El tiempo de armado de un buso deportivo, seglin los minutos estandares fijados por
la empresa es de 45 minutos, por lo que se puede observar que se ha cumplido con los
tiempos de armado. Tomando en cuenta que en el Gltimo semestre del afio 2011 se puede

observar una variacion de tres minutos en el tiempo de armado de este tipo de prenda.
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Figura 6.10

Tiempo de armado: Pantalén Deportivo

PANTALON DEPORTIVO

B TIEMPO DE ARMADO

2011- 2DO SEMESTRE 22

2010- 2DO SEMESTRE 26
2011- 1ER SEMESTRE 25

2010- 1ER SEMESTRE 26

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Con respecto al pantalon deportivo existe una disminucion considerable en el tiempo
de armado de esta prenda luego de la adquisicion de nueva maquinaria. Los minutos
estandar manejados por la empresa en el tiempo de armado de este tipo de prenda son de
25 minutos, se puede ver que existe una disminucion de tres minutos por pantalon en el

tiempo de armado durante el segundo semestre del afio 2011.
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Figura 6.11

Tiempo de armado: Panacho

PANACHO

E TIEMPO DE ARMADO

2011- 2DO SEMESTRE 79

2010- 2DO SEMESTRE 82

2011- 1ER SEMESTRE 82

2010- 1ER SEMESTRE 84

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

En cuanto al panacho, que es una de las prendas con mayor tiempo de armado, se puede
notar que existe una variacion inicial de tres minutos, logrando finalmente una
disminucion de cinco minutos por prenda con respecto al afio 2010 y el primer semestre

del afio 2011.
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Figura 6.12

Tiempo de armado: Camiseta Polo

CAMISETA POLO

E TIEMPO DE ARMADO

2011- 2DO SEMESTRE 18

2010- 2DO SEMESTRE 23
2011- 1ER SEMESTRE 21
2010- 1ER SEMESTRE 22

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Con respecto a la camiseta polo, con los datos analizados durante los cuatro periodos
tomados en cuenta para este estudio, el tiempo de armado de esta prenda ha disminuido
en 4 minutos por camiseta. Tomando en cuenta que la méaquina ojaladora y botonadora
adquiridas como parte del plan de mejora, se utilizan en su mayoria para la confeccion de

este tipo de prenda.
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Figura 6.13

Tiempo de armado: Camiseta

CAMISETA

E TIEMPO DE ARMADO

2011- 2DO SEMESTRE 10
2010- 2DO SEMESTRE 1
2011- 1ER SEMESTRE 11

2010- 1ER SEMESTRE 12

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

En cuanto a la camiseta, la variacién en el tiempo de armado es de apenas un minuto
por prenda en el segundo semestre del afio 2011; esta variacion minima en el tiempo de
armado de esta prenda radica en el hecho de que para confeccionar una camiseta se utiliza en

su mayoria una maquina overlock, las mismas que no han sido reemplazadas adn.

b. Prendas de mayor calidad: Segun lo expuesto en capitulos anteriores, se realizan
varios tipos de control de calidad en la empresa. Para medir la calidad en términos de
productos terminados se toma en cuenta la informacion obtenida mediante la
aplicacién de un sistema de control de calidad final; a través de la cual se revisan cada

una de las prendas terminadas. La informacion obtenida es la siguiente:
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Figura 6.14

Porcentaje de prendas “no calidad” final

PORCENTAJE DE PRENDAS "NO
CALIDAD" FINAL

1 I I I

NOVIEMBRE | : : Il 33%

OCTUBRE ﬁ 34%

SEPTIEMBRE : ) 37%
AGOSTO
JuLio
JUNIO
MAYO
ABRIL
MARZO
FEBRERO
ENERO

73%
74%
7

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

mENERO m FEBRERO = MARZO m ABRIL
m MAYO m JUNIO JULIO AGOSTO
SEPTIEMBRE m OCTUBRE NOVIEMBRE

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Como se puede apreciar en la figura, no se mantiene una tendencia constante
en cuanto al porcentaje de errores en calidad final, se puede notar que en los cinco
primeros meses del afio 2011, comprendidos entre enero y mayo, el promedio de
prendas con no calidad es de 64%; mientras que a partir del mes de junio, este
disminuye a un porcentaje equivalente al 36% de las prendas confeccionadas por la
empresa. A pesar de haber una mejora en este parte del control de calidad, se debe
tener en cuenta que es necesario implementar practicas mas estrictas de control, de

manera que se pueda disminuir drasticamente la cantidad de prendas con errores.
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6.4 Sistema computarizado para 6rdenes de produccion

d. Informacién mas detallada: A partir de la creacion de un sistema computarizado
nuevo para la realizacion de 6rdenes de produccion se ha logrado optimizar el tiempo que
el departamento de produccion empleaba anteriormente para crear las mismas. El nuevo
sistema calcula automaticamente la cantidad de tela necesaria para la orden, los insumos
que requiere la prenda y ademé&s provee de la informacién con respecto a bordados o
estampados en el caso de uniformes. Las 6rdenes de produccién que este nuevo sistema
permite realizar son méas detalladas y precisas, ya que anteriormente la persona encargada
de esta area debia llenar los datos de una orden de produccién manualmente, usando fichas
técnicas.

El tiempo que el departamento de produccion empleaba para generar una nueva orden de
produccion, oscilaba entre ocho y diez minutos; tomando en cuenta que diariamente se
crean entre diez y quince Ordenes de produccion. Actualmente, luego de la
implementacién del plan de mejora propuesto, el tiempo empleado para este proceso es de
cuatro a siete minutos por orden de produccion.

b. Mayor exactitud en el calculo de materia prima: La implementacion de un nuevo
sistema para 6rdenes de produccion, esta directamente relacionado con el plotter de corte;
ya que mediante la digitalizacion de los moldes de cada prenda, el calculo de materia
prima necesaria es mas exacto. Por este motivo el aumento en el porcentaje de rendimiento
de tela obtenido y expuesto anteriormente en este mismo capitulo, esta ligado al uso de un

sistema computarizado para la creacion de érdenes de produccion.
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Sistema de control de calidad mas estricto

Se ha mantenido los mismos tipos de control de calidad que la empresa ha venido

manejando, con la diferencia de que éstos han sido aplicados con mayor estrictez en cada

una de las &reas. A partir de los cambios realizados dentro del control de calidad se ha

logrado obtener los siguientes resultados:

C. Evitar reprocesos: Una de los principales objetivos de mantener un sistema de

control de calidad volante o a pie de maquina es evitar reprocesos en el &rea de armado,

bajo un control de calidad estricto en esta parte del proceso se ha logrado los siguientes

resultados, teniendo en cuenta que la implementacién del plan de mejora propuesto se ha

puesto en marcha a partir del mes de junio del afio 2011.

Figura 6.15

Porcentaje de reprocesos en armado

PORCENTAIJE DE REPROCESO

9%
9%
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7%
6%

\
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FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO
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A partir de la implementacion del plan de mejora propuesto, se ha logrado disminuir

el porcentaje de reproceso en el &rea de armado en un promedio de cuatro puntos

porcentuales.

Menor porcentaje de NO calidad: A partir de un control de calidad mas estricto se ha

logrado reducir notablemente el porcentaje de errores en el area de armado de la fabrica. A

continuacion se muestra la informacién obtenida luego de la tabulacion de datos de cada

una de las operarias en esta area, antes de la implementacion del plan de mejora y después

del mismao.

Figura 6.16

Porcentaje de errores en armado (enero- mayo del 2011)

PORCENTAJE DE ERRORES EN ARMADO

ENERO | FEB

MARZO

ABRIL

MAYO

PROMEDIO

ANA

17% | 25%

25%

20%

22%

22%

MELBA

26% | 19%

22%

19%

17%

21%

MARGARITA

27T% | 25%

23%

25%

22%

24%

PAOLA

10% | 14%

12%

11%

10%

11%

ALICIA

17% [12%

14%

14%

15%

14%

Figura 6.17

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

Porcentaje de errores en armado (junio- noviembre del 2011)

PORCENTAJE DE ERRORES EN ARMADO

JUNIO | JULIO

AGOSTO

SEPT

OCT

NOV

PROMEDIO

ANA

14% 17%

16%

11%

10%

10%

13%

MELBA

18% 19%

14%

12%

12%

18%

16%

MARGARITA

17% 21%

16%

16%

15%

12%

16%

PAOLA

10% 10%

6%

7%

7%

6%

8%

ALICIA

9% 12%

8%

6%

8%

8%

9%

FUENTE: TRAPITOS
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AUTOR: SOFIA DELGADO
Figura 6.18

Cuadro comparativo del porcentaje de no calidad en el area de
armado

PORCENTAIJE DE NO CALIDAD
EN ARMADO

B ENE- MAY 2011 @JUN-NOV 2011

0,
52% . 24%

FUENTE: TRAPITOS
AUTOR: SOFIA DELGADO

En el cuadro se puede apreciar claramente una disminucion considerable de todas las
operarias en el porcentaje de NO calidad, comparando los periodos de tiempos antes de la
implementacién del plan de mejora y después del mismo. La tendencia que se observa es un
porcentaje menor de errores, teniendo en cuenta que las operarias Paola y Alicia son quienes

mantienen el menor porcentaje de NO calidad en los periodos de tiempo analizados.

e. Personal capacitado e incentivado a mejorar: Como resultado del plan de mejora

propuesto se ha creado un proceso de capacitacion continua del personal de la empresa,
manteniendo reuniones mensuales con todo los miembros de la organizacion en la que se
exponen las metas alcanzadas, cambios a implementarse, resultados del control de calidad,

falencias del proceso y se estudian posibles formas de mejora a futuro.
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Ademaés se cred un plan de incentivo en cuanto a control de calidad se refiere, por lo
que mensualmente la persona de armado con menor porcentaje de NO calidad es reconocida
publicamente y su nombre es colocado en un cuadro que registra los miembros del personal

destacados en las diferentes areas de la empresa.

6.5 Mayor control de inventario de materia prima

Teniendo en cuenta que el correcto manejo de inventarios de materia prima dentro de
una empresa, representa importantes beneficios para la misma; se han implementado

politicas que permitan mayor control del mismo. Los resultados obtenidos son los siguientes

a. Cumplimiento en tiempos de entrega de pedidos: Es importante mencionar que el
tiempo de entrega que maneja la empresa actualmente es de 10 dias laborables a partir
de la confirmacion del modelo y tela en cada pedido. A pesar de ser un tiempo de
reaccion largo ante la demanda, en ocasiones hay incumplimiento en fechas de entrega,
lo que genera malestar en los clientes y desmejora la imagen de la empresa en el
mercado. A partir de la implantacion del plan de mejora se ha logrado disminuir el

porcentaje de drdenes con retraso de la siguiente manera.
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Figura 6.19

Porcentaje de incumplimiento en la fecha de entrega
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FUENTE: TRAPITOS

AUTOR: SOFIA DELGADO

Como se puede apreciar, aun después de aplicado el plan de mejora sigue existiendo
un porcentaje de incumplimiento en la fecha de entrega; el mismo que se espera sea
eliminado en los meses siguientes. Es importante recalcar que existe una disminucion
considerable en el porcentaje de incumplimiento en fechas antes y después de la

implementacién del plan de mejora.
Mayor disponibilidad de materia prima necesaria: Se ha buscado implantar

medios que permitan controlar de mejor manera el inventario de materia prima, como
control de compras de materia prima nacional y extranjera, revisiones semanales del
estado de la bodega, ; tomando en cuenta que esta mantenga en stock las telas e insumos
necesarios para la confeccion de uniformes para instituciones educativas. Ademas por
medio de datos historicos de la empresa se ha logrado identificar los tipos y colores de
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materia prima importada que mas demanda tienen durante el afio, manteniendo un stock

pequefio de las mismas para satisfacer las necesidades de los clientes.

6.6 Reestructuracion del proceso de programacion de la produccién
diario

Antes de la implementacion del plan de mejora propuesto en esta tesis solamente se
programaba el &rea de armado de acuerdo a la capacidad de empresa. En el caso del
area de corte la programacion se realizaba hipotéticamente en base a la cantidad de
prendas y dificultad de las mismas, méas no estaba basada en la cantidad de minutos
estandar y la capacidad del area de corte de la empresa
Mayor control de minutos de produccion utilizados: A partir de una reestructuracion
del proceso de programacion de la produccion diaria, se ha logrado que se programe
tanto en el rea de corte como en la de armado, de acuerdo a los minutos estandar de
produccién por prenda obtenidos en el estudio de tiempos. Se programa teniendo en
cuenta el numero de personal por area, la cantidad de prendas y el tiempo que requieren
las mismas en cada area. Los miembros del personal deben cumplir diariamente con las
ordenes de produccion que se encuentran en la programacién, ya que éstas estan
programadas segun los minutos estandar por prenda y la capacidad instalada de mano
de obra por area. Como resultado de esta implementacion se puede controlar la cantidad
de minutos que se han usado en cada orden y si es que ha existido algun tipo de demora
en las mismas.
Disponibilidad de minutos para 6rdenes urgentes: Como se menciona anteriormente,
una de las principales falencias del proceso de programacion de la produccion son las
6rdenes urgentes. Como solucion a este problema, dentro del proceso de programacion
se ha designado 600 minutos semanales tanto en el area de corte, como en el area de

armado. De esta manera se evita retraso en los demas pedidos y se logra cumplir con las
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ordenes urgentes. En el caso de no haber drdenes urgentes, se continta con la

programacion de la produccién habitual segun las fechas de entrega.
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CAPITULO VII

/. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1 Conclusiones

Segun el autor Humberto Gutiérrez Pulido, es necesario que cada empresa u
organizacion busque su adaptacion a este mundo cambiante, lo cual va desde revisar su
mision, su vision y objetivos estratégicos para los siguientes afos, y a partir de esto alinear
todos los esfuerzos de la organizacion para caminar en la direccion deseada. EI mundo de
cambios y exigencias que ha generado la globalizacion, genera retos para el ser humano, ya

que éste debe cambiar para adaptarse con éxito a un mundo que se transforma cada vez mas.

“Trapitos” es una empresa de tipo familiar, que empieza a operar en la ciudad de
Cuenca en el afio 1991 formando una sociedad de hecho, en donde participan activamente
dos socias fundadoras: Patricia Jaramillo Palacios y Catalina Jaramillo Palacios. Nace como
un taller artesanal, dedicado en un principio exclusivamente a la confeccion de ropa para
nifios; por lo que es llamada “Trapitos”. Se ha manejado en base a conceptos de eficacia
operativa, de calidad en la confeccién de sus prendas, precios competitivos en el mercado y
un buen servicio al cliente. Su actividad principal esta orientada a la confeccion de uniformes
deportivos, y ademas a partir del afio 1996 amplia sus actividades en la rama de decoracion
de interiores y enseres para el hogar; la misma que actualmente es manejada en una fabrica y

local comercial diferente.

El crecimiento “Trapitos” se basd durante mucho tiempo en la habilidad y eficacia
operativa de sus propietarios al definir su pensamiento estratégico como principio o valores

de la empresa.

- 144 -



DELGADO JARAMILLO

Mediante el disefio e implementacion de un plan de mejora, enfocado principalmente al
area productiva de la empresa, se ha procurado implementar cambios en todas las areas
involucradas en el proceso de produccion; para que de esta manera se obtengan beneficios
palpables para cada una de ellas y sobre todo para la empresa. El presente proyecto de
asesoria para “Trapitos” ha buscado lograr mejoras dentro del area productiva de la misma y

luego de un periodo de haberse puesto en marcha; se ha concluido lo siguiente:

“Trapitos” es una empresa que tiene varios afios de experiencia, por lo que es
reconocida en el mercado en el que se desarrolla; la calidad de las prendas y precios

asequibles le han permitido ser competitiva, desarrollarse y crecer en los Gltimos afios.

El giro principal de “Trapitos” es la confeccion de ropa deportiva, motivo por el cual
se debe tomar especial atencién del area productiva de la misma. El proyecto se ha enfocado
en implementar un plan de mejora exclusivamente disefiado para el departamento de

produccidn, haciéndose énfasis en el proceso de programacion de la produccion.

Luego de un periodo en el que se ha puesto en marcha el plan de mejora propuesto, se
ha logrado resultados favorables para el empresa, especialmente en cuanto a eficiencia y
calidad; que representan a los principales macro indicadores tomados en cuenta por la

gerencia de la misma en el area productiva.

Entre los resultados obtenidos después de la aplicacion del plan de mejora propuesto se
debe destacar, una disminucién de ocho puntos porcentuales el porcentaje de incumplimiento
en fechas de entrega como resultado de una mejor programacién de la produccion dentro de
la fabrica, ademas de una disminucion considerable en el porcentaje no calidad de prendas en
la inspeccion final. Otro punto de suma importancia dentro de este proyecto es el uso del

plotter de corte y maquinaria electronica, cambios que han permitido disminuir notablemente
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tanto los tiempos de corte como de armado en dos y tres minutos para prendas basicas y hasta

cinco minutos en prendas mas elaboradas como el panacho.

Es importante mencionar que entre el afio 2010 y 2011 la rotacion de inventario de
materia prima aumentd de 9,6 veces a 31,7 veces en el ultimo afio, mientras que el inventario
de materia producto terminado tuvo una rotacion de ocho veces en afio 2010 y once veces en
el afio 2011. Al darse una mayor rotacion de inventarios se puede concluir que los recursos
fueron optimizados y por tanto el capital de trabajo se utilizé eficientemente. Por lo tanto, a
mayor rotacion, menor tiempo hasta que la materia prima que se transforma en producto
terminado posteriormente, se haga efectivo nuevamente y se recuperen los recursos invertidos

en la misma.

Para finalizar, es importante mencionar que, “Trapitos” es una empresa gue esta
fundamentada en valores, sabiendo que la ética se convierte en la estrategia competitiva de la

empresa.

7.2 Recomendaciones

En cuanto a recomendaciones se puede recalcar la revision periodica de los planes de
programacion de la produccion, control de minutos, control de inventario y calidad en todas
las areas de la empresa, con el objetivo de mantener niveles adecuados de productividad y

eficiencia.

Cabe recalcar la importancia de mantener un compromiso constante con el medio
ambiente y la sociedad, teniendo en cuenta de que las politicas de la empresa sean siempre

dirigidas a impulsar el correcto desarrollo y cuidado de estas areas.
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Se debe controlar especialmente la calidad de los productos que se ofrecen, poniendo
especial atencion en la materia prima utilizada y todos los procesos involucrados en la

confeccidn de cada una de las prendas.

Mantener un archivo de datos historicos de los principales indicadores que permitan
llevar un control, asegurando asi que existen mejoras a traves del tiempo; lo que repercute en

el crecimiento y desarrollo de la empresa.

Contar con personal capacitado, motivado y comprometido con la empresa; garantizando
a todos los miembros de la empresa un ambiente de trabajo adecuado y estable, ademas de
contribuir al desarrollo tanto personal como profesional de los mismos destacando las
fortalezas de cada persona y trabajando para superar debilidades. Mantener al personal
capacitado, motivado y comprometido ayuda a que todos los procesos sean desarrollados
responsablemente y se cumplan los objetivos y metas planteados por la directiva para un

periodo de tiempo determinado.

A pesar de ser una empresa con varios afios en el mercado, esta en constante crecimiento;
por lo que se recomienda revisar periédicamente sus estrategias, de manera que éstas sean

ajustadas para satisfacer las necesidades que presente el mercado.

Al ser una empresa dedicada a la manufactura, la tecnologia juega un papel importante;
por lo que sus directivos deben mantenerse actualizados en cuanto a nuevos tipos de
maquinaria y equipos que permitan automatizar procesos, aumentar la productividad,

disminuir tiempos de produccion y desperdicios.
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CAPITULO IX

ANEXOS

9.1 Documentos de soporte de la base legal
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A
REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES éﬁ!
PERSONAS NATURALES
NUMERO RUC: 0101733602001
APELLIDOS Y NOMBRES: JARAMILLO PALACIOS MIRYAM PATRICIA
NONBRE COMERCIAL: T SPORT TRAPITOS
CLASE CONTRIBUYENTE: OTRDS OBLIGADO LLEVAR CONTARBILIDAD:  NO
CALIFICACION ARTESANAL: JUNTA NACIONAL DEL ARTESANG NUMERO: 89153
FEC. NAGIMIENTO: 0331967 FEC. ACTUALIZAGION: 030672008
FEC. INICIO ACTIVIDADES: 15/06/1881 FEC. SUSPENSION DEFINITIVA:
FEC. INSCRIPCION: 030711881 FEC. REIMICIO ACTIVIDADES:

ACTIVIDAD ECONOMICA PRINCIPAL:
FABRICACION Y VENTA DE PRENDAS DE VESTIR.

DIRECCION DOMICILIO PRINCIPAL:

Provingia: AZUAY  Canton: CUENCA  Parroquia: HUAYNACAPAC Calle: ALBERTO PALACIOS  Numero: S-N
Imerseccion: LUIS MORENQ MORA  Rsfersncia: DETRAS DEL COLEGIO LA SALLE  Talsfonn: 072818511

OBLIGACIONES TRIBUTARIAS:

* DECLARACION SEMESTRAL VA

Las personat naturales que suparen los limites establecidos en ef Reglamento pera la Aplicacian de la Ley de Equidad
Tributana, estarén ohligadas a lavar contahilidad. conviniandose en agenss de retencion, y no podrén acogerse al Régiman
Simplificads {RISE}

# DE ESTABLECIMIENTOS REGISTRADOS: del D12l 001 ABIERTOS: 1

JURISDICCION: VREGIONAL DEL AUSTRO\V AZUAY CERRADOS: 0

Rruc | FACT. ';?.'U\T..C,‘?

SRi.govec
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: N
REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES SR ’
PERSONAS NATURALES ... le hace bien al pais !
NUMERO RUC: 0101793602001

APELLIDOS Y NOMBRES: JARAMILLO PALACIOS MIRYAM PATRICIA

ESTABLECIMIENTOS REGISTRADOS:

No. ESTABLECIMIENTO: 001 ESTADOD  ABIERTO MATRIZ FEC. INICIO ACT. 15/051831
NONBRE COMERCIAL: T SPORT TRAPITOS FEC. CIERRE:

- FEC. REINICIO:
ACTIVIDADES ECONOMICAS:

FABRICAGION Y VENTA DE PRENDAS DE VESTIR.

DIRECCION ESTABLECIMIENTO:

Provincla: AZUAY Coanton: CUENCA  Parroquis: HUAYNACAPAC Calis: ALBERTO PALACIOS Nimero: 5-N  Intarseccion:
LUIS MORENQ MORA Refarencia: DETRAS DEL COLEGIO LA SALLE  Telsfono Trabajo: 6728185811 Emsil:
velezn@elapaonline net.ec  Celular: 0882380585

Usuanio: FEVDO20407 - 2
Piglmzda 2

-153 -



DELGADO JARAMILLO

BENEMERITO CUERPO DE BOMBEROS .

VOLUNTARIOS DE CUENCA
DEPARTAMENTO DE PREVENCION CONTRA INCENDIOS Ne145356

COPIA

En ei uso de sus atribuciones esiablecidas en la Ley de Defensa Conlra incendios, en su
Art. 35 concede &l presenie Permiso de Funcionamienio Provisional v Canjeable:

ALMACEN TRAPITOS

Ruc: 0101783602001 Cédigo: LO02547
Razon Social:

Representante Legal:

Direccion:

Ciudad:

Provincia: AZUAY Valor § 10.00
Fecha: 12/03/2012

Valido hasta ei: 3114212012

Por haber llenado todes los requisitos puntualizados en el Reglamento General, de dicha
Ley.

w

~JazEivadionas. &

7 ABNEGA S(PLINA

-

o
[‘ e N —

RECAUDAOR (&) FISCAL

%, JEFATURA DE
PREVENCION

o”ha lm;e\“s\og

TIENE VALIDEZ HASTA EL 31 DE DICIEMBRE DEL PRESENTE ANO "
ESTE PERMISO DEBERA RENOVARSE HASTA EL 31 DE MARZO DEL PROXIMO ANO
Direccion: Paseo Tres de Noviembre v Unidad Nacional » Teléfono: 2840483 « Ext. 707
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0012597

7 » - — e
( Junta Nacional de Defensa del Artesano )

-

CALIFICACION TALLER ARTESANAL
Nro. 90153

14494

PERSONAL E
INTRANSFERIBLE

La Junta Nacional de Defensa del Artesano, vista la solicitud de Calificacion Nro. 6811 presentada el 29/ABR/2009 previo el
estudio e informe de la Unidad de Inspeccién y Calificaciéon de Talleres Artesanales de la Direccion Técnica, y de
conformidad al Art. 5 del Reglamento de Calificaciones y Ramas de Trabajo vigente.

RESUELVE

Conceder el CERTIFICADO DE CALIFICACION ARTESANAL, con derecho a los beneficios contemplados en el inciso final del Art. 2, Arts.
16, 17, 18 y 19 de la Ley de Defensa del Artesano, en concordancia con el Art. 302 del Cédigo de Trabajo, Art. 367 de la Ley Organica de
Régimen Municipal; Arts. 19 y 56, numeral 19 de la Ley de Régimen Tributario Interno y Art. 154 de su Reglamento, a:

JARAMILLO PALACIOS MIRYAM PATRICIA

CC# 0101793602

Rama Artesanal: CONFECCIONES DE ROPA DEPORTIVA

Razon Social: TRAPITOS

Direccion Taller : ALBERTO PALACIOS 1-47 Y MIGUEL CORDERO(CUENCA)
Direccion Local Comercial:

Capital Invertido $: $14,000.00

Carnet Profesional Numero: 190153

Fecha de Titulacion: 27/MARZ0/2009 (CUENCA)

Fecha Primera Calificacion 18/MAYO/2009

Fecha de Expedicion: 18/MAYO/2009

Fecha Caducidad: 18/MAY0/2012

DIOS, PATRIA Y LIBERTAD
Por la Junta Nacional de Defensa del Artesano:
REGISTRADO:

Esperanza Vera Cald
PRESIDENTA
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o COMISION DE GESTION AMBIENTAL
CUENCA

MUNICIFALIRAD

Oficio No. CGA-2617-2011
Cuenca, 23 de Junio de 2011

Sefior

Miryam Patricia Jjaramillo Palacios
PROPIETARIA DE TALLER
Su despacho

En atencién a su oficio s/n, con fecha 20 de JUNIO de 2011, adjunto al cual remite la FICHA
AMBIENTAL para el funcionamiento DE TALLER ARTESANAL DE CONFECCION DE ROPA
"TRAPITOS", emplazado en la CALLE ALBERTO PALACIOS 1-47 Y LUIS MORENO MORA;
esta Direccion, una vez que ha procedido a la revision y analisis de la documentacion presentada, y
en cumplimiento a lo dispuesto en los articulos 12 y 13 de la Ordenanza para la Aplicacion de
Subsistema de Evaluacion de Impactos Ambientales dentro de la Jurisdiccion del cantén Cuenca,
aprueba la misma y dispone a usted que proceda a la suscripcion de la Declaratoria de
Responsabilidad Ambiental No. UTA-DRA-FA-11-1144, misma que se adjunta.

Se debera cancelar la Tasa respectiva.

Adicionalmente, le comunica que la presente aprobacion, no representa permiso alguno de
funcionamiento, ¢l mismo debe ser tramitado ante la Direccion de Control Municipal, de igual
manera se le informa que el seguimiento del Plan de Manejo Ambiental estara a cargo de la Unidac
de Monitoreo de la CGA.

Sin otro particular, suscribo.

rCCT
c GEST/A
o BWEa /04

nte, ..

DIRECTOR DE LA CGA.
Anexo: Declaratoria de Responsabilidad Ambiental No. UTA-DRAV-FA-I 1-1144
CC.: Arq. Gabriel Bermeo Jaramillo
NUT. IMC-2011-19332
FBG/sac
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« CUENCA

Cédigo: UTA-DRA-FA-11-114¢

DECLARATORIA DE RESPONSABILIDAD AMBIENTAL PARA EL
FUNCIONAMIENTO DE TALLER ARTESANAL DE CONFECCION DE ROPA
“TRAPITOS".

Yo, MIRYAM PATRICIA JARAMILLO PALACIOS, con cédula de identidad N¢
0101793602, en calidad de PROPIETARIA DEL TALLER ARTESANAL DE CONFECCION DE
ROPA “TRAPITOS”, ubicada en LA CALLE ALBERTO PALACIOS 1-47 Y LUIS MORENO MORA;
por medio de la presente declaro conocer y asumo el compromiso de cumplir y hacert
cumplir lo determinado en la Ficha Ambientdl, y el Plan de Manejo Ambiental,
aprobados por la Comision de Gestion Ambiental.

Dejo expresa constancia que mi compromiso ambiental con la ciudad y con e
funcionamiento de la actividad, que se dedica A CONFECCION DE ROPA, se hace
extensivo a cualquier otro actor involucrado en el desenvolvimiento de la actividad
sefalada.

La Declaracion Ambiental que suscribo refleja mi esfuerzo y compromiso, para
garantizar que el funcionamiento de la actividad, realizard sus actividades respetando
las normas ambientales aplicables al mismo.

A través de la presente Declaratoriac y en mi calidad de PROPIETARIA DEL
ESTABLECIMIENTO, asumo la responsabilidad total del cumplimiento y ejecuciéon de lo
indicado en la Ficha Ambiental, ante la Comisién de Gestion Ambiental y la ciudadania
de Cuenca.

En caso de incumplimiento a las disposiciones ambientales mencionadas, acataré
las sanciones que la Comision de Gestion Ambiental, determine para el efecto.

Cuenca, 23 de junio de 2011

LA '(;gd_l\/ ZC/A::{/)/)L//

Je\ = 2 ]
Dy. Frapklin Bucheli GorClc qQ. eryorﬁ Jaramillo.
- DIRECTOR EJECUTIVO . PROPIETARIA.
DE LA CGA
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9.2 Formatos de control de calidad

CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD FINAL

Mes

Orden

# prendas

Cédigo de Prenda

Especificacion de Calidad Tolerancia
Bordado centrado a lineas visuales +/-1mm
Empate de costuras +/-1mm
Costuras rectas +/-1mm
Etiqueta de marca centrada +/-2mm
Hilo tono a tono visual

No agujeros por aguja despuntada No aplica
No costuras zafadas No aplica
No diferencias de tono tela Visual
No fallas de tela Visual
No frunces de tela/pliegues No aplica
No hilos sin pulir No aplica
No manchas de tela No aplica
No puntadas saltadas No aplica
Simetria contorno cuello +/-1mm
Simetria hombros +/-3mm
Simetria largo mangas +/-3mm
Simetria largo prenda +/-3mm
Simetria pufios +/-1mm
Simetria ubicacidn bolsillos +/-3mm
Tension adecuada del hilo Visual

No empate de pufios

Contaminacioén de Hilos

TOTAL DE PRENDAS ARMADAS EN EL MES

# Defecto

% No Calidad

# Muestras
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CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD VOLANTE

Periodo

Operaria

Muestra

DEFECTO:

Hilo sin pulir

Costura Torcida

Costura pasada

Costura Zafada

Desalineado

Etiqueta descentrada

Costura Doble / Corregida

Mal empate sisas / tiros

Asimetria

Sin Remate

Puntada saltada

Contaminacién

Tela fruncida

Mala disposicién

Sobrante después de cosido

Defecto de tela

Costura no acepta tension

Picado de tela

# defectos

%0 no calidad
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