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RESUMEN EJECUTIVO

Dentro de las empresas, las principales deficiencias que deben afrontar y las perjudican
son la falta de estandarizacion y la carencia de controles e indicadores para establecer
la productividad y eficacia del proceso productivo, esto produce resultados negativos
como una incorrecta gestion de la produccion y menor versatilidad en los resultados
obtenidos, lo que afecta significativamente la calidad de los productos, ademas, la falta
de informacién documentada genera cierto desconocimiento al personal sobre las
funciones y responsabilidades, lo que directamente ocasiona un retraso en la entrega

oportuna de pedidos a los diferentes clientes.

Por lo tanto, se analiz6 la situacion actual de Produtexti Cia. Ltda. definiendo todos
los procesos de la empresa para luego clasificarlos segln su rol y jerarquia con el
propdsito de elaborar el mapa de procesos, ademas se desarroll6 un analisis ABC para
identificar el producto de mayor demanda; por otro lado, se elaboraron fichas de
proceso para levantar informacién en los procesos operativos de la organizacion e
identificar los elementos que intervienen en la cadena productiva. Se realizé el estudio
de tiempos para determinar el tiempo estandar de cada proceso de la linea de
produccion de tela. Finalmente, se desarroll6 el manual de procesos y procedimientos
en donde se documentd los procesos operativos de la organizacion, utilizando para esto

flujos de informacion, procedimientos, indicadores, registros e instructivos de trabajo.

Palabras clave: Gestion por procesos, linea de produccion de tela, estandarizacion de

procesos, manual de procesos y procedimientos

XV



ABSTRACT

In most companies, the main deficiencies that they must face and harm are the lack of
standardization and the absence of controls and indicators to establish the productivity
and efficiency of the production process; all of this produces negative results such as
an incorrect production management and less versatility in the obtained results, which
significantly affects the quality of the products, in addition, the lack of documented
information generates a certain ignorance to the staff about the functions and
responsibilities, which causes a delay in the timely delivery of orders in order to attend

the different clients.

Therefore, the current situation of Produtexti Cia. Ltda. was analyzed, defining all the
processes of the company and then classifying them according to their role and
hierarchy in order to elaborate the process map, an ABC analysis was also developed
to identify the product in greatest demand; on the other hand, the process sheet was
elaborated to gather information on the operational processes of the organization and
identifying the elements that intervene in the production chain. The time study was
carried out to determine the standard time of each process of the fabric production line.
Finally, the processes and procedures manual was developed where the operational
processes of the organization were documented, using for this information flows,

procedures, indicators, records and work instructions.

Keywords: Process management, fabric production line, process standardization,

manual of processes and procedures
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INTRODUCCION

La industria textil ecuatoriana tiene sus origenes en la época colonial, cuando se
utilizaba la lana de oveja en los obrajes para fabricar tejidos. Posteriormente, las
primeras industrias se dedicaron al procesamiento de la lana, hasta la llegada del
algodon a principios del siglo XX, siendo la década de 1950 la época en que se
consolido el uso de esta fibra. Hoy en dia, la industria textil ecuatoriana elabora
productos a partir de una gran variedad de fibras, siendo las mas utilizadas el algodon,

el poliester, el nailon, el acrilico, la lana y la seda [1].

En la actualidad, todas las empresas, ya sean de manufactura o de servicios, necesitan
tener orden y control sobre sus procesos productivos, en consecuencia, mediante la
aplicacion de un sistema de gestion por procesos se logra una mejora en la produccion,
dado que esto permite tener una documentacion clara y sistematica de las acciones a
tener en cuenta al realizar las actividades laborales, generando asi indicadores de

produccidn que ayuden a controlarla y optimizarla [2].

El presente trabajo de Integracion Curricular titulado: SISTEMA DE GESTION POR
PROCESOS PARA LA LINEA DE PRODUCCION DE TELA EN LA EMPRESA
PRODUTEXTI CIA. LTDA., se desarrolla debido a la falta de documentacion que
existe en los procesos productivos de la empresa, lo que provoca gque no se cuente con
procedimientos establecidos para la correcta ejecucion de las actividades que debe

realizar cada operario en su area de trabajo.

Este proyecto esta conformada por cuatro capitulos, en el primero se describe la
contextualizacion del problema, antecedentes investigativos y los objetivos que se
pretenden alcanzar en este estudio; el segundo, detalla la metodologia utilizada en el
proyecto de investigacion, la cual expone los materiales y métodos correspondientes;
seqguido del tercer capitulo, en el cual se muestra el andlisis y discusion de los
resultados; finalmente en el cuarto capitulo se presentan las conclusiones vy

recomendaciones, con respecto a los objetivos de la investigacion.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA LA LINEA DE PRODUCCION
DE TELA EN LA EMPRESA PRODUTEXTI CIA. LTDA.

1.1.1 Planteamiento del problema

El entorno de la industria textil, al igual que otras industrias, se enfrenta a la
globalizacion, dando como resultado un mundo que exige competitividad, innovacién,
calidad y mejora continua, sin embargo, la gestion descuidada y poco profesional

reduce la eficiencia, rentabilidad y continuidad local e internacional [3].

Hoy en dia, el mundo empresarial estd desarrollando una cultura competitiva. Como
tal, todas las actividades deben administrarse de manera eficiente para lograr
los objetivos 'y la satisfaccion del cliente. Las empresas deben adaptarse
constantemente a los cambios en la gestion administrativa y operativa, enfocandose en
optimizar los recursos y generar rentabilidad para adaptarse a las realidades

actuales del mercado [4].

Al presente, el modelo de gestién clasico se basa en la piramide empresarial porque su
funcionamiento esta orientado a la rentabilidad y no responde a la satisfaccion del
cliente debido a la intensa competencia en un entorno dindmico que cambia
rapidamente. Una de las limitaciones de la gestidn por procesos en grado universal es
la economia que se requiere para aplicarla, ya que la trazabilidad que brinda su
funcionalidad esta destinada al cliente, asegurando la excelencia operativa y la

competitividad organizacional sin demoras en las respuestas a las decisiones [5].

En el analisis a nivel de pais, la falta de invencion, tecnologia y tradicionalismo impide
la gestion, desarrollo e implementacion del trabajo por procesos, 1o que da como
resultado empresas lentas y fragmentadas; imposibilitando que las empresas tengan
flexibilidad a cambiar de trabajo y combinar la calidad total y la reingenieria de



procesos, pues en la actualidad el miedo a cambiar la forma de trabajar significa una

alta inversion economica [5].

Las organizaciones dedicadas a la industria textil en el pais estan ubicadas en
diferentes provincias, con la mayor produccién en Pichincha, Guayas, Azuay,
Tungurahua e Imbabura, seguidas de Chimborazo, Cotopaxi, EI Oro y Manabi, que

producen menos pero son igualmente importantes en el peso total del sector [6].

Sin embargo, las telas nacionales no cumplen con los requisitos de los fabricantes de
prendas de vestir debido a errores de produccién, problemas para identificar productos
de mala calidad, descripciones informales del proceso de produccion, responsables no
claramente establecidos, sistemas de control inadecuados y un ambiente de trabajo
desorganizado; estas dificultades pueden dar lugar a la variacion del producto debido
a los materiales utilizados, la maquinaria, los métodos de trabajo y la produccion de
productos defectuosos que no satisfacen las necesidades del cliente [7].

Produtexti, es una organizacion ambatefia que se especializa en la elaboracién de
diversos tipos de telas que se utilizan para la confeccion de ropa interior masculina y
femenina, camisetas, entre otros. A pesar de ser una empresa amplia e integral en el
mercado textil y de la confeccion, la organizacion no esta exenta de inconvenientes,
siendo el principal la falta de documentacion que existe en los procesos productivos,
lo que induce a frecuentes retrasos en la entrega, asi como errores y acumulaciones en
las 6rdenes de produccion, ademas de verse afectada la calidad del producto final, lo

que ocasiona perdidas econdmicas a la empresa [6].

Dado que la empresa produce a gran escala, es fundamental optimizar los recursos y
el tiempo para aumentar la productividad. Sin embargo, no existe un sistema de gestion
por procesos que facilite la estructuracion de las diversas actividades y asegure la

mejora continua por parte de los empleados.

Sujeto a lo anterior, Produtexti Cia. Ltda. se ve en la necesidad de establecer un manual
de procesos y procedimientos para la linea de produccion de tela, lo que permitira una
mejora continua del proceso productivo, una gestion eficaz y un producto final de alta

calidad.



1.2 Antecedentes investigativos

El estudio enfoco la investigacion en los estandares y lineamientos que se deben
considerar para la correcta aplicacion del sistema de gestion por procesos en la
organizacion, puesto que se deben considerar las caracteristicas y el entorno en el que
se desarrolla cada uno de ellos, para que la metodologia se implemente con éxito y su

desarrollo futuro sea sostenible [8].

El articulo cientifico resalto que, para implementar efectivamente la gestion integrada
por procesos en una organizacion, es indispensable analizar la relacion dindmica entre
las cuatro interacciones esenciales para identificar los requisitos legales solicitados por
los clientes y otras partes interesadas, desplegar un cultura orientada en procesos,
promover la alineacion de las metas organizacionales en torno a los procesos y analizar

e introducir estructuras organizacionales que promuevan su desarrollo [9].

En la investigacion se menciond que, el enfoque basado en procesos deberia ser una
excelente estrategia de gestion para las industrias de fabricacion de plastico ubicadas
en la region Caribe de Colombia, ya que reduce los tiempos de entrega, mejora la
calidad y aumenta el valor para los clientes, lo que acrecienta igualmente la

satisfaccion del cliente tanto interno como externo [10].

El articulo cientifico indicd, cémo la aplicacion de la gestion por procesos conduce a
mejoras organizacionales en el sistema de innovacion cientifica y tecnoldgica de la
Universidad de Ciencias Médicas de Matanzas. En consecuencia, el plan estratégico
se ha redisefiado identificando los procesos que contribuyen a su realizacion y
representando graficamente sus interrelaciones para asegurar una comprensién mas

coherente y completa [11].

En este proyecto de investigacion se considerd la implementacion del programa de
gestidn por procesos como una verdadera inversion de la universidad, debido a que se
logré cambiar el comportamiento diario de los directivos al obtener informacién
confiable de los resultados de la evaluacion a través de nuevos indicadores de gestién
por procesos. Ademas, se elabord la documentacion del proceso, apoyada en:
diagramas SIPOC, diagramas de flujo, tablas de proceso, fichas técnicas con

indicadores y variables clave del proceso [12].



La investigacion destaco que, a pesar de las dificultades econdmicas y los desafios que
enfrenta América Latina, cada vez mas organizaciones recurren a la gestion por
procesos dado que comprenden la ventaja competitiva que les ofrece frente a otras
organizaciones que por miedo al cambio y al pensamiento tradicionalista no

implementan esta metodologia en sus procesos productivos [13].

El estudio menciond que, el principal beneficio de la propuesta se centra en la
capacidad de actuar proactivamente en los procesos que tienen un impacto decisivo en
el logro de los objetivos estratégicos y un mayor impacto en el cliente bajo un proceso
de mejora continua [14].

El articulo cientifico indico que, en el contexto empresarial actual, que depende en
gran medida de la tecnologia de la informacién, la mineria de procesos puede
convertirse en una herramienta de diagnostico rapida y objetiva que reduce
considerablemente el costo de comprender los procesos actuales. Ademas, el anélisis
se puede repetir en cualquier momento de manera rentable, lo que permite mejoras

iterativas mientras se evalla continuamente el impacto de los cambios [15].

En la investigacion se indicd que, el objetivo de la gestion por procesos es crear una
educacion de calidad, por lo que la calidad debe entenderse como la suma de elementos
que aseguran la mayor satisfaccion del cliente, es decir, sus expectativas por los
servicios prestados, en otros términos, las instituciones educativas deben cumplir con

las expectativas de sus clientes [16].

El articulo cientifico resaltd que, una revision de la literatura sobre métodos y sistemas
de mapeo ayuda a analizar de manera precisa y reproducible la investigacion
relacionada con el desarrollo de soluciones de Tl segun el paradigma BPM, tanto desde
la perspectiva académica como empresarial. También sefialo que el aporte
metodoldgico actual para apoyar las iniciativas BPM se enfoca en tres temas
fundamentales: soluciones informéticas para acompafiar las iniciativas, apoyo al ciclo
BPM que afianza la implementacién de paradigmas a partir de métodos de mejora de
procesos y vision general de una gestion organizacional basada en una gestion por

procesos [17].



En el proyecto de investigaciébn se menciond que, la gestion de procesos es
trascendental para que las empresas optimicen sus operaciones y disfruten de multiples
beneficios. Estos incluyen la reduccion de costos, la mejora de la capacidad de control
y la viabilidad, la mejora de la satisfaccion del cliente, la maximizacion de los recursos
estratégicos, la adaptacion de los procesos de trabajo y la identificacion de brechas

operativas [18].

El articulo cientifico resalto que, desarrollar un modelo de gestion no es trabajo facil,
ya que cada organizacion tiene su propia personalidad en la que se encuentra en un
ambiente de presiones y condicionamientos para las realidades empresariales. Ante
este panorama competitivo, las empresas utilizan herramientas para modelar su
gestion. Para ello, observaron todas las variables del mundo real que podrian influir en
el comportamiento y la direccion futura y las representaron en un modelo que

finalmente se validd después de una serie de comportamientos [19].

En la investigacion se menciond que, en comparacion con la original, la ingenieria de
gestidn de procesos ha avanzado cada vez mas en dar sentido a la cultura de gestion
de la calidad, mejorando los procesos relacionados con las personas, los clientes y los

sistemas de produccion en organizaciones empresariales complejas [20].

El articulo cientifico indic6 que, en la era digital es necesario encontrar soluciones a
nivel de creatividad, innovacion y quizas originalidad, la gestiébn de procesos
redistribuye su papel en la tercera revolucion industrial para estar formado por

personas alineadas con el propésito de la organizacion y tecnologia [21].

La investigacion destaco que, los procesos industriales o de servicios son vulnerables
a los cambios que consideran necesarios para mejorar los estandares de calidad, y que
las organizaciones son sostenibles y cuentan con sistemas solidos para soportar la

carga del desempefio del proceso al costo mas bajo [22].

El estudio indicd que, la integracion del modelo de gestion de mejora continua y la
gestiébn por procesos en el sistema organizacional brinda las herramientas y
conocimientos necesarios para alcanzar las metas de toda la organizacion. Se puede
utilizar para medir la calidad en la mejora continua en general y la calidad de la

atencion en particular [23].



En el proyecto de investigacion se desarrollé un sistema de gestion por procesos para
la gestion de inventarios de la ferreteria Quiroz, incluyendo los objetivos y alcances
del sistema de gestion, el analisis FODA de la institucion, la caracterizacion de la
ferreteria Quiroz, la elaboracién del manual de procesos del departamento de almacén
y politicas del sistema de gestion de inventario [24].

El estudio mencion6 que, la aplicacion del método permite proponer los procesos
estratégicos principales y de apoyo necesarios para la implementacion de la estrategia
de la red CUGE. Por lo tanto, la gestion del proceso propuesto dirige sus esfuerzos
hacia la prestacion de servicios a través de la practica profesional, que se considera el

principio fundamental o razén de ser de la red [25].

La investigacion destaco que, el enfoque en la gestion ayuda a mejorar los resultados,
por lo que es relevante utilizar la gestién por procesos en el &mbito universitario
durante el curso académico. EI modelo tuvo en cuenta que el liderazgo anual del
profesor titular, basado en el ciclo planificacién-ejecucion-evaluacion-mejora, esta
sujeto al necesario ajuste de las caracteristicas del proceso de perfeccionamiento de la

conexion basica que llevan a cabo las universidades [26].

En la investigacion se menciono que, las organizaciones y las empresas tienen el deber
de aplicar de manera creativa e innovadora las nuevas teorias y técnicas de gestion
aplicando los procesos de gestion organizacional y las ciencias sociales para satisfacer
las demandas del complejo mundo actual y necesidades inciertas e impredecibles de

los clientes y la sociedad [27].

1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Modelo de gestion por procesos
=  Gestion

Asume la responsabilidad de los procesos o procedimientos de caracter empresarial 0
legal. Desde esta perspectiva, su enfoque considera los recursos y la infraestructura
gue pueden generar ingresos en la organizacion y los empareja con las actividades

laborales y derivados disponibles en la industria [28].



Entonces se define como una serie de actividades que condicionan la gestién
empresarial, actividades encaminadas a solucionar problemas existentes en la
ejecucion de un proyecto, o un conjunto de actividades durante las cuales se logra una
meta. El programa en su conjunto controla la planificacion, definicion, resolucién y
generacion, con la capacidad de brindar beneficios a través de un esfuerzo colaborativo
de la industria [28]. La gestion tiene niveles de beneficio que hacen posible una

excelente administracion, entre estos se encuentran:

- Nivel superior: Consta de una cantidad de ejecutivos e inversores con poder de
decision que impulsan cambios futuros en la industria, permiten que los mercados

se desarrollen y obtengan acceso a la influencia competitiva de la industria [29].

- Nivel medio: Personal responsable de liderar las areas de proceso que componen
la industria y su entorno de planificacion y entregar los resultados esperados del
nivel gerencial expuesto a la alta direccion [29].

- Nivel inferior: Suele estar conformado por supervisores que conducen al personal
para que la produccion muestre buenos resultados a nivel global bajo el control de

un alto potencial [29].
= Gestion por procesos

Es un método para dirigir y controlar todas las actividades de una empresa, que se
enfoca especialmente en los requisitos de los clientes internos y externos, con el
propdsito de cumplir con estos requisitos e incrementar la eficacia de la organizacién

al insertar e incorporar la responsabilidad de todos los diferentes procesos [30].

Esta gestion enfocada en los procesos combina la tecnologia de la informacién con
herramientas y métodos adaptables para cambiar fundamentalmente la forma en que
se llevan a cabo las operaciones, aumentando asi la eficacia y la eficiencia de la

organizacion [29].
= Principios de la gestion por procesos

Algunos principios de la gestion por procesos incluyen:



- Cambios directos de acuerdo con los requisitos del cliente para afirmar el dispendio
integral del producto.

- La estructura debe planificarse de forma que cada operador individual sea
importante en la industria, no una pirdmide jerarquica.

- Proporcionar soluciones a los inconvenientes existentes.

- Si hay operaciones que no agregan valor, se debe implantar un sistema

automatizado [29].

= Elementos de un sistema de gestion

El sistema de gestion consta de componentes estratégicos, tacticos y operativos. El
componente estratégico se denomina gestion estratégica, el componente tactico se
denomina gestion para mejorar el desempefio anual y el componente operativo se
denomina gestién del dia a dia [31]. En la Figura 1., se muestra el modelo del sistema

de gestion.
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Figura 1. Sistema de gestion [31].

- Componente estratégico: La gestion estratégica sigue un ciclo PDCA en el que (P)

participa en la formulacion de la estrategia; (D) implementacién de estrategias



planificadas y aparicion de nuevas estrategias; (C) evaluacion mensual de
resultados, y (A) implementacion de acciones correctivas cuando ocurran

desviaciones [31].

Componente tactico: Se concentra en el trabajo de todos. Este enfoque se basa en
la gestion de la mejora, la gestion de la innovacion, la gestion de flujos y la gestion
de proyectos. Encontrar la mejor manera de hacer las cosas es una busqueda
constante. Este enfoque se utiliza para resolver problemas complejos que ain no

se han resuelto a pesar de los grandes esfuerzos en la gestion del dia a dia [31].

Componente operacional: La gestion diaria incluye el conjunto de pasos necesarios
para el funcionamiento estable y fiable de los sistemas operativos de una
organizacion. Esto incluye procedimientos para mantener operaciones estables y
procedimientos para mejorar esta operacion. La estabilizacion de los procesos
permite que una organizacion produzca nuevos resultados. Las organizaciones son

tan buenas como sus procesos [31].

Definicion de proceso

Un proceso se define como una secuencia de actividades planificadas conjuntamente

que requieren intervencion humana y material para completar una secuencia ldgica
[29].

Por lo tanto, se puede definir a un proceso productivo como una secuencia de

actividades que agregan valor y que se efectdan secuencialmente para transformar un

insumo en un producto o servicio que satisfaga los requisitos del cliente [6].

Elementos de un proceso

Los elementos primordiales que componen un proceso son entradas, salidas, recursos,

controles y limites del proceso.

Entradas: Proviene del proveedor del proceso sin el que el proceso no seria posible.

Salidas: Productos o servicios que se producen a través del proceso y se ponen a
disposicion de los beneficiarios cuando lo solicitan.



- Recursos: Son necesarios para el 6ptimo desarrollo de las actividades, pero estos

no se convierten en ningun bien entregable.

- Controles: Indicadores de desempefio o medidas de rendimiento del proceso para

medir la satisfaccion de estos.
- Limites o alcance: Demarcan el inicio y el final de los procesos [32].
= Tipos de proceso
Los procesos se pueden clasificar segun su finalidad:

- Estratégicos: Gestion, direcciones 0 procesos administrativos. Son procesos
gerenciales en los que la direccion juega un papel importante.

- Operativos: Procesos de negocio, produccién, nucleares, especificos, entre otros,
atraves de los cuales se crean los productos y servicios que se ofrecena los
clientes. Estos procesos son especificos dela empresa y representan la

misma cadena de valor.

- Soporte: Son llamados procesos de apoyo o auxiliares, estos colaboran a los
operativos y estratégicos, aungque en minima medida. Suele estar relacionado con

la provision de recursos y es muy similar en la mayoria de las organizaciones [33].
* Procesos y procedimientos

Un proceso es un serie de actividades interrelacionadas que transforman entradas en
salidas, los procesos se concentran en obtener resultados como efecto de la
transformacion que producen las actividades que lo integran, en tanto un
procedimiento es un método que consta de pasos Yy objetivos claros que se deben seguir
para concluir la tarea, ademés de ayudar para el establecimiento de documentos para

realizar una actividad, orientandose en la forma en la que debe realizarse [30].
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= Mapa de procesos

El mapa de procesos es un diagrama que muestra los diversos procesos que utiliza una
organizacion para operar y realizar sus operaciones y proporciona una descripcion
general del sistema de gestion de una organizacion. Para ello, la organizacién analiza
las distintas actividades que cumple e identifica sus procesos, los cuales se clasifican

como estratégicos, operativos y de soporte [34]. Esta representacion se visualiza en la
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Figura 2. Mapa de procesos [34].
» |Indicadores de gestion

Un indicador de gestion es una expresion cuantitativa o cualitativa visible que puede
describir las particularidades de la realidad a través de la evolucion de una variable o
la relacion entre ellas, comparandola con periodos anteriores o con la meta. Esto
permite identificar los logros y cumplir con la mision, asi como evaluar el desempefio
y el crecimiento de la empresa a lo largo del tiempo [35]. Los indicadores se dividen

en cinco categorias:

- Indicador de eficacia: Este tipo de indicador esta orientado a demostrar el
cumplimiento de los planes y programas de la organizacion, es decir, se cumple
con todos los objetivos estratégicos de la empresa. Se centra en el lado operativo

de la organizacion [35].
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- Indicador de eficiencia: Los indicadores de eficiencia se ocupan del control de los
insumos del proceso, y evallan la relacion entre estos recursos y su uso dentro de
la instalacion. Suele incluir un andlisis de costes en relacion con los objetivos de

la empresa [35].

- Indicador de efectividad: Involucra a la eficiencia y la efectividad e incluye la

medicion de la satisfaccion de los clientes que esperan salidas o resultados [35].

- Indicador de calidad: Indica el nivel de satisfaccion del producto con el cliente y
permite una valoracion de su situacién actual o posibilidades de mejora, asi como

la capacidad de respuesta de la organizacion [35].

- Indicador de economia: Se refiere a la capacidad de la organizacion para

administrar bien sus recursos financieros y lograr sus objetivos [35].
» Anélisis ABC

El Anélisis ABC consiste en clasificar los productos del inventario con base en la
repercusién gue tiene en el valor total, ya sea por demanda, reiteracion de uso y su
valor de aporte econdmico, se basa en la Ley de Pareto 80-20, donde el 80 % del valor
del inventario equivale al 20 % de los productos y el 80 % de los productos equivale
al 20 % del valor del inventario [29]. Estos productos se dividen en tres secciones, en

la Figura 3., se visualiza esta division.
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Figura 3. Andlisis ABC [29].
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- Productos de categoria A: Estos productos generan los ingresos mas altos o las

ventas mas altas que el promedio de la industria [29].

- Productos de categoria B: Estos productos tienen una importancia relativa en la
industria, pero generalmente se venden en grandes cantidades estacionalmente
[29].

- Productos de categoria C: Su importancia no es significativa o su produccién anual

en la industria es pequefia [29].
1.3.2 Estandarizacién de procesos
» Estandarizacion

La estandarizacion se puede definir como el registro y la regulacién del “trabajo™ y el
comportamiento humano. Lograr una estandarizacion adecuada requiere la
consideracion de varios aspectos de una organizacion que estan directamente
relacionados con su misién, como objetivos, politicas, sistemas, procedimientos,

métodos, estandares, presupuestos, programas, manuales, entre otros [36].

Estandarizar el trabajo en toda la organizacion significa invertir en materiales y
recursos humanos, pero estos son gastos que ayudan a reducir el riesgo de defectos de
calidad, ayudan a aumentar la productividad y la seguridad, y reducen el desperdicio

de materiales y tiempo [36].
= Estandarizacion de procesos

Es un proceso dindmico que documenta el trabajo a realizar, el orden en que se realiza,
los materiales utilizados y la seguridad, contribuyendo a la mejora continua para

alcanzar un nivel competitivo a nivel mundial [37].

Los procesos estandarizados son una de las caracteristicas clave de las empresas y los
negocios en crecimiento. Si se gestiona adecuadamente, su normalizacion puede tener
efectos positivos. Dan detalles de cada actividad realizada y se pueden mejorar si es
necesario [37].
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= Diagrama de flujo de procesos

También llamado diagrama de flujo de informacion utiliza simbolos para representar
las actividades, tareas y decisiones que constituyen un proceso, asi como las relaciones
entre todos los elementos que participan en él. Estos graficos simplifican el anlisis y
posibilitan la mejora de los procesos [38]. En la Figura 4., se presenta un diagrama de

flujo de proceso.
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Figura 4. Diagrama de flujo de proceso [38].
= Simbolos de diagramas de flujo

Se utilizan varios simbolos estandarizados para representar el proceso, lo que ayuda a
comprender el flujo de este con mayor facilidad [38]. En la Tabla 1., se presentan los

simbolos mas utilizados en los diagramas de flujo.
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Tabla 1. Simbolos de diagramas de flujo [38].

Elemento Simbolo Descripcion
. Indica el inicio o fin de un diagrama de flujo
Terminador D
- Simboliza la accién llevada a cabo en el
Actividad
proceso
L Representa la toma de una decision del tipo
DeCISlon Q Q1 113 29
S1” —“No
Permite el enlace con otro proceso
Conector O
Representa cualquier documento utilizado en
Documento D
el proceso
. . Simboliza el sentido del flujo del proceso
Linea de flujo —

= Cursograma analitico

El cursograma analitico es un diagrama que representa la ruta de un operador,
material o equipo por medio de las distintas operaciones y movimientos, indicando
con los simbolos apropiados todas las actividades que se realizan durante un proceso

[38]. La Tabla 2., describe los simbolos utilizados en un cursograma analitico.

Tabla 2. Simbolos de cursogramas analiticos [38].

Elemento Simbolo Descripcion
., Representa un cambio o impacto en el
Operacion
producto
., Revision o comprobacién segun criterios
Inspeccion .
establecidos
: Indica la actividad compuesta de operacion e
Combinada ¢ . L P P
N inspeccién
Representa el traslado fisico de un punto a otro
Transporte |f‘>
Indica el tiempo de espera para un evento en
Espera D .
particular
. Representa la acumulacion de productos en un
Almacenamiento o .
sitio determinado
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= Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de medicién utilizada para estimar el tiempo
necesario para realizar una determinada tarea o actividad, con el objetivo de evaluar la
eficiencia y productividad de los procesos y operaciones. Se usa para analizar los
métodos de trabajo existentes, identificar los cuellos de botella y establecer mejores

practicas [34].
=  NuUmero de observaciones

La General Electric Company ha establecido una guia para determinar el nimero de
observaciones a efectuarse en un estudio de tiempos, con base en el tiempo de ciclo de

cada operacion [34]. Esta guia se presenta en la Tabla 3.

Tabla 3. Observaciones recomendadas segun la General Electric Company [34].

. . . Numero de observaciones
Tiempo de ciclo (min)
recomendadas

0.1 200

0.25 100

0.5 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20

2.00 -5.00 12
5.00 -10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 0 mas 3

= Valoracién del desempefio

Desempefio es lo que tiene naturalmente un trabajador calificado, es decir, no se
esfuerza mucho en una actividad o tarea, sino que lo hace en un dia normal [38]. Este

desempefio se puede evaluar en la escala que se muestra en la Tabla 4.
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Tabla 4. Valoracion del desempefio [38].

Escala Descripcion del desempefio

0 Sin actividad

No alcanza la velocidad minima, movimientos imprecisos, sin interés
>0 por parte del operador

Velocidad neutral constante, el obrero conoce su direccion, sin embargo,
" necesita vigilancia

Velocidad habitual, los tiempos son adecuados para la finalizacion de
100 las actividades

Velocidad incrementada, el operario realiza mayor actividad; su tiempo
12 se encuentra por encima del promedio
150 Velocidad extremadamente rapida, se requiere un nivel de enfoque y

esfuerzo por parte del operario, no hay lugar para descansos

*= Tiempo normal

El tiempo normal es el tiempo requerido para que un operador calificado realice una

operacion con un desempefio normal. Matematicamente, es el tiempo promedio

observado multiplicado por la calificacion general del desempefio del operador [38].

= Suplementos

Se utilizan para el analisis y compensacion de la fatiga, debido a que los operadores

no pueden mantener niveles 6ptimos de rendimiento a lo largo de la jornada laboral ya

que sufren fatiga o retrasos inevitables en el cumplimiento de sus necesidades

esenciales [38]. En la Figura 5., se presentan los suplementos propuestos por la

Organizacién Internacional del Trabajo.
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1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal L F. Concentracién intensa
Ligeramente incomoda 0 . . .
] o Trabajos de cierta precision 0 0
incémoda (inclinado) 2 3 . . .
. Trabajos precisos o fatigosos )
Muy incémoda (echado, 7 7 Trabaios d 5
estirado) ra 330'5 e gran precision o 5
C. Uso de fuerza/energia muscular - muy fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) - Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte )
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5
10 3 4 Estridente y fuerte )
25 g 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 1
35 S L 22 - Proceso complejo o atencién 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por det')a]o ) 2 2 Trabajo algo monétono 0 O
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante mon6tono 11
E. Condiciones atmosféricas " ,
Indice de enfriamiento Kata s e 4 4
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0
Trabajo bastante aburrido 1
Trabajo muy aburrido 9;

Hombres Mujeres

Figura 5. Sistema de suplementos por descanso [38].

Tiempo estandar

El tiempo estandar se define como el tiempo requerido para que un operador
adecuadamente capacitado y calificado trabaje a una velocidad estandar para
completar una tarea [38].

=  Manuales

Los manuales ayudan a las organizaciones a comunicar mejor la informacion. En otras
palabras, son instrucciones que los operadores deben seguir para lograr los objetivos

de la empresa [38].

18



Los manuales de procedimientos, por tanto, detallan las operaciones a realizar en los

distintos procesos para obtener un producto final. Esto también es atil cuando se

capacita a nuevos operadores [38].

= Clasificacion de los manuales

Existe una amplia clasificacion de los manuales, estos se presentan en la Tabla 5.

Tabla 5. Tipos de manuales [39].

Tipo

Concepto

Organizacion

Este tipo de manual suele resumir la gestién de la empresa

En cierto sentido, estos manuales prescriben como deben

Departamental o ]
Ilevarse a cabo las actividades realizadas por los empleados
Doliti En ausencia de regulaciones formales, este manual define y rige
olitica
el desempefio y la gestion de una empresa en particular
Calidad Se entiende como una especie de manual que indica la politica
alida
de la empresa respecto a la calidad del sistema
) Su finalidad es verificar el control de todos los bienes
Finanzas ]
pertenecientes a la empresa
. Definen especificamente qué caracteristicas y responsabilidades
uesto

se abordan en un puesto en particular

Procedimientos

Este manual define cada paso que se debe seguir para realizar la

actividad correctamente

Técnicas

Estas instrucciones, como sugiere el nombre, detallan cdmo

realizar una tarea en particular e informan sobre las técnicas

»= Manuales de procesos y procedimientos

Un manual de procesos es un sistema de control interno que detalla los lineamientos o

parametros que se aplican a una determinada actividad y que permite identificar a los

responsables, politicas, funciones, sistemas y procedimientos a seguir [40].

El manual de procedimientos es una excelente herramienta para ayudar al personal

administrativo y operativo en sus actividades diarias. Estas instrucciones describen

detallada y metddicamente todos los pasos que componen el proceso productivo de la
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empresa y deben estar escritas en un lenguaje l6gico y facil de entender. Ademas,

contar con un manual de procedimientos ayuda a administrar y monitorear las

actividades empresariales para que estén alineadas con los objetivos estratégicos de la

organizacion [38].

Objetivos de los manuales de procesos y procedimientos

Ser un medio de capacitacion para el personal de nuevo ingreso.

Dar instrucciones a los empleados.

Comunicar las metas y objetivos de la organizacion.

Servir como un canal de comunicacion oficial de la jerarquia institucional.

La coherencia en las politicas y los procedimientos garantiza que los recursos de
la organizacion se utilicen para alcanzar las metas y objetivos de la organizacion.
Ser una excelente herramienta de control interno para asegurar el cumplimiento de

las politicas o procedimientos y controles organizacionales [29].

Estructura de un manual de procesos y procedimientos

Objetivo del documento o su razon de ser: El motivo del manual. Se hacen

preguntas para determinar qué se debe controlar o mejorar.

Alcance del manual: Enumera los limites que se quieren alcanzar con las diferentes

actividades, para documentarlos y asi determinar su impacto en el proceso.

Personas responsables del cumplimiento del manual: Designa al personal
responsable de la correcta ejecucion de las actividades del proceso y su posterior

documentacioén.

Descripcion de los procesos y subprocesos: Una descripcion breve y clara de qué

hacer y como se deben realizar los pasos, parte importante del manual.

Control de cambios y revision del manual: Este paso es fundamental ya que
permite el control de los cambios realizados en el proceso y debe documentarse en

consecuencia [29].
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Ventajas de un manual de procesos y procedimientos

Contar con un manual de procesos y procedimientos genera ventajas para la

dependencia o unidad administrativa de destino, y sobre todo para el empleado, ya que

le permite alcanzar sus objetivos trazados en menor tiempo y utilizando los mejores

medios, para asi contribuir al desarrollo empresarial, a continuacion, se menciona las

ventajas que ofrece el contar con un manual de este tipo [39].

Permite sustentar los tramites dentro de los marcos legales administrativos
establecidos.

Contribuye a la estandarizacion de criterios en el desarrollo de las actividades y
uniformidad del trabajo.

Estandarizacion de métodos de trabajo.

Util para el desarrollo eficiente de las operaciones y en general saber dénde
encontrar documentacion. La localizacion implica especificar procedimentalmente
donde deben colocarse los documentos asociados con una actividad, como
archivadores, computadoras, discos, oficinas, almacenes, entre otros.

La informacion procesada es oficial; es decir, informacion permitida.

Define los roles y responsabilidades de los empleados.

Son documentos de consulta permanente destinados a apoyar la mejora continua
de las operaciones.

Establece un control administrativo.

Facilita la toma de decisiones.

Evita consultas persistentes en campos especificos y elude realizar pasos
inapropiados.

Elimina la confusién, la incertidumbre y la duplicacion de funciones.

Sirven de base para la formacion y educacion de los nuevos empleados [39].

1.3.3 La industria textil de produccion de telas

La industria textil de produccion de telas a nivel internacional

La industria mundial utiliza materiales como el algodon, el poliéster, el nailon, el

acrilico, la lana y la seda como medio de desarrollo textil. Estas materias primas
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representan actualmente alrededor del 95% de los materiales utilizados en la

produccion de prendas de vestir, siendo los mas estables durante muchos afios [41].

En este ambito, el sector textil entre Ecuador, Chile, México y Argentina ha dado
varios pasos como forma de promover la apertura de mercados y contribuir a establecer
los lineamientos adecuados y necesarios para generar un crecimiento exponencial de
la industria dedicada a la produccion de tejidos y al desarrollo de iniciativas en general
[42].

» Laindustria textil de produccion de telas en el Ecuador

La industria textil ecuatoriana ha desarrollado una gran variedad de telas para
satisfacer la demanda interna y exportar a otros paises. Esta industria se encuentra

principalmente en las ciudades de Quito, Guayaquil y Ambato [29].

En el pais, la produccion de telas se realiza principalmente con fibras naturales como
el algodon, la lana y la seda. Ademas, se producen telas sintéticas como el poliéster, el
nylon y el spandex. La industria textil y de la confeccidn actualmente ocupa el tercer
lugar en el sector manufacturero y representa mas del 7% del Producto Interno Bruto
del pais [29].

» Industria textil de produccién de telas en la provincia de Tungurahua

En los Gltimos afos, esta industria se ha expandido significativamente y ahora hay una
variedad de empresas que fabrican telas de alta calidad en esta regién. La industria se
ha beneficiado de los recursos naturales de la zona, como la lana, el algodon, la seda
y el lino. Estos recursos se usan para fabricar multiples tipos de telas para uso
comercial y doméstico, como ropa, telas decorativas, tapiceria, etc. Estas empresas han

logrado posicionarse entre los principales productores de telas de la regién [43].

La industria textil de Tungurahua cuenta con una importante infraestructura,
incluyendo maquinas modernas para la produccion de telas, una red de
almacenamiento y distribucion para los productos terminados, ademas de instalaciones
para el desarrollo de nuevos productos. Esto ha permitido a las empresas aumentar su
produccion y convertirse en una importante fuente de empleo para miles de
trabajadores [43].
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1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

Desarrollar un sistema de gestion por procesos para la linea de produccion de tela en
la empresa PRODUTEXTI CIA. LTDA.

1.4.2 Obijetivos especificos

= Realizar el levantamiento de informacion en los procesos de la linea de produccién
de tela en la empresa PRODUTEXTI CIA. LTDA.

= Estandarizar cada uno de los procesos de la linea de produccion de tela en la
empresa PRODUTEXTI CIA. LTDA.

= Elaborar el manual de procesos y procedimientos en base al modelo de gestion
por procesos para la linea de produccion de tela en la empresa PRODUTEXTI
CIA. LTDA.
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CAPITULO II
METODOLOGIA
2.1 Materiales

En la Tabla 6., se detallan los recursos utilizados en el desarrollo del proyecto de

investigacion.

Tabla 6. Materiales.

Material Descripcion

Equipo utilizado para el desarrollo
Computador de actividades digitales y trabajos de

investigacion

Dispositivo utilizado para grabar la
Teléfono movil entrevista y recolectar informacion

visual de los procesos

Instrumento empleado para la toma

Cronometro digital de tiempos de las actividades que

realizan los operadores

Herramienta utilizada para medir la
Cinta métrica distancia de los transportes g @

realizados en el proceso productivo 4

Software utilizado para la redaccién
) del documento y elaboracion del
Microsoft Word ) )
informe final del proyecto de

investigacion

Software empleado para el analisis y
Microsoft Excel procesamiento de los  datos X

recolectados

Software utilizado para realizar el
Microsoft Visio mapa de procesos y los diagramas de
flujo

24



2.2 Métodos
2.2.1 Modalidad de la investigacion
» Investigacion aplicada

El proyecto fue realizado bajo la modalidad de investigacion aplicada, debido a que se
puso en practica los conocimientos adquiridos durante la carrera universitaria,
especificamente, se aplicd la metodologia para la gestion por procesos, la cual permitid
solucionar los problemas de la falta de estandarizacion de los procesos de la linea de
produccion de tela en la empresa Produtexti Cia. Ltda., las etapas de la metodologia
para la gestion por procesos que se abordaron en el desarrollo del proyecto de

investigacion se detallan en la Figura 6.

Metodologia para la
Gestidn por Procesos

A

Etapa | - Andlisis de la situacion actual de la
Preparatoria ’ empresa en la produccién de tela
- Desarrollo del mapa de procesos
- Descripcion de los procesos
operativos
: - Levantamiento de procesos de la
_Etapalll linea de produccion de tela
Diagnostico e ) ) )
identificacion de *| - Elaboraci6n de diagramas de flujo de
procesos los procesos levantados
- Desarrollo de cursogramas analiticos
de los procesos operativos
- Estudio de tiempos en los procesos
productivos
y
Etapa Il1 - Estandarizacion de los procesos de la

Mejora de procesos ”| linea de produccion de tela

Figura 6. Metodologia para la Gestion por Procesos.
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= |nvestigacion de campo

Se aplicd la investigacion de campo, debido a que toda la informacidn necesaria de sus
procesos, procedimientos, productos, entre otros, se tomo directamente de la
organizacion, este informe se obtuvo mediante la observacién directa y recopilacion

de datos en todos los procesos de la linea de produccién de tela.
= |nvestigacion bibliografica — documental

Se empled una investigacion bibliografica — documental, debido a que fuentes como
libros, articulos académicos, repositorios web, entre otros, se utilizaron como
informacion primordial para sustentar la investigacion, por lo tanto, se obtuvo
diferentes criterios y puntos de vista de autores que conocen el tema y puedan generar

una gestion confiable y valida en el desarrollo del proyecto de investigacion.

Para la recopilacion de informacion fue necesario el uso de la metodologia PRISMA,
la cual permitid realizar una revision sistematica de la literatura y seleccionar los

mejores documentos para sustentar la investigacion y se la describe a continuacion:

De acuerdo con las pautas de PRISMA, la metodologia de revisién se ha centrado en
bases de datos, a las que el autor tiene acceso, como Scielo, Redalyc, Dialnet, entre
otras, y consistié en cuatro pasos: (i) preguntas de investigacion, (ii) busqueda de

documentos, (iii) seleccion de estudios y (iv) extraccion de datos [44].
- Preguntas de investigacion

Se establecio el numero de tres preguntas de investigacion. Estas preguntas cumplen
con el propésito de cubrir el tema de la aplicacion de la gestion por procesos dentro de
las industrias. Cabe mencionar que se han tenido en cuenta tres puntos de vista para
realizar este analisis: (PV1) gestion de procesos en las industrias, (PV2) gestion
industrial y (PV3) gestion por procesos en las industrias [44]. La Tabla 7., muestra las

preguntas formuladas.
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Tabla 7. Preguntas de investigacion.

NUmero Pregunta de Investigacion (PI) Motivacion

¢Cual es la utilidad de la gestion | Identificar los beneficios de la
P basada en procesos? gestion basada en procesos

¢Qué propdsito tiene la gestion | Identificar el objetivo que tiene la
Ple industrial? gestion industrial

¢Cuales son los beneficios que | Identificar las ventajas que tiene la
P13 pueden obtener las industrias al | aplicacion de la gestion por

aplicar la gestion por procesos? | procesos dentro de las industrias

- Busqueda de documentos

Se realizd una basqueda bibliografica que abarcd los afios de 2017 a 2022. Este rango
de tiempo ha sido seleccionado, debido a que la gestion de los procesos de una
industria varia constantemente, por lo que se considerd que cinco afios es un tiempo

adecuado para evaluar los tipos de gestion que existe dentro de las industrias [44].

Se utilizaron términos especificos de acuerdo con las tres perspectivas descritas en la
seccion anterior. Para PV1 (("gestion tradicional "O" gestion basada en procesos) Y
("gestion de procesos™)) se establecieron, para PV2 ((** gestion industrial "O" gestion
de la produccién industrial " O™ gestion organizacional™) Y (“gestion basada en
procesos")) se utilizaron. Finalmente, para PV3, se seleccionaron ((*"'business process
management” O "BPM") Y ("gestidn por procesos™)). Con base en titulos y resumenes,

los documentos fueron revisados, en detalle, por el investigador [44].
- Seleccion de estudios

Esta seccion se dividio en cuatro partes. En la primera fase se aplicaron criterios de
inclusién y exclusion. Aqui se tuvieron en cuenta varios aspectos, como el idioma de
los estudios, la fecha de publicacion, el tema, entre otros (ver Tabla 8.). En la segunda
fase, los documentos se ordenaron por relevancia, perspectiva, titulo, resumen y
palabras clave. Esto permitié una revision mas rapida y eficiente de cada estudio. En
la tercera etapa, se reviso si la informacion mostrada en la seccion de introduccion y
conclusiones proporcionaba la evidencia necesaria para responder a las preguntas de

investigacion [44].
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Finalmente, se verificaron las referencias. Se realiz6 para confirmar que cada uno esté
correctamente colocado, corresponda a la informacion detallada y se encuentre

alineado con el contexto de cada perspectiva.

El resumen de los documentos obtenidos en cada fase se presenta de acuerdo con las
directrices PRISMA presentadas en la Figura 7.

Tabla 8. Criterios de inclusion y exclusion.

NUmero Inclusion Exclusion
Estudios relacionados con la gestion | Duplicados de diferentes bases de
“l por procesos en las industrias datos
Estudios publicados de 2017 a 2022 | Estudios no relacionados con la
c gestion por procesos
C3 Estudios escritos en inglés Estudios escritos en otro idioma
Estudios relacionados con la gestién | Secciones de libros
4 de procesos en las industrias
Estudios relacionados con la gestion | Articulos de revision
© industrial
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Redalyc
n=35

Registros identificados a
través de la busqueda en
la base de datos (n=125)

-

Dialnet
n=38

Restumenes y titulos
seleccionados (n=102)

< Incluido > < Eleqibilidad > < Tamizaje > <Identificacién>

A 4

Registros excluidos por
idioma, fecha de
publicacion, tema,
duplicacion (n=23)

Analisis de idoneidad
(n=79)

Registros excluidos por
relevancia y perspectiva
(n=34)

:

Articulos de texto
completo evaluados para
elegibilidad (n=45)

-

Excluidos por hallazgos,
métodos de investigacion
y conclusiones no
concluyentes (n=25)

Estudios finales de texto
completo incluidos
(n=36)

Registros identificados a
partir de:
Sitios web (n=2)
Organizaciones (n=1)
Busqueda por citas (n=24)

A

Publicaciones solicitadas
para su recuperacion
(n=27)

Publicaciones no
recuperadas (n=7)

A

Publicaciones evaluadas
para elegibilidad (n=20)

>

Publicaciones excluidas
(n=4)

y

Figura 7. Diagrama de flujo PRISMA.
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- Extraccion de datos

Los 36 estudios finales fueron revisados nuevamente por el investigador, corroborando
asi que la seleccion fue apropiada. EI Anexo 1., presenta estos estudios. La
informacion extraida de cada documento se basa en la respuesta a las preguntas de
investigacion [44].

2.2.2 Poblacion y muestra

La poblacion dentro de la linea de produccién de tela consta de 23 trabajadores en

total. En la Tabla 9., se detalla el niUmero de trabajadores por area.

Tabla 9. Namero de trabajadores por area.

Area N° de trabajadores
Administrativa 3
Tejeduria 8
Tintoreria 8
Rama textil 3
Bodega de producto terminado 1

Total 23

Fuente: Informacidn proporcionada por la empresa Produtexti Cia. Ltda.

Bajo el método de investigacidn finita se determind que, para un grupo pequefio de
poblacion se puede tomar el 100% de los datos como reales [45]. La muestra de la
linea de produccion de tela se tomdé como medio de estudio para la presente
investigacion, la misma que cuenta con un total de 23 trabajadores distribuidos en las

diferentes areas.
2.2.3 Recoleccién de informacién

Para la recopilacion de informacion se utilizé la observacion directa, esta permitié la
recaudacion de datos en las diversas areas de la organizacion, ademas, la entrevista
realizada al jefe de produccion de telas se utilizo como fuente de informacion primaria

para conocer las operaciones y el estado actual de la empresa. El detalle de las
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herramientas que se utilizaron para la recoleccion de informacion se presenta a

continuacion:

= Entrevista utilizada para describir la situacion actual de la organizacion desde el
punto de vista del jefe de produccion de telas.

= Analisis a través de la observacion directa para complementar la informacion
obtenida por medio de la entrevista.

= Fichas de registro de actividades para levantar informacion de los procesos de la
linea de produccion de tela.

= Estudio de tiempos para determinar el tiempo estandar de cada proceso operativo

de la organizacion.
2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento y andlisis de los datos recopilados, se realiz6 las siguientes
actividades:

= Analizar la informacion recopilada de la entrevista, identificando problemas y
aspectos claves del proceso productivo.

= Desarrollar el mapa de procesos y los diagramas de flujo en el software Microsoft
Visio.

= Organizar los datos sobre la situacion actual de la empresa respecto al estudio de
tiempos de los procesos operativos mediante el software Microsoft Excel.

= Documentar los procesos de la linea de produccién de tela a través del software
Microsoft Word.
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CAPITULO Il
RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Analisis y discusion de los resultados

3.1.1 Levantamiento de informacion en los procesos de la linea de produccién de
tela en la empresa Produtexti Cia. Ltda.

= Descripcion de la empresa

Produtexti, industria ambatefia con mas de 30 afios de experiencia en el mercado,
produce y comercializa textiles, siendo su especialidad la ropa interior para ambos
géneros, con personal altamente calificado y maquinaria especializada. Desde hace 3
décadas buscan diversificar sus lineas de negocio, importan y distribuyen al por mayor

y menor productos de tecnologia: celulares y computadoras portatiles.

Produtexti se ha venido preparando de manera constante para los nuevos escenarios
globalizados con el objetivo de llegar a los consumidores con productos de excelente

calidad y respaldados por un servicio de postventa insuperable.

Cuenta con instalaciones adecuadas, talento humano altamente capacitado y
especializado en cada una de las areas asignadas. Han incorporado en su ADN la

busqueda permanente del mejoramiento continuo en cada uno de sus procesos.

# Produ

Figura 8. Logotipo de Produtexti Cia. Ltda.
= Datos informativos

Enla Tabla 10., se presentan los datos informativos de la empresa Produtexti Cia. Ltda.
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Tabla 10. Datos informativos de la empresa.

Razdn social Produtexti Cia. Ltda.

RUC 1891747299001

Provincia Tungurahua

Canton Ambato

Direccion Parque Industrial 4ta etapa (Calle D y Av. Uno)
Teléfono 032434043

Correo electronico | info@produtexti.com

Actualmente, la empresa estd ubicada en el Parque Industrial Ambato. La Figura 9.,

muestra la ubicacién geografica de Produtexti Cia. Ltda.

= Misién

Ser una compafia ecuatoriana basada en un modelo de negocio de disefio, fabricacion,
distribucién y comercializacion de productos textiles, enfocada en brindar moda y
servicio innovador, garantizando calidad en base a estdndares y normas
internacionales.

= Vision

Anticiparnos a marcar estilo siendo asi la compafiia seleccionada por los clientes y
preferida por los consumidores que estan en busca de moda y calidad.
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Valores corporativos

Atencion al cliente: Asesoramos a nuestros clientes antes, durante y después de la

compra, para cumplir con la satisfaccion completa de nuestros productos.

Responsabilidad: Revisar, mejorar y optimizar los procesos y controles existentes,
para garantizar la calidad y sus objetivos.

Transparencia: Ponemos a disposicion de nuestros clientes toda la informacién
relevante de un producto o servicio, informando tanto las ventajas/beneficios y

costes/riesgos de este.

Calidad y garantia: Ofrecemos a los clientes un trabajo con todas las garantias de

calidad y seguridad, para que puedan trabajar confiadamente.
= QOrganigrama estructural

En la Figura 10., se presenta el organigrama estructural de Produtexti Cia. Ltda.

Junta Directiva

Gerencia
]
| | | |
Administrativo Comercial Talento Humano Operaciones
R R 1 —
Contabilidad Marketing Seguridad DISGI’IO. .
Produccion
Tesoreria Venta_s y Conserjeria Proc_luccmn
negocios Textil - Tela
Seguridad y Disefio - Personal Produc_cmn
salud . Textil -
. Desarrollo Produtexti
ocupacional Prendas

Figura 10. Organigrama estructural de Produtexti Cia. Ltda.
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La Figura 11., muestra el organigrama estructural de la linea de produccién de tela en

la cual se enfoca el estudio.

Produccion
Textil - Tela
l
Subgerente
Compras y Jefe de
atencion al cliente Produccion
I
l l
Aux. de bodega Transporte
[ [ [ [
Mantenimiento || Tejeduria | Tintoreria Rama Secado

Figura 11. Organigrama estructural de la linea de produccion de tela.
= Entrevista realizada al jefe de produccion de telas

Para conocer la situacion actual de la empresa en la produccion de tela, se realizé una
entrevista al jefe de produccion, pues él tiene conocimiento de todos los procesos
operativos que se realizan en esta area, su discernimiento permitié determinar el estado
en el que se encuentra el proceso productivo. La guia de la entrevista se encuentra en

el Anexo 2.
1. ¢La empresa posee mision, vision y valores corporativos?

Si, Produtexti Cia. Ltda. posee misidn, vision y valores corporativos muy bien
definidos, los cuales se enfocan principalmente en brindar satisfaccion en las diferentes

necesidades del cliente.

2. Basado en la experiencia adquirida. ¢Es necesario documentar los procesos que

intervienen en la linea de produccion de tela?

Por supuesto, a mi criterio es esencial documentar un proceso, ademas, siempre sera
necesaria una linea base para guiar a los futuros colaboradores, por lo tanto, el tener

correctamente definidos los procesos de la linea de produccion de tela, va a permitir
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reducir los tiempos de capacitacion del nuevo personal y tener un sustento técnico para
los diversos controles, registros y validacion de los diferentes procesos productivos de

la empresa.

3. ¢Cuales son los problemas mas comunes en la linea de produccion de tela? ¢Qué

acciones correctivas efectia?

Uno de los inconvenientes que mas se busca evitar es tener retraso en los procesos
ocasionados por la pérdida de tiempo, lo cual a nivel de maquinaria podemos evitar
realizando acciones correctivas y preventivas periddicamente, e igualmente

verificando que el personal cuente con todo lo necesario para realizar su trabajo.

4. ¢Ha capacitado a los operadores sobre como se debe ejecutar el proceso de

produccion de telas?

Efectivamente, a todos nuestros trabajadores ya sea que cuenten con experiencia o no,
se les brinda capacitacién como parte de mejora continua del proceso ya que ellos son

una parte activa del mismo.

5. ¢La organizacion posee una adecuada asignacion de las responsabilidades y

autoridades para el desarrollo de los procesos?

Si, en nuestra organizacion cada trabajador tiene definidas sus funciones al igual que
las responsabilidades que posee, incluso conocen qué otros operarios participan en el

orden légico de su proceso.

6. ¢Existen documentos que describan claramente los procesos y actividades que se

realizan en cada area de produccion?

Al momento no contamos con un documento formal en el cual se encuentren definidos
todos los procesos por areas y jerarquias, nuestra produccion ha ido variando en el
tiempo, dando como resultado que la documentacién con la que contamos no se

encuentre actualizada y por lo tanto, no se le puede dar uso.

7. ¢Se completa la orden de produccion a tiempo y segun lo programado?
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Me atrevo a decir que en un 95% la produccion se ha dado a tiempo y segun lo
programado, ya que el proceso incluye a diferentes areas, nos manejamos en base a
una programacion tanto mensual como semanal, con fechas estandarizadas que

permiten su cumplimiento.
8. ¢Se han definido indicadores para medir el desempefio de la produccion?

Si, actualmente mi persona maneja en parte, la totalidad de la produccién,
permitiéndome tener un indice centralizado de reprocesos y por lo tanto, de efectividad
de la produccién, asi mismo considero un indice de gastos del proceso productivo con

la finalidad de reducir estos en la medida posible.
* Productos

Produtexti, es una empresa de servicios que maneja inventario cero de producto
terminado, segln el organigrama estructural revisado se observa 2 areas productivas
completamente independientes, en donde el area de fabricacion de prendas es el cliente
interno del area de fabricacion textil. Para el estudio se considerd trabajar con las telas

que se ofertan al cliente interno, mismas que se detallan en la Tabla 11.

Tabla 11. Telas ofertadas al area de fabricacion de prendas.

N° Producto Tipo de tela

1 Lycra Lav Lycra Algodon 100% de 200 gr
2 Lycra Capella Lycra Algodon 100% de 220 gr
3 Lycra Toreto Lycra Polialgodén de 175 gr

4 Lycra Lav Pc Lycra Polialgodon de 230 gr

5 Jersey Calzoncillo Jersey Polialgodon de 160 gr

= Analisis ABC de los productos

Se utilizo el método ABC para determinar el producto de mayor demanda de la
organizacién. Los datos recopilados corresponden al historial de kilogramos que se
suministraron al area de fabricacion de prendas de Produtexti Cia. Ltda. La Tabla 12.,

muestra el consumo anual (kg) de julio 2021 a junio 2022.
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Tabla 12. Consumo anual (kg) correspondiente a julio 2021 — junio 2022.

A Vi Lycra Lycra Lycra Lycra Jersey
Lav Capella Toreto Lav Pc | Calzoncillo
Julio 3299,45 1776,63 538,45| 1207,50 249,94
Agosto 5417,56 2917,15 2375,65| 1850,46 1202,19
2021 Septiembre | 6957,51 3746,35 5656,75| 3455,04 616,19
Octubre 4005,97 2157,06| 3401,92| 2273,43 1788,09
Noviembre | 5455,43 2937,54 0,00, 3004,19 1538,52
Diciembre | 7566,36 4074,19 2617,57 | 3492,44 0,00
Enero 4694,65 2527,89 1528,68| 602,44 0,00
Febrero 3084,15 1660,70 0,00, 1054,83 440,79
Marzo 0,00 0,00 0,00, 111242 432,18
2022 Abril 613,99 330,61 0,00 0,00 0,00
Mayo 2511,67 1352,44 0,00 0,00 102,08
Junio 4782,58 2575,24 302,10 0,00 0,00
Total 48389,32 26055,79| 16421,12/18052,75 6369,98

Este método permite categorizar los productos segun la importancia, por lo tanto, los

productos de categoria A son los mas importantes, los productos de categoria B son de

importancia secundaria y los productos de categoria C son de baja importancia. Los

resultados del anélisis ABC se detallan en la Tabla 13.

Tabla 13. Resultados del analisis ABC.

N° Producto consumo % Frecuencia 7 Frecuencia Categoria
anual (kg) acumulada

1 |LycraLav 48389,32 42,0% 42,0% A

2 | Lycra Capella 26055,79 22,6% 64,6% A

3 |LycralLav Pc 18052,75 15,7% 80,2% B

4 |Lycra Toreto 16421,12 14,2% 94,5% B

5 |Jersey Calzoncillo 6369,98 5,5% 100% -

Total 115288,96 100%
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En la investigacion se indicd que, dentro de los productos que se encuentran en la
categoria A, existen 3 productos que son mas representativos para la organizacion, esto
debido a que dejan un 46,6% de utilidad al relacionarlos con sus ventas [46]. En
funcion de lo planteado, se determiné que, dentro de la categoria A, se encuentran
presentes 2 productos que representan el 64,6% de consumo (kg) por parte del area de
fabricacion de prendas de la empresa. Los articulos agregados en dicha categoria son:
Lycra Lav y Lycra Capella, entre estos items se considera que el producto mas
representativo y cuyo analisis sera en beneficio para la empresa es la tela Lycra Lav
que simboliza el 42,0% de consumo (kg) en su area. Por lo tanto, el estudio se

encuentra enfocado en esta tela.

La Figura 12., muestra la grafica respectiva del analisis ABC, en donde se puede

observar que el producto de mayor demanda es la tela Lycra Lav.

Analisis ABC

50000 100%

45000 90%

40000 80%

T 35000 70%
=

= 30000 60%
g

8 25000 50%
£

2 20000 40%
5

o 15000 30%

10000 20%

5000 10%

0 0%
Lycra Lav Lycra Capella  Lycra Lav Pc  Lycra Toreto Jersey Calzoncillo
Producto

Figura 12. Gréfica del anlisis ABC.
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*» Magquinaria

En la Tabla 14., se visualiza la maquinaria utilizada para la fabricacion de tela Lycra

Lav.
Tabla 14. Maquinaria utilizada para la fabricacion de tela Lycra Lav.
Maquina Marca Descripcién Figura
_ ) Maquina
] Pilotelli ) .
Tejedora _ semiautomatica en
) Macchine
circular . la cual se elabora el
Tessili -
tejido
Méquina que hiHE

permite abrir tela N'M

cruda y estirar tela —
y n

Abridora - | Corino

plegadora | Macchine
enroscada y

arrugada

Maquina de tintura
) que fija el color en
Overflow | Brazzoli
tela cruda o en tela

prefijada

La maquina rama
proporciona el
Rama Bruckner | fijado, secado vy
acabado de los

tejidos
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» Productos quimicos

La Tabla 15., muestra los productos quimicos que se utilizan en el proceso de tintura

de tela Lycra Lav.

Tabla 15. Productos quimicos utilizados en el proceso de tintura de tela Lycra Lav.

Proceso Subproceso Producto quimico

Humersoft

Lubritex

] Humectante
Lavado alcalino

Metasilicato de sodio

Agua oxigenada
Alkitex CON SYQ
Acido 73H SYQ

Catalaza

Neutralizado lavado alcalino

Albatex CO CON

Invatex CS
Reactive black WNN

Tintura Colorante textil

Dispersol SYQ

Kelantex SYQ 71

Tintura de algodon
Humectante

Sal textil

Carbocotton SYQ

Alkitex CON SYQ

Neutralizado tintura de algodon Acido 73H SYQ
Jabonado Reactive soft
- Acido 73H SYQ
Fijado i
Esperfix
Lavado 4cido Acido 73H SYQ
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= Clasificacion de los procesos
- Procesos estratégicos

En la Tabla 16., se presentan los procesos estratégicos de Produtexti Cia. Ltda.,

orientados al desarrollo organizacional y la gestion de recursos.

Tabla 16. Procesos estratégicos de Produtexti Cia. Ltda.

Proceso Descripcion

Gestion administrativa Control del desempefio de la empresa

Planificacion y control de actividades

Planificacion estrategica —
Optimizacién de recursos

Control y revision de costos de proceso

Gestion de costos Mejoramiento continuo para reducir

costos

. . Abastecimiento oportuno de materia
Gestion logistica

prima

- Procesos operativos

En la Tabla 17., se exhiben los procesos operativos de la linea de produccion de tela
de Produtexti Cia. Ltda.

Tabla 17. Procesos operativos de Produtexti Cia. Ltda.

Proceso Descripcion

Recepcion y verificacion del pedido
Recepcidn de materia prima

Descarga y almacenamiento

Generacién de la orden de pedido
Tejido

Elaboracion de la tela

_ Generacion de la orden de produccion
Preparacion de tela

Abrir tela cruda

Prefijado Prefijado de tela abierta
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Tabla 17. Procesos operativos de Produtexti Cia. Ltda. (continuacion).

Proceso Descripcion
Tinturado de tela prefijada
Tintura
Plegado de tela tinturada
Acabado de tela tinturada
Acabado
Almacenamiento del rollo de tela
Despacho Entrega del pedido

- Procesos de soporte

Los procesos de soporte respaldan los procesos clave de la organizacion. La Tabla 18.,
muestra los procesos de soporte de Produtexti Cia. Ltda.

Tabla 18. Procesos de soporte de Produtexti Cia. Ltda.

Proceso Descripcion

o Mantenimiento preventivo y correctivo
Mantenimiento o
de maquinaria

Identificacion de riesgos

Seguridad, salud y medio ambiente Vigilancia de la salud

Cumplimiento de normativa ambiental

Pago de némina

Pago a proveedores
Contabilidad

Pago de servicios basicos

Control de compra y venta

= Mapa de procesos

En la Figura 13., se presenta el mapa de procesos de Produtexti Cia. Ltda., este
proporciona una Vvision general de los procesos y la secuencia que existe entre cada

uno de ellos, permitiendo asi identificar la cadena de valor de la organizacion.
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. Produtexti Cia. Ltda.
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Figura 13. Mapa de procesos de Produtexti Cia. Ltda.
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= Descripcion de los procesos operativos
En la linea de produccion de tela se ejecutan las siguientes etapas:
- Recepcién de materia prima

En esta etapa del proceso se reciben los hilos de algodén y spandex, cabe mencionar
que mientras se realiza la descarga del contenedor se verifica la cantidad del pedido
segun la orden de remision, seguidamente se almacena la materia prima en la bodega

de hilos como se observa en la Figura 14.

Figura 14. Recepcion de materia prima.

- Tejido

En esta etapa se realiza el tejido de punto, esto se lleva a cabo en una tejedora circular
semiautomatica, se muestra este proceso en la Figura 15. Esta seccion cuenta con 22
maquinas tejedoras circulares, las cuales se utilizan para la elaboracion de telas segin

la orden de pedido.
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Figura 15. Tejido.
- Preparacion de tela

En esta etapa del proceso se cosen los extremos de los tejidos y se forma una sola
cuerda, posteriormente se carga la tela cruda en la maquina abridora — plegadora y se

procede a abrir la tela como se aprecia en la Figura 16.

“-. <y
L /. [

%.:- -
i

Figura 16. Preparacion de tela.
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- Prefijado

Dentro de esta etapa se realiza un tratamiento térmico a la tela cruda, esto se efectla
con el objetivo de estabilizar las dimensiones de ancho y gramaje del tejido, es decir
estirarle un poco y que conserve estas especificaciones. El proceso de prefijado se
muestra en la Figura 17.

-  Tintura

En esta etapa se realiza la fijacion del color en la tela prefijada. Este proceso se efectla
al cargar la tela en la maquina de tintura “overflow” y colocar los diferentes productos
quimicos segun sea el requerimiento de la orden de produccion. Se muestra este
proceso en la Figura 18.
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Figura 18. Tintura.

- Acabado

En esta &rea se encuentra una maquina rama, la cual se observa en la Figura 19., esta
se compone de seis secciones que permiten el fijado, secado y acabado de los tejidos.

Este proceso finaliza cuando se enrolla, corta y enfunda la tela que sale de la rama.

Figura 19. Acabado.
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- Despacho

En esta etapa, el producto terminado es entregado a la bodega de telas de corte como

se aprecia en la Figura 20.

Figura 20. Despacho.
= Levantamiento de procesos

Para levantar informacién en la linea de produccién de tela, se utilizaron fichas de
proceso, en cada una de estas se realiz6 la descripcion de las actividades que se llevan
a cabo para la fabricacion de tela Lycra Lav. En la Tabla 19., se presenta la codificacion
del levantamiento de procesos.

Tabla 19. Codificacién del levantamiento de procesos.

Cadigo Significado

L-P-RM Levantamiento del proceso de recepcion de materia prima

L-P-TJ Levantamiento del proceso de tejido

L-P-PT Levantamiento del proceso de preparacion de tela

L-P-PF Levantamiento del proceso de prefijado

L-P-TN Levantamiento del proceso de tintura

L-P-AC Levantamiento del proceso de acabado

L-P-DP Levantamiento del proceso de despacho
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- Levantamiento de procesos tela Lycra Lav

El levantamiento de los procesos de la linea de produccién de tela Lycra Lav se
detallan de la Tabla 20. a la Tabla 26.

Tabla 20. Levantamiento del proceso de recepcion de materia prima.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo: L-P-RM

Macroproceso Fabricacién de tela Lycra Lav

é Produ Proceso Recepcion de materia prima

Responsable Representante de compras y atencion al

cliente / aux. de bodega de tela cruda e hilos

Objetivo Recibir y almacenar la materia prima
Proveedor Empresas fabricantes de hilo
Entrada Materia prima en el contenedor
Salida Hilos de algoddn y spandex
Cliente Proceso de tejido
Maquinaria No aplica
N° Actividad Descripcidn
1 Atender la recepcion del contenedor | Se controla la descarga y el transporte de
materia prima
Verificar el pedido Mientras se descarga el contenedor se verifica
2 la cantidad del pedido segin la guia de
remision
Almacenar los hilos en la bodega Se almacena la materia prima hasta que se
requiera y se informa a la representante de
3 compras y atencidn al cliente que se recibié el
pedido sin novedad
Ingresar la cantidad del pedido al | Se ingresa la cantidad de hilo recibido al
: sistema sistema ERP
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Tabla 21. Levantamiento del proceso de tejido.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo: L-P-TJ

Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
EPI’O au Proceso Tejido
Responsable Jefe de produccién de telas / jefe de tejeduria/
representante de compras y atencion al cliente
/ aux. de bodega de tela cruda e hilos / tejedor
Objetivo Transformar los hilos de algodén y spandex en tela cruda
Proveedor Bodega de materia prima
Entrada Hilos de algod6n y spandex
Salida Tela cruda
Cliente Proceso de preparacion de tela
Maquinaria Tejedora circular semiautomatica
N° Actividad Descripcion
L Elaborar la nota de pedido Se realiza el pedido al éarea de tejido,
indicando la cantidad de rollos requeridos
5 Generar la orden de pedido Se asigna la maquina, el tejedor y el nimero

de rollos segun la nota de pedido

Transportar los hilos de algodon y

3 | spandex a la maquina asignada

Se trasladan las cajas de materia prima a la
tejedora circular y se realiza el descargo del

Kardex de la bodega de hilos

Limpiar la tejedora circular

Se elimina la pelusa de la maquina con la

‘ pistola de aire y se lubrica
Distribuir los hilos en la maquina Se colocan los conos de los hilos de algodén y
° spandex en cada una de las filetas y soportes
Elaborar el disefio Se cambia la posicion de las agujas, levas y
° talones de la maquina segun el requerimiento
Calibrar la tejedora circular Se ajusta el movimiento de la polea para la
7 conduccion del hilo hacia el alimentador,
igualmente se ajustan los tensores
Enhebrar el hilo y spandex Se pasa el hilo y spandex por la tuberia, por el
8 purgador del alimentador y finalmente por el

ojo de la aguja
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Tabla 21. Levantamiento del proceso de tejido (continuacién).

N° Actividad Descripcion
Programar la maquinaria Se programa el namero de revoluciones por
9 minuto y el nimero de vueltas totales de la
tejedora circular
Ejecutar el proceso de tejido y | Se da inicio al proceso de tejido y se realiza
revisar constantemente una inspeccion visual a fin de identificar
10 posibles errores que pueden presentarse (falla
de aguja) o atender la solicitud de la maquina
en el caso de algun disparo de alarma
Cortar la tela terminada Antes de finalizar el proceso de tejido se
cambia un cono de algodén por uno de
11 poliéster para colocar la guia de corte en la
tela, posteriormente, al detenerse la maquina,
el tejedor corta el rollo de tela terminada
12 | Descargar la tela terminada Se retira el rollo de tela de la tejedora circular
Transportar la tela a la maquina | Se traslada el rollo de tela a la maquina
13 revisadora revisadora para realizar el control de calidad
14 Revisar el rollo de tela Se revisa si el rollo de tela presenta algln tipo
de falla
! Registrar las fallas observadas Se registran las fallas encontradas en la orden
° de produccion
16 | Transportar el rollo a la balanza El traslado del rollo de tela lo realiza el tejedor
Pesar el rollo de tela Se realiza el pesaje del rollo y se anota el peso
o en la orden de produccion
Colocar cddigos en la tela En la tela se coloca, el nimero de méquina,
18 namero de rollo, codigo de tejeduria 'y peso
Transportar el rollo a la bodega de | El traslado de tela cruda se realiza en un coche
19 tela cruda de carga
Recoger el sobrante de materia | Se realiza el pesaje de la materia prima
20 | prima sobrante y se anota el peso en la orden de
produccion
Registrar la cantidad de materia | Se descarga las cantidades de la bodega de
21 | prima que se utiliz6 hilos y se ingresa como rollos de tela cruda al

sistema ERP
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Tabla 22. Levantamiento del proceso de preparacién de tela.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Codigo: L-P-PT
Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
6 Produ Proceso Preparacion de tela
Responsable Jefe de produccion de telas / preparador de
telas / aux. de bodega de tela cruda e hilos
Obijetivo Abrir tela cruda
Proveedor Proceso de tejido
Entrada Tela cruda
Salida Tela abierta
Cliente Proceso de prefijado
Maquinaria Maquina abridora-plegadora
N° Actividad Descripcion

Generar la orden de produccion

Se asigna el nimero de orden, cantidad de

1 rollos, color, méaquina de tintura y parametros
de acabado

Preparar la tela cruda segun la orden | Se prepara la orden utilizando el método FIFO
2 de produccidn

Transportar la tela cruda a la | Se prepara la tela en pallets, se traslada y se
3 maquina abridora - plegadora almacena temporalmente cerca a la maquina
4 | Preparar la maquinaria Se limpia la maquina abridora-plegadora
5 | Coser los extremos de tela cruda Se unen las telas para formar una sola cuerda

Unir latelade guia a los extremos de | Se adhiere la tela de guia a la cuerda formada
° la cuerda

Encender la maquinaria Se enciende la maguina y se da inicio al
! proceso
8 | Abrirtela Se ejecuta y verifica el proceso
9 Transportar al almacenamiento | Se traslada la tela abierta en un coche de carga

temporal

y se almacena temporalmente
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Tabla 23. Levantamiento del proceso de prefijado.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo: L-P-PF
Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
 Produ _
Proceso Prefijado
Responsable Jefe de rama / operador
Obijetivo Proporcionar las dimensiones de ancho y gramaje de la tela
Proveedor Proceso de preparacion de tela
Entrada Tela abierta
Salida Tela prefijada
Cliente Proceso de tintura
Maquinaria Rama
N° Actividad Descripcion
Revisar la orden de produccion Se revisa la orden de produccion emitida por
! el jefe de produccion de telas
) Transportar la tela abierta a la rama | El traslado de la tela se realiza en un coche de
carga
3 Limpiar la rama Se limpia la méaquina previo al inicio del
proceso
Programar la maquinaria Se establece la velocidad de los rodillos (17
4 m/min) y la temperatura de cada quemador
(200 °C)
Colocar los productos quimicos en | Se coloca humectante y agua en la méquina
° la rama rama
6 | Cargar latelaen larama Se pasa la tela por cada rodillo de la rama
Ejecutar el proceso de prefijado y | Se da inicio al proceso y se revisa
. revisar constantemente la tela constantemente que los filos de la tela siempre
se adhieran a las agujas de la ramay que salga
del gramaje solicitado
g Transportar al almacenamiento | Se traslada la tela prefijada en un coche de

temporal

carga y se almacena temporalmente
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Tabla 24. Levantamiento del proceso de tintura.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cddigo: L-P-TN
Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
 Produ Proceso Tintura
Responsable Jefe de tintoreria / aux. de bodega de quimicos
/ preparador de telas / tintorero
Obijetivo Tinturar la tela prefijada
Proveedor Proceso de prefijado
Entrada Tela prefijada
Salida Tela tinturada
Cliente Proceso de acabado
Maquinaria Maquina de tintura “overflow”
N° Actividad Descripcion
Revisar la orden de produccion Se revisa la orden de produccion emitida por
! el jefe de produccion de telas
Generar la receta Se genera la receta en el sistema ERP segun el
2 peso y color requerido
Pesar los productos quimicos Se pesa los auxiliares y colorantes segun el
: requerimiento de la receta
Transportar los quimicos a la | Se traslada los auxiliares y colorantes a la
‘ maquina de tintura maquina de tintura
Transportar la tela prefijada a la | El traslado de la tela prefijada se realiza en un
° maquina coche de carga
Cargar la maquina de tintura con | Se carga agua limpia en la méquina de tintura
° agua limpia para facilitar el ingreso de la tela prefijada
Colocar la tela prefijada en la | Se carga la cuerda de tela prefijada en la
! maquina maquina de tintura
Programar la maquina de tintura Se programa la méquina de tintura segun el
° requerimiento de la orden de produccién
Ejecutar el proceso de tintura y | Se da inicio al proceso, se revisay se colocan
? revisar constantemente los productos quimicos segun se requiera
10 Cargar la maquina de tintura con | Se carga nuevamente agua limpia en la

agua limpia

maquina de tintura para descargar la tela
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Tabla 24. Levantamiento del proceso de tintura (continuacion).

N° Actividad Descripcion

Descargar la tela Se descarga la tela tinturada en un coche de
H carga

Revisar la tela tinturada Inspeccidn visual a fin de determinar posibles
12 fallas en la tela tinturada

Transportar la tela tinturada a la | El traslado de la tela tinturada se realiza en un
3 maquina abridora - plegadora coche de carga

Limpiar la méaquina abridora - | Se limpia la maquina antes de plegar la tela
1 plegadora

Plegar la tela 'y revisar | Se estira la tela tinturada dado que al salir de
15 | constantemente la maquina de tintura, esta sale enroscada y

arrugada

Transportar al almacenamiento | Se traslada la tela tinturada en un coche de

1o temporal carga y se almacena temporalmente
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Tabla 25. Levantamiento del proceso de acabado.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo: L-P-AC
Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
 Produ Proceso Acabado
Responsable Jefe de produccién de telas / jefe de rama /
operador
Obijetivo Brindar el acabado deseado a la tela tinturada
Proveedor Proceso de tintura
Entrada Tela tinturada
Salida Rollo de tela terminado
Cliente Bodega de producto terminado
Maquinaria Rama
N° Actividad Descripcion
Revisar la orden de produccion Se revisa la orden de produccion emitida por
! el jefe de produccion de telas
Transportar la tela tinturada a la | El traslado de la tela tinturada se realiza en un
° maquina coche de carga
Programar la rama Se establece la velocidad de los rodillos (17
m/min), la temperatura de cada quemador
3 (180 - 190 °C) y se carga el tubo en la salida
de larama
4 | Preparar la cuba de agua Se coloca agua en la maquina rama
5 | Cargar la tela tinturada en la rama Se pasa la tela por cada rodillo de la rama
Ejecutar el proceso, verificar calidad | Se da inicio al proceso y se revisa
y parametros de ancho y gramaje de | constantemente que los filos de la tela siempre
latela se adhieran a las agujas de la rama y se
° engomen, ademas se revisa que el ancho y
gramaje de la tela sea el requerido en la orden
de produccion
7 | Cortar el rollo de tela terminado Se corta el rollo de tela una vez que esté listo
8 | Enfundar el rollo de tela Se coloca el rollo dentro de la funda y se sella
9 Transportar el rollo a la balanza Se traslada y se coloca el rollo de tela sobre la

balanza
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Tabla 25. Levantamiento del proceso de acabado (continuacion).

N° Actividad Descripcion
10 | Pesar y registrar el rollo en el | Se pesa el rollo de telay se realiza el ingreso
sistema en el sistema ERP
11 | Etiquetar el rollo de tela Se imprime la etiqueta con las
especificaciones y se la adhiere en la funda del
rollo
12 | Almacenar el rollo de tela Temporalmente el rollo de tela se almacena en

el area de acabado
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Tabla 26. Levantamiento del proceso de despacho.

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo: L-P-DP
Macroproceso Fabricacion de tela Lycra Lav
 Produ Proceso Despacho
Responsable Representante de compras y atencion al
cliente/ aux. de bodega de producto terminado
Obijetivo Entregar el pedido al &rea de fabricacion de prendas
Proveedor Proceso de acabado
Entrada Rollo de tela terminado
Salida Transferencia en el sistema ERP
Cliente Bodega de telas de corte
Maquinaria No aplica
N° Actividad Descripcion
Cargar los rollos en el coche Se colocan los rollos de tela terminada dentro
! del coche de carga
Transportar los rollos de tela a la | El traslado de los rollos se realiza en un coche
2 bodega de producto terminado de carga
Separar el pedido Se preparan los rollos de tela segin sea el
3 pedido del area de fabricacion de prendas
Registrar los pesos Se realiza el registro de pesos segun los
4 colores y cantidades a transferirse al area de
corte
. Transportar los rollos a la bodega de | El traslado de los rollos se realiza en un coche
telas de corte de carga
6 | Entregar el pedido Se entrega el pedido al area de corte
. Aceptar la solicitud de la| Se acepta la solicitud de la transferencia

transferencia en el sistema ERP

realizada por el &rea de fabricacion de prendas
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3.1.2 Estandarizacién de los procesos de la linea de produccion de tela en la

empresa Produtexti Cia. Ltda.

= Diagramas de flujo

El diagrama de flujo de informacion es una herramienta primordial para la

estandarizacion de procesos, dado que permite describir un proceso secuencial de

forma visual. Los diagramas de flujo de los procesos operativos de la linea de

produccion de tela Lycra Lav se presentan de la Figura 21. a la Figura 27.

Recepcion de materia prima

Aux. de bodega de tela cruda e hilos

Representante de compras y
atencion al cliente

1 Inicio '

A

Atender la
recepcion del
contenedor

Verificar el pedido

Notificar a la
representante  de

¢Pedido

Completo? compras y atencion

al cliente

Almacenar los

hilos en la bodega

Enviar

comunicado al —
proveedor

Ingresar la
cantidad del
pedido al sistema

Fin

Figura 21. Diagrama de flujo del proceso de recepcion de materia prima.
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Tejido

Jefe de Aux, delbodegalde Representante de
produccion de | Jefe de tejeduria ' . Tejedor compras y
tela cruda e hilos L .
telas atencion al cliente
Limpiar la Programar la
»| tejedora maquinaria _
Transportar circular 3 ‘F;;'flsair;ta
Elaborar la Generar la los hilos de v :
nota de orden de algodén y Distribuir los Ejecutar el
pedido pedido spandex a la hilos en la proceso  de
maquina magquina tejido y revisar Registrar las
asignada - constantemente fallas y
Elaborar el L 2 solucionarlas
disefio Cortar la tela v
2 terminada Transportar
Calibrar la * el rollo a la
tejedora Descargar la balanza
circular tela v
v terminada Pesar el rollo
Enhebrar el v de tela
hiloy spandex [ Revisar el 7
Transportar rollo de tela Colocar
el rollo a la codigos en la
e onda el Registrar o
cantidad de
v materia prima
Recoger el que se utiliz6
sobrante  de
materia prima
Fin

Figura 22. Diagrama de flujo del proceso de tejido.
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Preparacion de tela

Jefe de produccion de telas

Aux. de bodega de tela cruda e

hilos

Preparador de telas

1 Inicio '

Generar la orden

de produccion

\ 4

Preparar la tela
cruda segin la
orden de produccion

Transportar la tela
cruda a la maquina
abridora - plegadora

Preparar la
maquinaria

v

Coser los extremos
de tela cruda

v

Unir latelade guiaa
los extremos de la
cuerda

v

Encender la
maquinaria

v

Abrir tela

v

Transportar al
almacenamiento
temporal

Fin

Figura 23. Diagrama de flujo del proceso de preparacién de tela.
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Prefijado

Jefe de rama

Operador

v

Revisar la orden de
produccion

\4

Transportar la tela
abierta a la rama

v

Limpiar la rama

v

Programar la
maquinaria

v

Colocar los
productos quimicos
en la rama

v

Cargar la tela en la
rama

v

Ejecutar el proceso
de prefijado vy
revisar
constantemente  la
tela

v

Transportar al
almacenamiento
temporal

v

Fin

Figura 24. Diagrama de flujo del proceso de prefijado.
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Tintura

Jefe de tintoreria

Aux. de bodega de quimicos

Tintorero

Preparador de telas

Inicio

Pesar los

Revisar la
orden de
produccion
Generar la
receta
J

productos
quimicos

v

Transportar
los quimicos
a la maquina
de tintura

\ 4

\ 4

Transportar

la tela
prefijada a la
maquina
Cargar la
méaquina de
tintura  con
agua limpia
Colocar la

tela prefijada
en la méquina

:

Programar la
méquina de
tintura

5

Ejecutar el
proceso de
tintura y revisar

constantemente

Cargar la
méaquina de
tintura  con
agua limpia

Descargar la
tela

Revisar la
tela tinturada

¢Presenta
fallas?

Reprocesar
tela tinturada

\ 4

Transportar la
tela tinturada a
la maquina
abridora -
plegadora

v

Limpiar la
maquina
abridora -
plegadora
v

Plegar la tela
y revisar
constantemen
te

v

Transportar al
almacenamien
to temporal

Fin

Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de tintura.
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Acabado

Jefe de rama

Operador

Inicio

v

Revisar la orden de
produccion

Y

Transportar la tela
tinturada a la
maquina

v

Programar la rama

v

Preparar la cuba de

agua
Y

Cargar la tela
tinturada en la rama

v

Ejecutar el proceso,
verificar calidad y
parametros de
ancho y gramaje de

la tela
-

Cortar el rollo de
tela terminado

v

Enfundar el rollo de

tela
v

Transportar el rollo
a la balanza

v

Pesar y registrar el
rollo en el sistema

v

Etiquetar el rollo de

tela
-

Almacenar el rollo
de tela

Fin

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de acabado.
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Despacho

Aux. de bodega de producto terminado

Representante de compras y atencidn al cliente

Inicio

Cargar los rollos en
el coche

v

Transportar los
rollos de tela a la
bodega de producto
terminado

v

Separar el pedido

v

Registrar los pesos

v

Transportar los
rollos a la bodega
de telas de corte

v

Entregar el pedido

Aceptar la solicitud
»| de la transferencia

en el sistema ERP

Fin

Figura 27. Diagrama de flujo del proceso de despacho.
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= Cursogramas analiticos

Los cursogramas analiticos se desarrollan para comprender los diferentes elementos
de un proceso productivo como: operaciones, inspecciones, transportes, esperas y
almacenamientos. Los cursogramas analiticos del proceso de fabricacion de tela Lycra
Lav se detallan de la Tabla 27. a la Tabla 33.

Tabla 27. Cursograma analitico del proceso de recepcidn de materia prima.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 1 IEProdu
Producto: Lycra Lav Resumen
Proceso: Recepcion de Actividad Simbolo Actual Propuesto
materia prima Operacion O 2
Representante de compras y Inspeccion 0 1
atencion al cliente / aux. de

Transporte |:> 0
bodega de tela cruda e hilos

Espera D 0

Almacenamiento \ 4 1
Método: Actual Total de actividades 4
Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 0
Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 212,27

L ) Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcién del proceso Cantidad )
m | min (@ @M B[V
Atender la recepcion del
1 89,49 o |
contenedor
Verificar el pedido 20,14 e
Almacenar los hilos en la
bod 92,36 />.
odega
g =
Ingresar la cantidad del
o 1 1028 | o |

pedido al sistema
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Tabla 28. Cursograma analitico del proceso de tejido.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 2 éProdu
Producto: Lycra Lav Resumen
Proceso: Tejido Actividad Simbolo Actual Propuesto
Responsable (s): Jefe de | Operacion O 15
representante de compras y Inspeccion O 1
atencion al cliente / jefe de

Transporte |:> 4
tejeduria / tejedor / aux. de

Espera D 0
bodega de tela cruda e hilos -

Almacenamiento \ 4 0
Método: Actual Total de actividades 21
Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 50,96
Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 401,25

L . Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcién del proceso Cantidad )
m | mn omE[>B[V
Elaborar la nota de pedido 1 5,45 ?
Generar la orden de pedido 1 7,04 &\
Transportar los hilos de
algodon y spandex a la | 34,36 kg 16,24 23,64 De
maquina asignada
Limpiar la tejedora circular 4,39 ?/
Distribuir los hilos en la
- 39,17
maquina
Elaborar el disefio 10,56 +
Calibrar la tejedora circular 59,74 +
Enhebrar el hilo y spandex 20,17 +
Programar la maquinaria 10,11 3\
Ejecutar el proceso de tejido
) 102,46 >

y revisar constantemente
Cortar la tela terminada 27,50 kg 2,34 ?/
Descargar la tela terminada 1 rollo 3,12 3
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Tabla 28. Cursograma analitico del proceso de tejido (continuacion).

o ) Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcion del proceso | Cantidad .
m | (mn) @ WMl
Transportar la tela a la
) ) 1rollo 22,40 3,28
maquina revisadora /.
Revisar el rollo de tela 14,45 )/
Registrar las fallas
: 661 | &
observadas
Transportar el rollo a la
12,32 2,56 Do
balanza
Pesar el rollo de tela 4,37 ?/
Colocar cddigos en la tela 323 |e|
Transportar el rollo a la
2,58 e
bodega de tela cruda
Recoger el sobrante de
L 6,86 kg 35,64
materia prima
Registrar la cantidad de
o - 40,34
materia prima que se utilizé
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Tabla 29. Cursograma analitico del proceso de preparacion de tela.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 3 éProdu
Producto: Lycra Lav Resumen
Proceso: Preparacion de tela Actividad Simbolo Actual Propuesto
Responsable (s): Jefe de | Operacion O 6
preparador de telas / aux. de Inspeccion O 0
bodega de tela cruda e hilos

Transporte |:> 1

Espera D 1

Almacenamiento \ 4 1
Método: Actual Total de actividades 9
Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 20,50
Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 82,49

L . Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcién del proceso Cantidad )
m | min @ @M B[V
Generar la orden de
., 1 4,54
produccion T
Preparar la tela cruda segln
» 1 cuerda 7,76

la orden de produccién
Transportar la tela cruda a la
maquina abridora - | 1 cuerda 20,50 3,45 >.
plegadora
Preparar la maquinaria 532 | ¢
Coser los extremos de tela

1 cuerda 3941 | ¢
cruda
Unir la tela de guia a los

1 284 | @
extremos de la cuerda
Encender la maquinaria 1,45 o |
Abrir tela 12,34 \*\
Transportar al
P ) 1 cuerda 5,38 \.

almacenamiento temporal
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Tabla 30. Cursograma analitico del proceso de prefijado.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 4 éProdu

Producto: Lycra Lav Resumen

Proceso: Prefijado Actividad Simbolo Actual Propuesto

Responsable (s): Jefe de | Operacion O 5

rama / operador Combinada 1
Inspeccion ] 0
Transporte o> 2
Espera D 0
Almacenamiento \ 4 0

Meétodo: Actual Total de actividades 8

Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 70,74

Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 129,43

Descripcién del proceso Cantidad Distancia. | Tiempo Simbolo
m | o @ MME[>[BD]V

Revisar la orden de L 32 | 0|

produccion

Transportar la tela abierta a

Ia rama 1cuerda | 45,56 4,45 De

Limpiar la rama 24,72 ?/

Programar la maquinaria 832 |e

Colocar los  productos

quimicos en la rama 024 |

Cargar la tela en la rama 1 cuerda 14,14 .\

Ejecutar el proceso de

prefijado y revisar 59,98 \

constantemente la tela

Transportar al

aImacZnamiento temporal 218 8.34 o
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Tabla 31. Cursograma analitico del proceso de tintura.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 5 éProdu
Producto: Lycra Lav Resumen
Proceso: Tintura Actividad Simbolo Actual Propuesto
Responsable (s): Jefe de | Operacion O 9
tintoreria/ aux. de bodegade [ combinada 2
quimicos / preparador de Inspeccion O 1
telas / tintorero Transporte N 2
Espera D 0
Almacenamiento \ 4 0
Método: Actual Total de actividades 16
Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 82,33
Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 765,62
L . Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcién del proceso Cantidad )
m | e @ mMl[>[B|V
Revisar la orden de
. 1 3,45
produccion T
Generar la receta 1 14,28 +
Pesar los productos 2478 i\
quimicos ’
Transportar los quimicos a
o ) 23 prod. 28,20 8,56
la méquina de tintura T
Transportar la tela prefijada
o 1cuerda | 14,56 2,89
a lamaquina
Cargar la maquina de tintura 505 | o
con agua limpia '
Colocar la tela prefijada en
o 1 cuerda 8,74 | ¢
la maquina
Programar la maquina de 10.56
tintura ’ x
Ejecutar el proceso de
tintura y revisar 602,38 \
constantemente
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Tabla 31. Cursograma analitico del proceso de tintura (continuacién).

o ) Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcion del proceso | Cantidad .
m | i) |@m[M[=
Cargar la maquina de tintura
o 5,17
con agua limpia T
Descargar la tela 1 cuerda 8,45 3\
Revisar la tela tinturada 1 cuerda 14,74 \.\
Transportar la tela tinturada
a la maquina abridora - | 1 cuerda 14,45 3,21 >
plegadora
Limpiar la maquina abridora
5,94
- plegadora
Plegar la tela y revisar
1 cuerda 44,36
constantemente
Transportar al
P 1cuerda | 25,12 3,06 Ne

almacenamiento temporal
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Tabla 32. Cursograma analitico del proceso de acabado.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 6 é Produ
Producto: Lycra Lav Resumen
Proceso: Acabado Actividad Simbolo Actual Propuesto
Responsable (s): Jefe de | Operacion O 8
rama / operador Combinada 1
Inspeccion ] 0
Transporte o> 2
Espera D 0
Almacenamiento \ 4 1
Método: Actual Total de actividades 12
Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 48,41
Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 92,44
L . Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcién del proceso Cantidad )
m | min @ @M B[V
Revisar la orden de L 418
produccion ’ *
Transportar la tela tinturada
o 1cuerda | 45,25 3,86 e
a lamaquina
Programar la rama 8,58 (
Preparar la cuba de agua 5,07 +
Cargar la tela tinturada en la
1 cuerda 14,91
rama
Ejecutar el proceso,
verificar calidad y 1216
pardmetros de ancho vy ’
gramaje de la tela
Cortar el rollo de tela
) 1 1,82
terminado
Enfundar el rollo de tela 1 348 | e
Transportar el rollo a la
1 3,16 1,12 ~e
balanza
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Tabla 32. Cursograma analitico del proceso de acabado (continuacion).

o ) Distancia | Tiempo Simbolo
Descripcion del proceso | Cantidad .
m | min) (@ m[H|e
Pesar y registrar el rollo en
. 3,23
el sistema T
Etiquetar el rollo de tela 1 1,45 3\\\
Almacenar el rollo de tela 1 2,58
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Tabla 33. Cursograma analitico del proceso de despacho.

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: 7 é Produ

Producto: Lycra Lav Resumen

Proceso: Despacho Actividad Simbolo Actual Propuesto

Responsable (s): | Operacion O 4

Representante de compras Y | combinada 1

atencion al cliente vy Inspeccion O 0

atencion al cliente / aux. de Transporte N >

bode-ga de producto Espera D 0

terminado Almacenamiento \ 4 0

Método: Actual Total de actividades 7

Elaborado: Christian Pérez | Distancia (m) 58,83

Revisado: Ing. José Gavidia | Tiempo (min) 53,14
Descripcién del proceso Cantidad Distancia. | Tiempo Simbolo

m | mn (@ mE[E]>[D|V

Cargar los rollos en el coche | 6 rollos 3,32 o |

Transportar los rollos de tela

a la bodega de producto 45,25 4,87 De

terminado

Separar el pedido 12,17 ?/

Registrar los pesos 8,56 $\

Transportar los rollos a la

bodega de telas de corte 13,58 >0 ®

Entregar el pedido 1 14,12 f/

Aceptar la solicitud de la

transferencia en el sistema 1 4,45 ./

ERP

76




= Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es un método utilizado para medir el trabajo y determinar cuanto
tiempo le toma a un operador calificado realizar una actividad especifica. En este
apartado se desarrolla un estudio de tiempos del proceso de fabricacion de tela Lycra
Lav en Produtexti Cia. Ltda.; el proposito es establecer un tiempo estandar para cada

proceso que interviene en la linea de produccion de tela.
- Numero de observaciones

Para identificar el nmero de observaciones a cronometrar, se opt6 por el criterio de la
General Electric Company, por lo tanto, se tomaron mediciones preliminares para
conocer el tiempo de ciclo promedio (en minutos) de las operaciones. En la Tabla 34.,

se presenta el nimero de observaciones a cronometrar para cada proceso.

Tabla 34. Numero de observaciones realizadas por proceso.

Numero de observaciones
Proceso Tiempo observado (min) # de observaciones
Recepcion de materia prima 212,27 3
Tejido 401,25 3
Preparacion de tela 82,49 3
Prefijado 129,43 3
Tintura 765,62 3
Acabado 92,44 3
Despacho 53,14 3

- Seleccién del operario

Con la asistencia del jefe de produccion de telas, se selecciond a los operadores
calificados para realizar el estudio de tiempos de cada proceso; el objetivo es
identificar a los operadores que tienen mayor conocimiento, experiencia, habilidades
y capacidades en el desempefio del trabajo, evitando asi desviaciones significativas en

los resultados del estudio.

77



- Valoracion del desempefio

En este caso, utilizando los criterios sefialados en la tabla britanica de valoracion del
ritmo de trabajo, a los operadores analizados se les asignd una calificacion de 100%,
puesto que, debido a su experiencia en el proceso, se les considera trabajadores
calificados, competentes, dinamicos y motivados en el desempefio de su trabajo diario.

- Descripcidn y codificacion de las actividades

Cada proceso involucrado en la fabricacion de tela Lycra Lav se realiza mediante la
ejecucion de actividades que se detallan y codifican en la Tabla 35., esto se efectla
para facilitar su identificacién y ayudar en el manejo efectivo de la informacion

durante el estudio.

Tabla 35. Codificacion de actividades del proceso productivo.

Codificacion de actividades

Recepcion de materia prima

Actividades Cadigo
Atender la recepcion del contenedor RM1
Verificar el pedido RM2
Almacenar los hilos en la bodega RM3
Ingresar la cantidad del pedido al sistema RM4

Tejido

Actividades Cadigo
Elaborar la nota de pedido TJ1
Generar la orden de pedido TJ2
Transportar los hilos de algodén y spandex a la maquina asignada TJ3
Limpiar la tejedora circular TJ4
Distribuir los hilos en la maquina TJ5
Elaborar el disefio TJ6
Calibrar la tejedora circular TJ7
Enhebrar el hilo y spandex TJ8
Programar la maquinaria TJ9
Ejecutar el proceso de tejido y revisar constantemente TJ10
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Tabla 35. Codificacion de actividades del proceso productivo (continuacion).

Cortar la tela terminada TJ11
Descargar la tela terminada TJ12
Transportar la tela a la maquina revisadora TJ13
Revisar el rollo de tela TJ14
Registrar las fallas observadas TJ15
Transportar el rollo a la balanza TJ16
Pesar el rollo de tela TJ17
Colocar cédigos en la tela TJ18
Transportar el rollo a la bodega de tela cruda TJ19
Recoger el sobrante de materia prima TJ20
Registrar la cantidad de materia prima que se utilizo TJ21
Preparacion de tela
Actividades Cadigo
Generar la orden de produccién PT1
Preparar la tela cruda segun la orden de produccion PT2
Transportar la tela cruda a la maquina abridora - plegadora PT3
Preparar la maquinaria PT4
Coser los extremos de tela cruda PT5
Unir la tela de guia a los extremos de la cuerda PT6
Encender la maquinaria PT7
Abrir tela PT8
Transportar al almacenamiento temporal PT9
Prefijado
Actividades Cadigo
Revisar la orden de produccién PF1
Transportar la tela abierta a la rama PF2
Limpiar la rama PF3
Programar la maquinaria PF4
Colocar los productos quimicos en la rama PF5
Cargar la tela en la rama PF6
Ejecutar el proceso de prefijado y revisar constantemente la tela PF7
Transportar al almacenamiento temporal PF8
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Tabla 35. Codificacion de actividades del proceso productivo (continuacion).

Tintura

Actividades Cddigo
Revisar la orden de produccién TN1
Generar la receta TN2
Pesar los productos quimicos TN3
Transportar los quimicos a la maquina de tintura TN4
Transportar la tela prefijada a la méaquina TN5
Cargar la maquina de tintura con agua limpia TN6
Colocar la tela prefijada en la maquina TN7
Programar la maquina de tintura TN8
Ejecutar el proceso de tintura y revisar constantemente TN9
Cargar la maquina de tintura con agua limpia TN10
Descargar la tela TN11
Revisar la tela tinturada TN12
Transportar la tela tinturada a la maquina abridora - plegadora TN13
Limpiar la maquina abridora - plegadora TN14
Plegar la tela y revisar constantemente TN15
Transportar al almacenamiento temporal TN16

Acabado

Actividades Cadigo
Revisar la orden de produccion AC1
Transportar la tela tinturada a la maquina AC2
Programar la rama AC3
Preparar la cuba de agua AC4
Cargar la tela tinturada en la rama AC5
Ejecutar el proceso, verificar calidad y pardmetros de ancho y gramaje de ACS
latela
Cortar el rollo de tela terminado AC7
Enfundar el rollo de tela AC8
Transportar el rollo a la balanza AC9
Pesar y registrar el rollo en el sistema AC10
Etiquetar el rollo de tela AC11
Almacenar el rollo de tela AC12
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Tabla 35. Codificacion de actividades del proceso productivo (continuacion).

Despacho
Actividades Cddigo
Cargar los rollos en el coche DP1
Transportar los rollos de tela a la bodega de producto terminado DP2
Separar el pedido DP3
Registrar los pesos DP4
Transportar los rollos a la bodega de telas de corte DP5
Entregar el pedido DP6
Aceptar la solicitud de la transferencia en el sistema ERP DP7

- Tiempo normal

El propésito del tiempo normal es adaptar el tiempo promedio observado al tiempo
requerido para que un trabajador calificado realice la operacion; para determinar el

tiempo normal, se aplicé la ecuacion 1.
Tiempo normal = Tiempo medio observado * Valoracion del desempefio @
- Suplementos

Los suplementos fijos y variables de cada proceso se estimaron con base en la
valoracién de suplementos recomendada por la Organizacion Internacional del

Trabajo.
- Tiempo estandar

Para calcular el tiempo estandar se aplico la ecuacion 2, esto se lleva a cabo para todas
las operaciones de cada uno de los procesos y posteriormente se suman los tiempos

conseguidos para obtener el tiempo estandar total.

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + Suplementos) 2
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El tiempo estandar de cada proceso de la linea de produccion de tela Lycra Lav se
detalla de la Tabla 36. a la Tabla 49.

- Tiempo estandar proceso de recepcion de materia prima

Tabla 36. Calculo de suplementos para el proceso de recepcion de materia prima.

Caélculo de suplementos
Proceso Recepcion de materia prima
Analista Christian Pérez Operario
Suplementos
Necesidades personales
Base por fatiga
Trabajar de pie
Postura anormal
Uso de fuerza o energia muscular
Mala iluminacién
Condiciones atmosféricas
Concentracion intensa
Ruido
Tension mental
Monotonia
Tedio
% Total
S

M

Constantes

Variables

o|lo|r|Oo|lo|o|jo|N| O~ OIT

[y
©

o
[EY
©

Tabla 37. Tiempo estandar del proceso de recepcion de materia prima.

Estudio de tiempos * Produ
Proceso Recepcién de materia prima Estudio 1
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cronémetro Vuelta a cero Tiempo Minutos
TR N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
RM1 89,49 | 85,17 | 88,28 | 262,94 | 87,65 1,00 | 87,65 0,19 | 104,30
RM2 20,14 | 18,87 | 21,59 | 60,60 | 20,20 1,00 | 20,20 0,19 | 24,04
RM3 92,36 | 91,14 | 80,16 | 263,66 | 87,89 | 1,00 | 87,89 0,19 | 104,59
RM4 10,28 | 11,34 | 10,85 | 32,47 | 10,82 | 1,00 | 10,82 0,19 | 12,88
Total (min) 245,80
T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:
Suplementos, Ts: Tiempo estandar
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- Tiempo estandar proceso de tejido

Tabla 38. Célculo de suplementos para el proceso de tejido.

Calculo de suplementos

Proceso

Tejido

Analista

Christian Pérez

Operario

Suplementos

M

Constantes

Necesidades personales

Base por fatiga

Trabajar de pie

Postura anormal

Uso de fuerza o energia muscular

Mala iluminacion

Variables

Condiciones atmosféricas

Concentracioén intensa

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

oOlrR|rRr|lOo|IN| Ol OoIN| M OI|T

% Total

20

S

0,20

Tabla 39. Tiempo estandar del proceso de tejido.

Estudio de tiempos * Produ
Proceso Tejido Estudio 2
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cron6metro Vuelta a cero Tiempo Minutos
— N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
Ti 5,45 5,03 589 | 16,37 546 | 1,00 546 | 0,20 6,55
TJ2 7,04 7,45 6,98 | 21,47 7,16 1,00 7,16 0,20 8,59
TJ3 23,64 | 22,65 23,76 | 70,05 | 23,35 1,00 | 23,35 0,20 | 28,02
TJ4 4,39 4,03 4,89 | 1331 4,44 1,00 4,44 0,20 5,32
TJ5 39,17 | 39,69 | 38,89 | 117,75| 39,25 | 1,00 | 39,25 | 0,20 | 47,10
TJ6 10,56 | 10,04 | 10,86 | 31,46 | 10,49 | 1,00 | 10,49 | 0,20 | 12,58
TJ7 59,74 | 58,98 60,23 | 178,95 | 59,65 1,00 | 59,65 0,20 | 71,58
TJ8 20,17 20,78 19,87 | 60,82 | 20,27 1,00 | 20,27 0,20 | 24,33
TJ9 10,11 10,67 10,59 | 31,37 | 10,46 1,00 | 10,46 0,20 | 12,55
TJ10 102,46 | 100,11 | 103,45 | 306,02 | 102,01 1,00 | 102,01 0,20 | 122,41
TJ11 2,34 2,12 2,57 7,03 2,34 | 1,00 2,34 | 0,20 2,81
TJ12 3,12 3,02 2,87 9,01 3,00 1,00 3,00 0,20 3,60
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Tabla 39. Tiempo estandar del proceso de tejido (continuacion).

—— Ne ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts

TJ13 3,28 2,98 3,05 9,31 3,10 | 1,00 310 | 0,20 3,72
TJ14 14,45 14,67 14,98 | 44,10 | 14,70 1,00 | 14,70 0,20 | 17,64
TJ15 6,61 6,15 6,08 | 18,84 6,28 1,00 6,28 0,20 7,54
TJ16 2,56 2,05 2,87 7,48 2,49 1,00 2,49 0,20 2,99
TJ17 4,37 4,45 3,98 | 12,80 4,27 1,00 4,27 0,20 5,12
TJ18 3,23 3,45 311 9,79 3,26 | 1,00 326 | 0,20 3,92
TJ19 2,58 2,67 2,89 8,14 2,71 1,00 2,71 0,20 3,26
TJ20 35,64 | 34,78 35,08 | 105,50 | 35,17 1,00 | 35,17 0,20 | 42,20
TJ21 40,34 | 41,18 | 40,67 | 122,19 | 40,73 1,00 | 40,73 0,20 | 48,88

Total (min) 480,70

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar

- Tiempo estandar proceso de preparacion de tela

Tabla 40. Célculo de suplementos para el proceso de preparacién de tela.

Calculo de suplementos
Proceso Preparacion de tela
Analista Christian Pérez Operario
Suplementos
Necesidades personales
Base por fatiga
Trabajar de pie
Postura anormal
Uso de fuerza o energia muscular
Mala iluminacion
Condiciones atmosféricas
Concentracion intensa
Ruido
Tensién mental
Monotonia
Tedio
% Total
S

M

Constantes

Variables

o|lo|lr|NOo|lo|o|hdMoO|N>MOI|TI

-
oo

o
[N
(o]
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Tabla 41. Tiempo estandar del proceso de preparacion de tela.

Estudio de tiempos ® Produ
Proceso Preparacion de tela Estudio 3
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cronémetro Vuelta a cero Tiempo Minutos
i N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
PT1 4,54 4,12 487 | 1353 | 4,51 1,00 4,51 0,18 5,32
PT2 7,76 7,34 7,95 | 23,05| 7,68 1,00 7,68 0,18 9,07
PT3 3,45 3,86 3,12 | 10,43 | 3,48 1,00 3,48 0,18 4,10
PT4 5,32 5,02 519 | 15,53 | 5,18 1,00 5,18 0,18 6,11
PT5 39,41 | 39,12 | 39,34 | 117,87 | 39,29 | 1,00 | 39,29 0,18 | 46,36
PT6 2,84 2,45 2,67 7,96 | 2,65 1,00 2,65 0,18 3,13
PT7 1,45 1,48 1,56 4,49 1,50 1,00 1,50 0,18 1,77
PT8 12,34 | 12,26 | 12,67 | 37,27 | 12,42 1,00 | 12,42 0,18 | 14,66
PT9 5,38 5,22 578 | 16,38 | 5,46 | 1,00 5,46 0,18 6,44
Total (min) 96,96

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar

Tiempo estandar proceso de prefijado

Tabla 42. Célculo de suplementos para el proceso de prefijado.

Calculo de suplementos

Proceso Prefijado

Analista Christian Pérez Operario

Suplementos M

Necesidades personales

Constantes -
Base por fatiga

Trabajar de pie

Postura anormal

Uso de fuerza o energia muscular

Mala iluminacién

. Condiciones atmosféricas
Variables

Concentracion intensa

Ruido

Tension mental

Monotonia

o|lo|r|O|lOo|Oo|Oo|h~OIN| DM OI|T

Tedio

% Total

[EY
[ep]

S 0,16
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Tabla 43. Tiempo estandar del proceso de prefijado.

Estudio de tiempos ® Produ
Proceso Prefijado Estudio 4
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cronémetro Vuelta a cero Tiempo Minutos
i N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
PF1 3,24 3,87 3,02 | 10,13 | 3,38 | 1,00 3,38 0,16 3,92
PF2 4,45 4,88 456 | 13,89 | 4,63 1,00 4,63 0,16 5,37
PF3 2472 | 2498 | 24,06 | 73,76 | 24,59 1,00 | 24,59 0,16 | 28,52
PF4 8,32 8,12 8,24 | 24,68 | 8,23 1,00 8,23 0,16 9,54
PF5 6,24 6,02 6,12 | 18,38 | 6,13 | 1,00 6,13 0,16 7,11
PF6 14,14 | 14,03 | 14,29 | 42,46 | 14,15 1,00 | 14,15 0,16 | 16,42
PF7 59,98 | 60,15 | 60,08 | 180,21 | 60,07 1,00 | 60,07 0,16 | 69,68
PF8 8,34 8,45 812 | 2491 | 830 | 1,00 8,30 0,16 9,63
Total (min) 150,19

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar

Tiempo estandar proceso de tintura

Tabla 44. Calculo de suplementos para el proceso de tintura.

Caélculo de suplementos

Proceso Tintura

Analista Christian Pérez

Operario

Suplementos

M

Necesidades personales

Constantes -
Base por fatiga

Trabajar de pie

Postura anormal

Uso de fuerza o energia muscular

Mala iluminacion

Condiciones atmosféricas

Variables —~
Concentracion intensa

Ruido

Tensién mental

Monotonia

Tedio

o|lo|r|N|Oo|olo|N|oN MO TI

% Total

N
[

S

0,21
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Tabla 45. Tiempo estandar del proceso de tintura.

Estudio de tiempos * Produ
Proceso Tintura Estudio 5
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cronémetro | Vuelta a cero Tiempo Minutos
i N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
TN1 3,45 3,08 3,76 10,29 3,43 | 1,00 343 | 0,21 4,15
TN2 14,28 | 14,03 14,12 42,43 | 14,14 1,00 | 1414 | 0,21 | 17,11
TN3 2478 | 24,45 | 24,89 74,12 | 24,71 1,00 | 24,71 0,21 | 29,90
TN4 8,56 8,45 8,76 25,77 8,59 | 1,00 859 | 0,21 | 10,39
TN5 2,89 2,96 2,67 8,52 2,84 | 1,00 2,84 | 0,21 3,44
TNG6 5,05 4,98 5,13 15,16 5,05 1,00 505| 0,21 6,11
TN7 8,74 8,65 8,58 25,97 8,66 1,00 8,66 | 0,21 | 10,47
TN8 10,56 | 10,44 | 10,87 31,87 | 10,62 1,00 | 10,62 0,21 | 12,85
TN9 602,38 | 600,45 | 601,54 | 1804,37 | 601,46 1,00 | 601,46 | 0,21 | 727,76
TN10 5,17 5,02 5,28 15,47 5,16 1,00 516 | 0,21 6,24
TN11 8,45 8,49 8,38 25,32 8,44 1,00 8,44 | 0,21 | 10,21
TN12 14,74 | 14,34 | 14,98 44,06 | 14,69 1,00 | 14,69 0,21 | 17,77
TN13 3,21 3,08 3,14 9,43 3,14 1,00 3,14 | 0,21 3,80
TN14 5,94 5,78 6,08 17,80 593 | 1,00 593 | 0,21 7,18
TN15 4436 | 44,45 | 44,87 | 133,68 | 44,56 1,00 | 4456 | 0,21 | 53,92
TN16 3,06 3,19 2,98 9,23 3,08 1,00 3,08 | 0,21 3,72
Total (min) 925,04

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar

Tiempo estandar proceso de acabado

Tabla 46. Calculo de suplementos para el proceso de acabado.

Caélculo de suplementos

Proceso Acabado
Analista Christian Pérez Operario
Suplementos H M
Necesidades personales 5
Constantes -
Base por fatiga 4
Trabajar de pie 2
Variables | Postura anormal 0
Uso de fuerza o energia muscular 4
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Tabla 46. Célculo de suplementos para el proceso de acabado (continuacién).

Mala iluminacion

Condiciones atmosféricas

Concentracion intensa

Ruido

Tensién mental

Monotonia

Tedio

OoO|Oo|lr|O|O|O|O

% Total

16

S

0,16

Tabla 47. Tiempo estandar del proceso de acabado.

Estudio de tiempos ® Produ
Proceso Acabado Estudio 6
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cronometro Vuelta a cero Tiempo Minutos
A N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
AC1 4,18 3,98 425 | 12,41 | 4,14 1,00 4,14 0,16 4,80
AC2 3,86 3,72 398 | 1156 | 385 | 1,00 3,85 0,16 4,47
AC3 8,58 8,42 8,76 | 25,76 | 859 | 1,00 8,59 0,16 9,96
AC4 5,07 4,95 528 | 15,30 | 5,10 1,00 5,10 0,16 5,92
AC5 1491 | 1454 | 14,78 | 44,23 | 14,74 1,00 | 14,74 0,16 | 17,10
AC6 42,16 | 41,87 | 42,02 | 126,05 | 42,02 1,00 | 42,02 0,16 | 48,74
AC7 1,82 1,67 1,52 5,01 1,67 1,00 1,67 0,16 1,94
ACS8 3,48 3,23 3,11 9,82 | 3,27 1,00 3,27 0,16 3,80
AC9 1,12 1,08 1,10 3,30 1,10 1,00 1,10 0,16 1,28
AC10 3,23 3,12 3,45 9,80 | 3,27 1,00 3,27 0,16 3,79
AC11 1,45 1,48 1,39 4,32 1,44 1,00 1,44 0,16 1,67
AC12 2,58 2,43 2,67 7,68 | 256 | 1,00 2,56 0,16 2,97
Total (min) 106,43

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar
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Tiempo estandar proceso de despacho

Tabla 48. Célculo de suplementos para el proceso de despacho.

Calculo de suplementos

Proceso

Despacho

Analista

Christian Pérez

Operario

Suplementos

M

Constantes

Necesidades personales

Base por fatiga

Variables

Trabajar de pie

Postura anormal

o|iN| M oI

Uso de fuerza o energia muscular

[EEN
[EEN

Mala iluminacion

Condiciones atmosféricas

Concentracioén intensa

Ruido

Tension mental

Monotonia

Tedio

oO|lOo|Rr|O|O|O|O

% Total

23

S

0,23

Tabla 49. Tiempo estandar del proceso de despacho.

Estudio de tiempos * Produ
Proceso Despacho Estudio 7
Analista Christian Pérez Operario Hombre
Cron6metro Vuelta a cero Tiempo Minutos
—— N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
DP1 3,32 3,12 3,41 9,85 | 3,28 | 1,00 3,28 0,23 4,04
DP2 4,87 4,62 498 | 1447 | 482| 1,00 4,82 0,23 5,93
DP3 12,17 | 12,11 | 11,92 | 36,20 | 12,07 1,00 | 12,07 0,23 | 14,84
DP4 8,56 8,45 8,78 | 25,79 | 8,60 1,00 8,60 0,23 | 10,57
DP5 5,65 5,43 555 | 16,63 | 554 | 1,00 554 | 0,23 6,82
DP6 14,12 | 13,98 | 14,45 | 42,55 | 14,18 1,00 | 14,18 0,23 | 17,45
DP7 4,45 4,62 440 | 1347 | 4,49 1,00 4,49 0,23 5,52
Total (min) 65,17

T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:

Suplementos, Ts: Tiempo estandar
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Finalmente, en la Tabla 50., se muestra el resumen de los resultados obtenidos del
tiempo estandar para cada proceso operativo de la organizacion. Ademas, en la Figura

28., se presenta la grafica de los resultados obtenidos.

Tabla 50. Tiempo estandar de los procesos operativos.

Proceso Tiempo estandar (min)
Recepcion de materia prima 245,80
Tejido 480,70
Preparacion de tela 96,96
Prefijado 150,19
Tintura 925,04
Acabado 106,43
Despacho 65,17
Total (min) 2070,29
Recepcion de materia prima 245.8
Tejido 480,7
Preparacion de tela 96,96
Prefijado 150,19
Tintura 925,04
Acabado 106,43
Despacho 65,17
0 200 400 600 800 1000

Tiempo (min)

Figura 28. Tiempo estandar de los procesos operativos.

3.1.3 Manual de procesos y procedimientos en base al modelo de gestion por
procesos para la linea de produccidn de tela en la empresa Produtexti Cia.
Ltda.

Este documento recopila informacion detallada sobre los pasos y acciones requeridas
para llevar a cabo el proceso productivo de una organizacién. Por tal razon, el manual
de procesos y procedimientos propuesto es una herramienta que permitird a los
operadores conocer de manera detallada y sistematica codmo deben llevar a cabo sus

actividades.
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A. Objetivo

Proporcionar a la empresa un instrumento técnico en el que se detalla de forma

sistematica los procedimientos que se deben llevar a cabo para la fabricacion de tela

Lycra Lav.

B. Alcance

El documento se centra en los procesos que se desarrollan en la linea de produccién

de tela Lycra Lav, iniciando desde la recepcion de materia prima hasta el despacho del

producto terminado.

C. Glosario de términos

- Proceso: Es una serie de actividades interrelacionadas que transforman insumos en

productos.

- Procedimiento: Es un método que consta de pasos y objetivos claros para llevar a

cabo un proceso.

- Actividad: Es el desempefio efectivo de una determinada tarea productiva.

- Documento: Es un registro escrito, fisico o virtual, que caracteriza una situacion o

circunstancia.

- Registro: Es un documento que proporciona evidencia de las acciones o

actividades especificas desempefiadas en una empresa.
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D. Contenido empresarial
- Presentacion

Produtexti, industria ambatefia con mas de 30 afios de experiencia en el mercado,
produce y comercializa textiles, siendo su especialidad la ropa interior para ambos
géneros, con personal altamente calificado y maquinaria especializada. Desde hace 3
décadas buscan diversificar sus lineas de negocio, importan y distribuyen al por mayor

y menor productos de tecnologia: celulares y computadoras portatiles.

Produtexti se ha venido preparando de manera constante para los nuevos escenarios
globalizados con el objetivo de llegar a los consumidores con productos de excelente
calidad y respaldados por un servicio de postventa insuperable.

Cuenta con instalaciones adecuadas, talento humano altamente capacitado y
especializado en cada una de las areas asignadas. Han incorporado en su ADN la

busqueda permanente del mejoramiento continuo en cada uno de sus procesos.

 Produ

Figura 29. Imagen empresarial de Produtexti Cia. Ltda.
- Datos informativos

Enla Tabla 51., se presentan los datos informativos de la empresa Produtexti Cia. Ltda.
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Tabla 51. Datos informativos de Produtexti Cia. Ltda.

Razdn social Produtexti Cia. Ltda.

RUC 1891747299001

Provincia Tungurahua

Canton Ambato

Direccion Parque Industrial 4ta etapa (Calle D y Av. Uno)
Teléfono 032434043

Correo electronico | info@produtexti.com

- Estructura organizacional

En la Figura 30., se presenta la estructura organizacional de Produtexti Cia. Ltda.

Junta Directiva
I

Gerencia
]
| | | |
Administrativo Comercial Talento Humano Operaciones
| | 1 —
Contabilidad Marketing Seguridad Dlseno_ .
Produccion
Tesoreria Venta_s y Conserjeria Proc_lucuon
negocios Textil - Tela
Seguridad y Disefio - Personal Produc_cmn
salud . Textil -
. Desarrollo Produtexti
ocupacional Prendas

Figura 30. Estructura organizacional de Produtexti Cia. Ltda.

95



PRODUTEXTI
@ Produtext. . MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Cddigo: M-P-PC Version: 1.0 Pagina: 6 de 70

En la Figura 31., se presenta la estructura organizacional de la linea de produccion de
tela de Produtexti Cia. Ltda.

Produccion
Textil - Tela
I
Subgerente
I
I I
Compras y Jefe de
atencién al cliente Produccion
[
[ [
Aux. de bodega Transporte
[ [ [ [
Mantenimiento | Tejeduria || Tintoreria Rama Secado

Figura 31. Estructura organizacional de la linea de produccion de tela.
- Mapa de procesos

En la Figura 32., se presenta el mapa de procesos de Produtexti Cia. Ltda.

96



PRODUTEXT]I

Estratégicos

administrativa

estratégica

2 Produtext.. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Cddigo: M-P-PC Version: 1.0 Pagina: 7 de 70
Gestion Planificacion

Gestidn de costos

Gestion logistica

Necesidades del cliente

AV

Operativos

Recepcion de
materia prima

Soporte

Satisfaccion del cliente

¢ Prefijado Acabado
Tejido { b
¢ Tintura Despacho
Preparacion de
tela
- Seguridad, salud -
Mantenimiento y medio ambiente Contabilidad

Figura 32. Mapa de procesos de Produtexti Cia. Ltda.
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E. Codificacién de procedimientos

En la Tabla 52., se presenta la codificacién de los procedimientos que se deben llevar

a cabo para la fabricacion de tela Lycra Lav.

Tabla 52. Codificacion de procedimientos.

Cadigo Significado
PC-P-RM-01 | Procedimiento del proceso de recepcidn de materia prima
PC-P-TJ-01 | Procedimiento del proceso de tejido
PC-P-PT-01 | Procedimiento del proceso de preparacion de tela
PC-P-PF-01 | Procedimiento del proceso de prefijado
PC-P-TN-01 | Procedimiento del proceso de tintura
PC-P-AC-01 | Procedimiento del proceso de acabado
PC-P-DP-01 | Procedimiento del proceso de despacho

F. Listado de documentos

En la Tabla 53., se presenta la codificacion de los documentos y registros de control

utilizados en los procesos de fabricacién de tela Lycra Lav.

Tabla 53. Listado de documentos.

Cadigo Significado
FT-P-RM-01 | Ficha técnica del proceso de recepcién de materia prima
FT-P-TJ-01 | Ficha técnica del proceso de tejido
FT-P-PT-01 | Ficha técnica del proceso de preparacion de tela
FT-P-PF-01 | Ficha técnica del proceso de prefijado
FT-P-TN-01 | Ficha técnica del proceso de tintura
FT-P-AC-01 | Ficha técnica del proceso de acabado
FT-P-DP-01 | Ficha técnica del proceso de despacho
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Tabla 53. Listado de documentos (continuacion).
Cadigo Significado
R-P-RM-001 | Registro de mercancia
R-P-TJ-001 | Nota de pedido
R-P-TJ-002 | Orden de pedido
R-P-PT-001 | Orden de produccion
R-P-PF-001 | Reporte de prefijado rama
R-P-TN-001 | Receta de productos quimicos
R-P-AC-001 | Reporte de acabado rama
R-P-AC-002 | Reporte de movimientos de Kardex
R-P-DP-001 | Guia de despacho
FT-1-PN-01 | Ficha técnica del indicador de pedidos no conforme
FT-1-RF-01 | Ficha técnica del indicador de rollos con falla de tejido
FT-1-RD-01 | Ficha técnica del indicador de rollos con defecto de prefijado
FT-1-RG-01 | Ficha técnica del indicador de rollos con el gramaje establecido
FT-1-RR-01 | Ficha técnica del indicador de rollos reprocesados
FT-I-RC-01 | Ficha técnica del indicador de rollos con cambio de color
FT-1-RP-01 | Fichatécnica del indicador de rollos con falla por paro de maquina
FT-1-RM-01 | Ficha técnica del indicador de rollos mal ingresados
FT-I-RE-01 | Ficha técnica del indicador de pesos erroneos ingresados
R-1-PN-001 | Registro de pedidos no conforme
R-1-RF-001 | Registro de rollos con falla de tejido
R-1-RD-001 | Registro de rollos con defecto de prefijado
R-1-RG-001 | Registro de rollos con el gramaje establecido
R-1-RC-001 | Registro de rollos reprocesados y cambios de color
R-1-RP-001 | Registro de rollos con falla por paro de maquina
R-1-RM-001 | Registro de rollos mal ingresados
R-1-1P-001 Registro de pesos errdneos ingresados
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A. Propdésito

Recibir el contenedor de materia prima y almacenar los insumos en la bodega de hilos.
B. Alcance

El procedimiento es aplicable Unicamente para la recepcion de materia prima.

C. Responsables

- Aux. de bodega de tela cruda e hilos: Es el encargado de controlar la descarga de
materia prima del contenedor, verificar el pedido y almacenar los insumos en la

bodega de hilos.

- Representante de compras y atencién al cliente: Es la responsable de ingresar la
cantidad de materia prima recibida al sistema ERP.

D. Glosario de términos

- Hilo: Fibra refinada de materia textil de origen natural, artificial o sintético, muy

fina, flexible y de diversa longitud; utilizado para coser y tejer.
- Algoddn: Fibra textil muy duradera, ademas tiene una suavidad notable al tacto.
- Spandex: Fibra sintética distinguida por su excelente elasticidad y resistencia.

- Guia de remision: Documento comercial que confirma la entrega de un pedido.
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E. Ficha técnica

Tabla 54. Ficha técnica del proceso de recepcidn de materia prima.

Ficha técnica de proceso
@ Produ Proceso Recepcion de materia prima
Cddigo FT-P-RM-01
Proposito

Recibir el contenedor de materia prima y almacenar los insumos en la bodega de hilos

Alcance

El procedimiento es aplicable Unicamente para la recepcion de materia prima

Responsables
- Aux. de bodega de tela cruda e hilos

- Representante de compras y atencion al

cliente

Proveedor

- Empresas fabricantes de hilo

Entrada

- Materia prima en el contenedor

Salida

- Hilos de algodon

- Hilos de spandex

Documentos
- Registro de mercancia

- Registro de pedidos no conforme

Recursos

- Estibadores

Indicador Formula Frecuencia
Porcentaje de pedidos N° de pedidos no conforme .
- , * 100 Trimestral
no Conforme N° total de pedldOS
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F.P

rocedimiento

Tabla 55. Procedimiento del proceso de recepcion de materia prima.

N° Actividad Responsable Descripcidn
Atender la recepcion | Aux. de bodegadetela | Se controla la descarga y el
! del contenedor cruda e hilos transporte de materia prima
Verificar el pedido | Aux. de bodega de tela | Mientras se descarga el contenedor
2 cruda e hilos se verifica la cantidad del pedido
segun la guia de remision
Almacenar los hilos | Aux. de bodegade tela | Se almacena la materia prima hasta
en la bodega cruda e hilos que se requiera y se informa a la
3 representante de compras y atencion
al cliente que se recibi6 el pedido sin
novedad
Ingresar la cantidad | Representante de | Se ingresa la cantidad de hilo
4 | del pedido al sistema | compras y atencién al | recibido al sistema ERP

cliente
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G. Flujograma de proceso

Recepcién de materia prima

Representante de compras y

Aux. de bodega de tela cruda e hilos L .
atencion al cliente

1 Inicio '

A

Atender la
recepcion del
contenedor

Verificar el pedido

Notificar a la -
+Pedido representante  de Enviar
Completo? compras y atencion comunicado  al |
al cliente proveedor
Almacenar los Ingresar la
hilos en la bodega cantidad del
pedido al sistema

Fin

Figura 33. Flujograma del proceso de recepcion de materia prima.
H. Documentos
R-P-RM-001: Registro de mercancia

R-1-PN-001: Registro de pedidos no conforme
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Tabla 56. Registro de mercancia.

Registro de mercancia

& Produ —
Cadigo R-P-RM-001
N° N° Peso neto | Peso bruto | Conos | Peso neto Peso Peso
Cartones | Lote por caja por caja | porcaja | porcono neto bruto

Total

Tabla 57. Ficha técnica del indicador de pedidos no conforme.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Recepcion de materia prima é Produ

Cddigo | FT-I-PN-01

Nombre del indicador | Porcentaje de pedidos no conforme

o Registrar el porcentaje de pedidos no conforme que se presenten en
Objetivo o o
el abastecimiento de materia prima

Tipo de indicador Indicador de eficacia

Formula N° de pedidos no conforme 100
*
N° total de pedidos

Frecuencia Trimestral
Unidad Porcentaje
Meta <5%
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Tabla 58. Registro de pedidos no conforme.

Registro | Pedidos no conforme

# Produ -
Cddigo R-1-PN-001
Periodo . % Obs. y/o
) N° total de N° de pedidos no )
Trimestre | Fecha | Fecha . indicador acclones
pedidos conforme )
inicio fin correctivas
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A. Propdésito

Llevar a cabo la transformacion de los hilos de algodén y spandex en tela cruda.
B. Alcance

El procedimiento abarca el ingreso de materia primay la fabricacion del tejido.
C. Responsables

- Jefe de produccidn de telas: Es el responsable de realizar el pedido al area de tejido,

indicando la cantidad de rollos requeridos.

- Jefe de tejeduria: Es el responsable de asignar la maquina de tejer, el tejedor y el

namero de rollos segun la nota de pedido.

- Aux. de bodega de tela cruda e hilos: Es el encargado de transportar la materia

prima y realizar el descargo del Kardex de la bodega de hilos.

- Tejedor: Es el encargado de verificar constantemente el proceso de tejido, a fin de
identificar posibles errores que pueden presentarse (falla de aguja) o atender la

solicitud de la méaquina en el caso de algun disparo de alarma.

- Representante de compras y atencion al cliente: Es la responsable de descargar las
cantidades de la bodega de hilos e ingresar como rollos de tela cruda al sistema
ERP.
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D. Glosario de términos

- Area de tejido: Espacio conformado por maquinas tejedoras circulares donde los

hilos se convierten en tela cruda.

- Tejido circular: Tela de punto ultrafino de calibre 16 a calibre 28 tejido con una

maquina de tejer circular.
- Galga: Es el nimero de agujas por pulgada en una maquina de tejer.

- Aguja: Barrita hecha de metal, con una punta en un extremo y un agujero en el

otro, a través de la cual se puede pasar hilo, cuerda, etc.

- Platina: Se encarga de sujetar el tejido cuando sube la aguja, haciendo todos los
puntos iguales.

- Malla: Es la formacion perfecta del tejido del hilo lo que crea la tela.

- Tela cruda: Tejido que no ha sufrido ningun otro proceso (tintura o acabado) y

conserva las propiedades generales de la fuente de la que se obtuvo la fibra.
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E. Ficha técnica

Tabla 59. Ficha técnica del proceso de tejido.

Ficha técnica de proceso
® Produ Proceso Tejido
Cddigo FT-P-TJ-01
Proposito

Llevar a cabo la transformacion de los hilos de algodon y spandex en tela cruda

Alcance

El procedimiento abarca el ingreso de materia prima y la fabricacion del tejido

Responsables
- Jefe de produccion de telas

- Jefe de tejeduria

- Aux. de bodega de tela cruda e hilos

- Tejedor

- Representante de compras y atencién al

cliente

Proveedor

- Bodega de materia prima

Entrada
- Hilos de algoddn

- Hilos de spandex

Salida
- Tela cruda

Documentos
- Nota de pedido
- Orden de pedido

- Registro de rollos con falla de tejido

Recursos
- Méaquina tejedora circular semiautomatica

- Coche de carga

Indicador Formula Frecuencia
Porcentaje de rollos N° de rollos con falla de tejido
s . * 100 Mensual
con falla de tejido N° de rollos producidos
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F. Procedimiento

Tabla 60. Procedimiento del proceso de tejido.

N° Actividad Responsable Descripcidn
Elaborar la nota de | Jefe de produccion de | Se realiza el pedido al area de tejido,
1 | pedido telas indicando la cantidad de rollos
requeridos
Generar la orden de | Jefe de tejeduria Se asigna la maquina, el tejedor y el
2 | pedido numero de rollos segun la nota de
pedido
Transportar los hilos | Aux. de bodega de tela | Se trasladan las cajas de materia
de algodon y | cruda e hilos prima a la tejedora circular y se
3 spandex a la realiza el descargo del Kardex de la
maquina asignada bodega de hilos
Limpiar la tejedora | Tejedor Se elimina la pelusa de la maquina
4 circular con la pistola de aire y se lubrica
Distribuir los hilos | Tejedor Se colocan los conos de los hilos de
5 | enlamaquina algoddn y spandex en cada una de
las filetas y soportes
Elaborar el disefio Tejedor Se cambia la posicion de las agujas,
6 levas y talones de la maguina segun
el requerimiento
Calibrar la tejedora | Tejedor Se ajusta el movimiento de la polea
circular para la conduccidn del hilo hacia el
7 alimentador, igualmente se ajustan
los tensores (hilo y tejido en los
rodillos)
Enhebrar el hilo y | Tejedor Se pasa el hilo y spandex por la
spandex tuberia, por el purgador del
8 alimentador y finalmente por el ojo
de la aguja
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Tabla 60. Procedimiento del proceso de tejido (continuacion).

N° Actividad Responsable Descripcién
Programar Tejedor Se programa el namero de
magquinaria revoluciones por minuto y el
? nimero de vueltas totales de la
tejedora circular
Ejecutar el proceso | Tejedor Se da inicio al proceso de tejido y se
de tejido y revisar realiza una inspeccion visual a fin de
constantemente identificar posibles errores que
10 pueden presentarse (falla de aguja) o
atender la solicitud de la méaquina en
el caso de algun disparo de alarma
Cortar la Tejedor Antes de finalizar el proceso de
terminada tejido se cambia un cono de algodén
por uno de poliéster para colocar la
11 guia de corte en la tela,
posteriormente, al detenerse la
maquina, el tejedor corta el rollo de
tela terminada
Descargar la Tejedor Se retira el rollo de tela de la
e terminada tejedora circular
Transportar la tela a | Tejedor Se traslada el rollo de tela a la
13 | la maquina maquina revisadora para realizar el
revisadora control de calidad
Revisar el rollo de | Tejedor Se revisa si el rollo de tela presenta
1 tela algun tipo de falla
Registrar las fallas | Tejedor Se registran las fallas observadas en
o observadas la orden de produccion
Transportar el rollo a | Tejedor El traslado del rollo de tela lo realiza
o la balanza el tejedor
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Tabla 60. Procedimiento del proceso de tejido (continuacion).

N° Actividad Responsable Descripcién
Pesar el rollo de tela | Tejedor Se realiza el pesaje del rollo y se
17 anota el peso en la orden de
produccién
Colocar cédigos en | Tejedor En la tela se coloca, el nimero de
18 | latela maquina, namero de rollo, cddigo de
tejeduria 'y peso
Transportar el rolloa | Aux. de bodega de tela | El traslado de tela cruda se realiza en
19 | la bodega de tela | cruda e hilos un coche de carga
cruda
Recoger el sobrante | Aux. de bodegade tela | Se realiza el pesaje de la materia
20 | de materia prima cruda e hilos prima sobrante y se anota el peso en
la orden de produccion
Registrar la cantidad | Representante de | Se descarga las cantidades de la
21 | de materia primaque | compras y atencion al | bodega de hilos y se ingresa como

se utilizo

cliente

rollos de tela cruda al sistema ERP

G. Flujograma de proceso
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Limpiar la Programar la
tejedora maquinaria
Transportar circular v (;Preser;ta
Elaborar la Generar la los hilos de v - fallas?
. . Ejecutar el
nota de orden  de R algodén y Distribuir los proceso de
pedido pedido spgnd_ex a la hl[os_ en la tejido y revisar :
maquina maquina constantemente Registrar las
asignada 4 — fallas y
Elaborar el Cortar la tela soluci(inarlas
disefio .
v terminada Transportar
Calibrar la Y el rollo a la
Transportar circular
el rollo a la A 4 Vv Pesar el rollo :
bodega  de “T7| Enhebrar el | | | Revisar el de tela Registrar  la
tela cruda hilo y spandex rollo de tela 4 cantidad  de
v Colocar cédigos materia [t)_rll_m,a
Recoger el en la tela que se utilizé
sobrante de
materia prima Fin

Figura 34. Flujograma del proceso de recepcion de tejido.
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H. Documentos

R-P-TJ-001: Nota de pedido

R-P-TJ-002: Orden de pedido

R-1-RF-001: Registro de rollos con falla de tejido

Tabla 61. Nota de pedido.

Nota de pedido

 Produ Codigo R-P-TJ-001
Pedido
Prioridad Cadigo Descripcidn Cantidad Unidad Observacion
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Tabla 62. Orden de pedido.

Pedido N°  Produ Cédigo | R-P-TJ-002
Cant. Rollos F. inicio Consumos % | Mag. N°
Peso/Rollo kg F. final Galga
Total a tejer kg Rollos/dia Agujas
Revol. x rol. RPM Alimet.
Articulo: Total tejido Diam. ”
Cod. Tejido

Hilado Prove. Lote % L.M (mm)
1 1
2 2
3 3
Polea: L: Nonio:  Reloj: Tiraje:
N° | Fecha Peso Turno Tejedor | lote/hilo | Cont. final Obs.
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Tabla 63. Ficha técnica del indicador de rollos con falla de tejido.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Tejido

 Produ

Caddigo | FT-I-RF-01

Nombre del indicador

Porcentaje de rollos con falla de tejido

Obijetivo

Recopilar el porcentaje de rollos que presenten algun tipo de falla

luego del proceso de tejido

Tipo de indicador

Indicador de eficacia

N° de rollos con falla de tejido
*

Sl N° de rollos producidos 100
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%
Tabla 64. Registro de rollos con falla de tejido.
Registro | Rollos con falla de tejido
. Produ =
Cadigo R-1-RF-001
Periodo N° de rollos con falla de tejido Obs. y/o
N° de rollos .
Mes | Fecha | Fecha . — | % | acciones
producidos | H | FA |DH | PM | Cc | € _
inicio fin 2 correctivas

H: Huecos, FA: Falla de aguja, DH: Doble hilo, PM: Problemas de materia prima, C: Contaminacion
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A. Propdésito

Abrir la tela cruda como fase de preparacion.

B. Alcance

El procedimiento comprende la recepcion de tela cruda y la obtencion de tela abierta.
C. Responsables

- Jefe de produccion de telas: Es el responsable de generar la orden de produccion,
donde asigna el nimero de orden, cantidad de rollos, color, maquina de tintura y

parametros de acabado.

- Aux. de bodega de tela cruda e hilos: Es el encargado de preparar la tela cruda
segun la orden de produccion, para preparar la orden utiliza el método FIFO.

- Preparador de telas: Es el encargado de abrir la tela cruda y alistarla para el proceso

de prefijado.
D. Glosario de términos

- Maquina abridora - plegadora: Maquina que permite abrir el tejido cuando es

tubular.

- Meétodo FIFO: Método de gestion de inventarios que indica (primero en entrar,

primero en salir).

- Cuerda: Serie de hebras que forman un solo cuerpo.
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E. Ficha técnica

Tabla 65. Ficha técnica del proceso de preparacion de tela.

Ficha técnica de proceso
 Produ Proceso Preparacion de tela
Cadigo FT-P-PT-01
Propdsito

Abrir la tela cruda como fase de preparacion

Alcance

El procedimiento comprende la recepcion de tela cruda y la obtencidn de tela abierta

Responsables Proveedor
- Jefe de produccién de telas - Proveedor interno proceso de tejido

- Aux. de bodega de tela cruda e hilos

- Preparador de telas

Entrada Salida

- Tela cruda - Tela abierta

Documentos Recursos

- Orden de produccion - Méquina abridora — plegadora

- Coche de carga

Indicador Formula Frecuencia

Ninguno
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F. Procedimiento

Tabla 66. Procedimiento del proceso de preparacion de tela.

N° Actividad Responsable Descripcion

Generar la orden de | Jefe de produccion de | Se asigna el nimero de orden,
1 | produccion telas cantidad de rollos, color, maquina

de tintura y parametros de acabado

Preparar latelacruda | Aux. de bodegadetela | Se prepara la orden utilizando el
2 |segun la orden de | cruda e hilos método FIFO

produccién

Transportar la tela | Aux. de bodegadetela | Se prepara la tela en pallets, se
3 | cruda a la maquina | cruda e hilos traslada y se almacena

abridora - plegadora temporalmente cerca a la maquina

Preparar la | Preparador de telas Se limpia la maqguina abridora-
4 maquinaria plegadora

Coser los extremos | Preparador de telas Se unen las telas para formar una
> de tela cruda sola cuerda

Unir la tela de guia a | Preparador de telas Se adhiere la tela de guia a la cuerda
6 | los extremos de la formada

cuerda

Encender la | Preparador de telas Se enciende la maquina y se da
! maquinaria inicio al proceso
8 Abrir tela Preparador de telas Se ejecuta y verifica el proceso

Transportar al | Preparador de telas Se traslada la tela abierta en un
9 | almacenamiento coche de carga y se almacena

temporal temporalmente
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G. Flujograma de proceso

Preparacion de tela

Jefe de produccion de telas

Aux. de bodega de tela cruda e

hilos

Preparador de telas

1 Inicio '

Generar la orden

de produccion

\ 4

Preparar la tela
cruda segin la
orden de produccion

Preparar la
maquinaria

v

Transportar la tela
cruda a la maquina
abridora - plegadora

Coser los extremos
de tela cruda

v

Unir latela de guiaa
los extremos de la

cuerda
o

Encender la
maquinaria

v

Abrir tela

v

Transportar al
almacenamiento
temporal

Fin

Figura 35. Flujograma del proceso de preparacion de tela.

H. Documentos

R-P-PT-001: Orden de produccion
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Tabla 67. Orden de produccién.

Programa V. Torniquete Prepara, abrir, Abrir, plegar
oF g V. Bor:ba plegartelacruda telahu?neza ﬁprOdu
Color ° Cédigo I R-P-PT-001
E _r% % 2| = rgc § Dato real C.C.
N . Tela Cadigo N° é § 'E? ‘E % § ‘3 E Ancho Gr/ | Ancho | Gr/ | Encog | Encog | Obs
Codigo S | Peso | @ s | E| 7| <| 3 Rend.
e Nombre | Tejeduria | Mag j; i V13 m2 Mt. m2 | %L | %A
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Total Kilos Rol.
Cadigo Tintura Over N°
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A. Propdésito

Obtener los parametros de ancho y gramaje deseados en la tela.
B. Alcance

El procedimiento comprende el tratamiento térmico de tela abierta y la obtencion de
tela prefijada.

C. Responsables

- Jefe de rama: Es el responsable de revisar la orden de produccién e iniciar el

proceso de prefijado.

- Operador: Es el encargado de operar la maquina rama y verificar constantemente
el proceso.

D. Glosario de términos
- Rama: Méaquina textil que permite el fijado, secado y acabado de los tejidos.

- Prefijado: Es un tratamiento térmico que imparte estabilidad dimensional de ancho
y gramaje de la tela.

- Gramaje: Representa el peso en gramos por metro cuadrado.
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E. Ficha técnica

Tabla 68. Ficha técnica del proceso de prefijado.

Ficha técnica de proceso
® Produ Proceso Prefijado
Caodigo FT-P-PF-01
Propdsito

Obtener los parametros de ancho y gramaje deseados en la tela

Alcance

El procedimiento comprende el tratamiento térmico de tela abierta y la obtencion de tela

prefijada

Responsables
- Jefe de rama

Proveedor

- Proveedor interno proceso de preparacion

- Operador de tela
Entrada Salida

- Tela abierta - Tela prefijada
Documentos Recursos

- Reporte de prefijado rama

- Registro de rollos con defecto de prefijado

- Méquina rama

- Coche de carga

- Registro de rollos con el gramaje
establecido
Indicador Formula Frecuencia
Porcentaje de rollos con | Ne de rollos con defecto de prefijado
- . , %100 Mensual

defecto de prefijado N° de rollos producidos
Porcentaje de rollos con | N° de rollos con el gramaje establecido

. . S . * 100 Mensual
el gramaje establecido N® de rollos producidos
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F. Procedimiento

Tabla 69. Procedimiento del proceso de prefijado.

NO

Actividad

Responsable

Descripcion

Revisar la orden de

Jefe de rama

Se revisa la orden de produccion

1 | produccion emitida por el jefe de produccién de
telas
Transportar la tela | Operador El traslado de la tela se realiza en un
2 abierta a la rama coche de carga
Limpiar la rama Operador Se limpia la maquina previo al inicio
3 del proceso
Programar la | Operador Se establece la velocidad de los
4 | maguinaria rodillos (17 m/min) y la temperatura
de cada quemador (200 °C)
Colocar los | Operador Se coloca humectante y agua en la
5 | productos quimicos maquina rama
en larama
Cargar la tela en la | Operador Se pasa la tela por cada rodillo de la
° rama rama
Ejecutar el proceso | Operador Se da inicio al proceso y se revisa
de prefijado y revisar constantemente que los filos de la
7 | constantemente la tela siempre se adhieran a las agujas
tela de la rama y que salga del gramaje
solicitado
Transportar al | Operador Se traslada la tela prefijada en un
8 | almacenamiento coche de carga y se almacena

temporal

temporalmente

127




PRODUTEXT]I

# Produtext... MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Cddigo: PC-P-PF-01 Version: 1.0 Pagina: 38 de 70
G. Flujograma de proceso
Prefijado

Jefe de rama

Operador

v

Revisar la orden de
produccion

\4

Transportar la tela
abierta a la rama

v

Limpiar la rama

v

Programar la
maquinaria

v

Colocar los
productos quimicos
en larama

v

Cargar la tela en la
rama

v

Ejecutar el proceso
de prefijado vy
revisar
constantemente  la
tela

v

Transportar al
almacenamiento
temporal

Fin

Figura 36. Flujograma del proceso de prefijado.
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H. Documentos

R-P-PF-001: Reporte de prefijado rama

R-1-RD-001: Registro de rollos con defecto de prefijado

R-1-RG-001: Registro de rollos con el gramaje establecido
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Tabla 70. Reporte de prefijado rama.

é Produ Reporte de prefijado rama Codigo R-P-PF-001
Codigo | Presion Ancho MT. Ancho | Temperatura | Compu | Alimen ) Ancho | Gr/ | Over N°
Fecha . Velocidad Color Obs.
Tela | Foulard | gntrada | Salida | Cadena °C erta tacion Mt. m2 N° Rollos

130




# Produ

PRODUTEXT]I
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cddigo: PC-P-PF-01

Version: 1.0 Pagina: 41 de 70

Tabla 71. Ficha técnica del indicador de rollos con defecto de prefijado.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Prefijado

 Produ

Cddigo | FT-I-RD-01

Nombre del indicador

Porcentaje de rollos con defecto de prefijado

Obijetivo

Llevar el registro del porcentaje de rollos que presentan algun tipo

de defecto después del proceso de prefijado

Tipo de indicador

Indicador de eficacia

N° derollos con defecto de prefijado
*

SO N° de rollos producidos 100
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%
Tabla 72. Registro de rollos con defecto de prefijado.
Registro | Rollos con defecto de prefijado
. Produ i
Cadigo R-1-RD-001
Periodo N° de N° de rollos con defecto de prefijado Obs. y/lo
Mes | Fecha | Fecha rollos % acciones

inicio fin

PM PH MA

Total

producidos correctivas

PM: Paro de maquina, CH: Problemas de humectacion en el proceso, MA: Mal abierto de tela
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Tabla 73. Ficha técnica del indicador de rollos con el gramaje establecido.

Ficha técnica de indicador
Proceso | Prefijado  Produ
Codigo | FT-I-RG-01
Nombre del Porcentaje de rollos con el gramaje establecido
indicador
o Registrar el porcentaje de rollos que cumplen con el gramaje
Objetivo ) ) )
establecido por el cliente interno
Tipo de indicador Indicador de eficiencia
E6rmula N° derollos con el gramaje establecido
*
N° de rollos producidos
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta > 95%
Tabla 74. Registro de rollos con el gramaje establecido.
Registro | Rollos con el gramaje establecido
 Produ il
Cddigo R-1-RG-001
Periodo N° de rollos con % Obs. y/o
N° de rollos . .
Mes | Fecha | Fecha : el gramaje indicador | acciones
producidos ) )
inicio fin establecido correctivas
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A. Propdésito

Colocar la tela prefijada en la maquina de tintura para establecer la tonalidad de esta.
B. Alcance

El procedimiento es aplicable desde la recepcion de tela prefijada hasta la obtencion
de tela tinturada.

C. Responsables

- Jefe de tintoreria: Es el responsable de revisar la orden de produccion y generar la

receta en el sistema ERP segun el peso y color requerido.

- Aux. de bodega de quimicos: Es el encargado de pesar los quimicos (colorantes y
auxiliares) segun el requerimiento de la receta y trasladarlos a la méaquina de

tintura.

- Tintorero: Es el encargado de operar la maquina de tintura y colocar los productos

quimicos segln se requiera.

- Preparador de telas: Es el encargado de plegar la tela tinturada y prepararla para el

proceso de acabado.
D. Glosario de términos

- Tintura: Proceso quimico en el que se afiaden colorantes y auxiliares para dar a la

tela prefijada un color diferente al original.
- Quimicos colorantes: Productos quimicos que dan color a las fibras textiles.

- Quimicos auxiliares: Productos quimicos que ayudan a obtener un tinte uniforme,

sin grietas y con buena humectacién para mejorar la retencion del tinte.

- Plegar: Estirar tela enroscada y arrugada.
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E. Ficha técnica

Tabla 75. Ficha técnica del proceso de tintura.

Ficha técnica de proceso
@ Produ Proceso Tintura
Cadigo FT-P-TN-01
Propdsito

Colocar la tela prefijada en la maquina de tintura para establecer la tonalidad de esta

Alcance

El procedimiento es aplicable desde la recepcion de tela prefijada hasta la obtencion de tela

tinturada
Responsables Proveedor
- Jefe de tintoreria - Proveedor interno proceso de prefijado

- Aux. de bodega de quimicos
- Tintorero

- Preparador de telas

Entrada Salida

- Tela prefijada - Tela tinturada

Documentos Recursos

- Receta de productos quimicos - Maquina de tintura “overflow”

- Registro de rollos reprocesados y cambios | - Productos quimicos

de color - Coche de carga
Indicador Formula Frecuencia

Porcentaje de rollos N° de rollos reprocesados

5 . * 100 Mensual
reprocesados N° de rollos producidos
Porcentaje de rollos N° de rollos con cambio de color

5 . Mensual
con cambio de color N° de rollos producidos
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F. Procedimiento

Tabla 76. Procedimiento del proceso de tintura.

N° Actividad Responsable Descripcion

Revisar la orden de | Jefe de tintoreria Se revisa la orden de produccion
1 | produccion emitida por el jefe de produccién de

telas

Generar la receta Jefe de tintoreria Se genera la receta en el sistema
2 ERP segun el peso y color requerido

Pesar los productos | Aux. de bodega de | Se pesa los auxiliares y colorantes
3 quimicos quimicos segun el requerimiento de la receta

Transportar los | Aux. de bodega de | Se traslada los auxiliares vy
4 | quimicos a la | quimicos colorantes a la maquina de tintura

maéaquina de tintura

Transportar la tela | Tintorero El traslado de la tela prefijada se
5 |prefijada a la realiza en un coche de carga

méaquina

Cargar la maquina | Tintorero Se carga agua limpia en la maquina
6 | de tintura con agua de tintura para facilitar el ingreso de

limpia la tela prefijada

Colocar la tela | Tintorero Se carga la cuerda de tela prefijada
7 | prefijada en la en la maquina de tintura

maquina

Programar la | Tintorero Se programa la maquina de tintura
8 | méquina de tintura segln el requerimiento de la orden

de produccién

Ejecutar el proceso | Tintorero Se dainicio al proceso, se revisay se
9 | de tintura y revisar colocan los productos quimicos

constantemente segun se requiera
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Tabla 76. Procedimiento del proceso de tintura (continuacion).

N° Actividad Responsable Descripcién

Cargar la maquina | Tintorero Se carga huevamente agua limpia en
10 | de tintura con agua la méaquina de tintura para descargar

limpia latela

Descargar la tela Tintorero Se descarga la tela tinturada en un
H coche de carga

Revisar la  tela | Tintorero Inspeccion  visual a fin de
12 | tinturada determinar posibles fallas en la tela

tinturada

13

Transportar la tela
tinturada a la
méaquina abridora -

plegadora

Preparador de telas

El traslado de la tela tinturada se

realiza en un coche de carga

14

Limpiar la maguina

abridora - plegadora

Preparador de telas

Se limpia la méaquina antes de plegar

la tela

Plegar la tela y

Preparador de telas

Se estira la tela tinturada dado que al

15 | revisar salir de la maquina de tintura, esta
constantemente sale enroscada y arrugada
Transportar al | Preparador de telas Se traslada la tela tinturada en un

16 | almacenamiento coche de carga y se almacena

temporal

temporalmente

G. Flujograma de proceso
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Tintura
Jefe de tintoreria Aux. de bodega de quimicos Tintorero Preparador de telas
i Transportar la Transportar la
tela prefijada a Cargar  la tela tinturada a
la maquina g’r?t%l:;na cgr? la. maquina
Revisar  la v agua limpia abridora -
orden de Pesar los Cargar la plegadora
produccion > productos maquina  de v v
v guimicos tintura con agua Descargar la Limpiar la
Generar la v limpia tela maguina
receta Transportar v i abridora -
e los quimicos Colocar  la Revisar 1 plegadora
8 la maquina tela prefijada tela tinturada v
de tintura en la maquina

¢Presenta
fallas?

v
Programar la
maquina de
tintura

v
Ejecutar el
proceso de
tintura y revisar
constantemente

Reprocesar
tela tinturada

Plegar la tela y
revisar
constantemente

v

Transportar al
almacenamien
to temporal

Fin

Figura 37. Flujograma del proceso de tintura.
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H. Documentos
R-P-TN-001: Receta de productos quimicos

R-1-RC-001: Registro de rollos reprocesados y cambios de color
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Tabla 77. Receta de productos quimicos.

Cadigo R-P-TN-001 Receta de productos quimicos 6 Produ
Orden N° Responsable Variacion
Producto Centro Costo Costo
Cantidad Bodega Salida Total
Fecha Notas
Cadigo Descripcion Base Rel. Planificado Problemas Unidad Costo Total Bodega Notas
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Tabla 78. Ficha técnica del indicador de rollos reprocesados.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Tintura

 Produ

FT-1-RR-01

Codigo

Nombre del indicador

Porcentaje de rollos reprocesados

Obijetivo

Recopilar el porcentaje de rollos reprocesados

Tipo de indicador

Indicador de eficacia

N° de rollos reprocesados

FemulE N° de rollos producidos * 100
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%

Tabla 79. Ficha técnica del indicador de rollos con cambio de color.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Tintura  Produ
Caodigo | FT-1-RC-01

Nombre del indicador

Porcentaje de rollos con cambio de color

Obijetivo

Llevar el registro del porcentaje de rollos que cambian de color

luego de ser reprocesados

Tipo de indicador

Indicador de eficacia

N°derollos con cambio de color

Selima N° de rollos producidos 100
Frecuencia Mensual

Unidad Porcentaje

Meta <5%
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Tabla 80. Registro de rollos reprocesados y cambios de color.

Registro | Rollos reprocesados y cambios de color
. Produ i
Codigo | R-1-RC-001

) N° de rollos N° de

Periodo N° de Obs. y/o
reprocesados rollos con .
Mes rollos % ) % | acciones
Fecha | Fecha . — cambio de )

L . producidos | F | FM | EH | £ correctivas

inicio | fin 2= color

F: Falla de materia prima, FM: Falla mecanica, EH: Error humano
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PROCEDIMIENTO DEL PROCESO DE
ACABADO

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Christian Pérez Ing. José Gavidia, Mg. Ing. Santiago Pinto, Mg.
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A. Propdésito

Brindar el acabado deseado a la tela tinturada.
B. Alcance

El procedimiento inicia con la llegada de tela tinturada y finaliza con el rollo de tela

terminado.
C. Responsables

- Jefe de rama: Es el responsable de revisar la orden de produccién e iniciar el

proceso de acabado.

- Operador: Es el encargado de operar la maquina rama y verificar constantemente

el proceso.
D. Glosario de términos
- Rama: Maquina textil que permite el fijado, secado y acabado de los tejidos.

- Acabado: Proceso que se realiza sobre la tela con el propdésito de modificar algunas

de sus caracteristicas, tales como: apariencia, tacto o comportamiento.

- Gramaje: Representa el peso en gramos por metro cuadrado.
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E. Ficha técnica

Tabla 81. Ficha técnica del proceso de acabado.

Ficha técnica de proceso
 Produ Proceso Acabado
Caodigo FT-P-AC-01
Propdsito

Brindar el acabado deseado a la tela tinturada

Alcance

El procedimiento inicia con la llegada de tela tinturada y finaliza con el rollo de tela

terminado

Responsables
- Jefe de rama

- Operador

Proveedor

- Proveedor interno proceso de tintura

Entrada

- Tela tinturada

Salida

- Rollo de tela terminado

Documentos

- Reporte de acabado rama

- Reporte de movimientos de Kardex

- Registro de rollos con falla por paro de
maquina

- Registro de rollos mal ingresados

Recursos
- Méaquina rama

- Coche de carga

Indicador Formula Frecuencia
Porcentaje de rollos con | ne de rollos con falla por paro de maq. 100 Mensual
- *
falla por paro de méquina N°de rollos pT'OdU.CldOS
Porcentaje de rollos mal N° de rollos mal ingresados
) — , * 100 Mensual
ingresados N° total de rollos ingresados
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F. Procedimiento

Tabla 82. Procedimiento del proceso de acabado.

NO

Actividad

Responsable

Descripcion

Revisar la orden de

Jefe de rama

Se revisa la orden de produccion

1 | produccion emitida por el jefe de produccién de
telas
Transportar la tela | Operador El traslado de la tela tinturada se
2 |tinturada a la realiza en un coche de carga
maquina
Programar la rama Operador Se establece la velocidad de los
rodillos (17 m/min), la temperatura
3 de cada quemador (180 - 190 °C) y
se carga el tubo en la salida de la
rama
Preparar la cuba de | Operador Se coloca agua en la maquina rama
4 agua
Cargar la  tela | Operador Se pasa la tela por cada rodillo de la
> tinturada en la rama rama
Ejecutar el proceso, | Operador Se da inicio al proceso y se revisa
verificar calidad y constantemente que los filos de la
parametros de ancho tela siempre se adhieran a las agujas
6 | y gramaje de latela de la rama y se engomen, ademas se
revisa que el ancho y gramaje de la
tela sea el requerido en la orden de
produccién
Cortar el rollo de tela | Operador Se corta el rollo de tela una vez que
! terminado esté listo
g Enfundar el rollo de | Operador Se coloca el rollo dentro de la funda

tela

y se sella
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Tabla 82. Procedimiento del proceso de acabado (continuacién).

N° Actividad Responsable Descripcién
Transportar el rollo a | Operador Se traslada y se coloca el rollo de
? la balanza tela sobre la balanza
Pesar y registrar el | Operador Se pesa el rollo de tela y se realiza el
10 rollo en el sistema ingreso en el sistema ERP
Etiquetar el rollo de | Operador Se imprime la etiqueta con las
11 | tela especificaciones y se la adhiere en la
funda del rollo
1 Almacenar el rollo | Operador Temporalmente el rollo de tela se

de tela

almacena en el area de acabado
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G. Flujograma de proceso

Acabado
Jefe de rama Operador
Inicio 'I_'ransportar la tela
> tinturada a la
v méquina
Revisar la orden de v
produccion Programar la rama
v
Preparar la cuba de
agua
v

Cargar la tela
tinturada en la rama
v

Ejecutar el proceso,
verificar calidad y

parametros de
ancho y gramaje de
la tela

v

Cortar el rollo de
tela terminado
v

Enfundar el rollo de
tela

v
Transportar el rollo
a la balanza

v
Pesar y registrar el
rollo en el sistema

v

Etiquetar el rollo de
tela

L2

Almacenar el rollo
de tela

Fin

Figura 38. Flujograma del proceso de acabado.
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H. Documentos

R-P-AC-001: Reporte de acabado rama

R-P-AC-002: Reporte de movimientos de Kardex
R-1-RP-001: Registro de rollos con falla por paro de maquina

R-1-RM-001: Registro de rollos mal ingresados
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Tabla 83. Reporte de acabado rama.

6 Produ Reporte de acabado rama Codigo R-P-AC-001
N° Cédigo N° Presion Ancho MT. Ancho | Tempera | Compuer | Alimenta | Velocidad | Ancho | Gr/

Fecha . Color » . Obs
Secuencia Tela Over Foulard | Entrada | Salida | Cadena tura °C ta cion (m/min) Mt. m2
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Tabla 84. Reporte de movimientos de Kardex.

5 Produ Reporte de movimientos de Kardex Cadigo R-P-AC-002
Cod. | Observa . . V. V. L . L . .
Doc. | Fecha | Bodega ) Producto Cantidad Unidad Lote | Ubicacion | Tipo | Diario | Motivo | Destino | Total
Prod. ciones Ingr. | Prom.
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Tabla 85. Ficha técnica del indicador de rollos con falla por paro de maquina.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Acabado * Produ

Caddigo | FT-I-RP-01

Nombre del indicador | Porcentaje de rollos con falla por paro de maquina

o Registrar el porcentaje de rollos que presenten algun tipo de falla
Obijetivo o
por paro de maquina rama

Tipo de indicador Indicador de eficacia

. N° derollos con falla por paro de maq.
Férmula 1
N° de rollos producidos * 100

Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%

Tabla 86. Registro de rollos con falla por paro de maquina.

Registro | Rollos con falla por paro de méaquina
. Produ i
Cédigo R-1-RP-001
Periodo % Obs. y/o

N° de rollos N° de rollos con falla )

Mes Fecha | Fecha . _ indicador | acciones
producidos por paro de maquina )

inicio fin correctivas
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Tabla 87. Ficha técnica del indicador de rollos mal ingresados.

Ficha técnica de indicador

Proceso | Acabado  Produ
Codigo | FT-I1-RM-01
Nombre del indicador | Porcentaje de rollos mal ingresados
Obijetivo Recopilar el porcentaje de rollos mal ingresados en el sistema ERP
Tipo de indicador Indicador de eficacia
Formula N° de rollos mal ingresados 00
N° total de rollos ingresados
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%
Tabla 88. Registro de rollos mal ingresados.
Registro | Rollos mal ingresados
. Produ i
Cadigo R-1-RM-001
Periodo % Obs. y/o
N° total de rollos | N° de rollos mal )
Mes Fecha | Fecha indicador | acciones

ingresados
inicio fin

ingresados

correctivas
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PROCEDIMIENTO DEL PROCESO DE
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Christian Pérez Ing. José Gavidia, Mg. Ing. Santiago Pinto, Mg.

154




PRODUTEXTI

2 Produ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Cddigo: PC-P-DP-01 Version: 1.0 Pagina: 65 de 70
A. Propdésito

Entregar el pedido al area de fabricacion de prendas.
B. Alcance

El procedimiento aplica desde la recepcion del rollo de tela terminado hasta la entrega

del pedido a la bodega de telas de corte.
C. Responsables

- Aux. de bodega de producto terminado: Es el encargado de registrar los pesos
segun los colores y cantidades a transferirse al area de fabricacion de prendas,
asimismo es responsable de transportar los rollos de la bodega de producto
terminado a la bodega de telas de corte.

- Representante de compras y atencion al cliente: Es la responsable de aceptar la
solicitud de transferencia en el sistema ERP, una vez que el pedido fue entregado

al &rea de fabricacion de prendas.
D. Glosario de términos
- Despacho: Es el proceso de servir un pedido a un cliente.

- Guia de despacho: Documento utilizado durante el movimiento de mercancias que

respalda la entrega efectiva de los productos.
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E. Ficha técnica

Tabla 89. Ficha técnica del proceso de despacho.

Ficha técnica de proceso
@ Produ Proceso Despacho
Cadigo FT-P-DP-01
Propdsito

Entregar el pedido al area de fabricacién de prendas

Alcance

El procedimiento aplica desde la recepcién del rollo de tela terminado hasta la entrega del

pedido a la bodega de telas de corte

Responsables
- Representante de compras y atencion al

cliente

- Aux. de bodega de producto terminado

Proveedor

- Proveedor interno proceso de acabado

Entrada

- Rollo de tela terminado

Salida

- Transferencia en el sistema ERP

Documentos
- Guia de despacho

- Registro de pesos erréneos ingresados

Recursos

- Coche de carga

Indicador Formula Frecuencia
Porcentaje de pesos N° de pesos erréneos ingresados 100 Mensual
*
erréneos ingresados N° total de pesos ingresados
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F. Procedimiento

Tabla 90. Procedimiento del proceso de despacho.

N° Actividad Responsable Descripcion

Cargar los rollos en | Aux. de bodega de | Se colocan los rollos de tela
: el coche producto terminado terminada dentro del coche de carga

Transportar los | Aux. de bodega de | El traslado de los rollos se realiza en
5 rollos de tela a la | producto terminado un coche de carga

bodega de producto

terminado

Separar el pedido Aux. de bodega de | Se preparan los rollos de tela segun
3 producto terminado sea el pedido del &rea de fabricacion

de prendas

Registrar los pesos | Aux. de bodega de | Se realiza el registro de pesos segun

4 producto terminado los colores y cantidades a
transferirse al &rea de corte

Transportar los | Aux. de bodega de | El traslado de los rollos se realiza en
5 | rollos a la bodega de | producto terminado un coche de carga

telas de corte

Entregar el pedido Aux. de bodega de | Seentrega el pedido al &rea de corte
° producto terminado

Aceptar la solicitud | Representante de | Se acepta la solicitud de la
7 | delatransferenciaen | compras y atencion al | transferencia realizada por el area de

el sistema ERP

cliente

fabricacién de prendas
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G. Flujograma de proceso

Despacho

Aux. de bodega de producto terminado

Representante de compras y atencidn al cliente

Inicio

Cargar los rollos en
el coche

v

Transportar los
rollos de tela a la
bodega de producto
terminado

v

Separar el pedido

v

Registrar los pesos

v

Transportar los
rollos a la bodega
de telas de corte

v

Entregar el pedido

Aceptar la solicitud

4

de la transferencia
en el sistema ERP

Fin

Figura 39. Flujograma del proceso de despacho.
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H. Documentos

R-P-DP-001: Guia de despacho

R-1-1P-001: Registro de pesos erroneos ingresados

Tabla 91. Guia de despacho.

Guia de despacho

 Produ _
Cadigo R-P-DP-001
Cliente Fecha N° Pedido
Tipo de tela Color Rollos Pesos Total
Total Rollos

Despachado por
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Tabla 92. Ficha técnica del indicador de pesos erréneos ingresados.

Ficha técnica de indicador

Proceso

Despacho

Codigo

FT-1-RE-01

 Produ

Nombre del indicador

Porcentaje de pesos erroneos ingresados

Obijetivo

Recopilar el porcentaje de pesos erroneos ingresados en el sistema
ERP

Tipo de indicador

Indicador de eficacia

N° de pesos erroneos ingresados

Férmul 1
ormuta N° total de pesos ingresados * 100
Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta <5%
Tabla 93. Registro de pesos errdneos ingresados.
Registro | Pesos errdneos ingresados
* Drodu i
Cadigo R-1-1P-001
Periodo N° de pesos 9 Obs. y/o
N° total de pesos 5 P & ) Y
Mes Fecha | Fecha . erroneos indicador acciones
ingresados ) )
inicio fin ingresados correctivas

160




CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 Conclusiones

= Apartir de laentrevista realizada al jefe de produccion de telas, se logré evidenciar
que la organizacion no cuenta con procesos completamente definidos y
documentados. Ademas su discernimiento permitio determinar el estado en el que

se encuentra el proceso productivo.

= Se identifico mediante la aplicacion de un anélisis ABC que el producto de mayor
demanda es la tela Lycra Lav que representa el 42% de consumo (kg) por parte

del area de fabricacion de prendas de Produtexti Cia. Ltda.

= El desarrollo del mapa de procesos se fundament6 en la identificacion de los
procesos que se realizan en la empresa y que se interrelacionan con el objetivo de
satisfacer las necesidades del cliente, de tal forma que se clasifican estos procesos
en estratégicos, operativos y de soporte. Los procesos estratégicos de la
organizacion se componen por la gestion administrativa, la planificacién
estratégica, la gestion costos y la gestion logistica, mientras que los procesos
operativos estdn compuestos por las etapas de recepcion de materia prima, tejido,
preparacion de tela, prefijado, tintura, acabado y despacho, finalmente los
procesos de soporte estdn conformados por mantenimiento, seguridad, salud y
medio ambiente y contabilidad; todos estos en conjunto reflejan la perspectiva

general de la organizacion.

= Se demostro, por medio del levantamiento de procesos, un deficiente control de
Sus procesos operativos porque no habia una clara interrelacién entre ellos. Para
eso, en las fichas de procesos se establecen responsables e informacion de trabajo
para que todos los integrantes de la organizacion conozcan como se lleva a cabo

la produccion de telas.

= Mediante el estudio de tiempos realizado en los procesos operativos de la linea de
produccion de tela, se determind el tiempo estandar para cada uno de estos; siendo

245,80 min para el proceso de recepcion de materia prima, 480,70 min para el
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proceso de tejido, 96,96 min para el proceso de preparacion de tela, 150,19 min
para el proceso de prefijado, 925,04 min para el proceso de tintura, 106,43 min

para el proceso de acabado y 65,17 min para el proceso de despacho.

La Gestidn por Procesos desarrollada para la linea de produccion de tela mejora
notablemente el control de la produccién a través de la estandarizacion y
documentacion de los procesos operativos de la organizacion, utilizando para esto
flujos de informacion, procedimientos, indicadores, registros e instructivos de
trabajo. Ademas, el manual de procesos y procedimientos permitié documentar
las actividades estandarizadas en el estudio, consiguiendo que los operadores
puedan contar con un documento técnico que contiene las indicaciones detalladas

sobre como realizar las diferentes funciones de sus procesos.

El manual contiene informacion relevante para cada procedimiento como:
proposito, alcance, responsables, glosario de términos, ficha técnica de proceso y
el procedimiento detallado de las actividades a realizar junto con el diagrama de
flujo, esto ayudard a que la organizacion tenga sus procesos productivos
documentados, detallados y en forma ordenada. Por otro lado, cuando la
organizacion requiere contratar un nuevo operador, este manual puede ser usado
como guia para su capacitacién, asegurando que los colaboradores sean

productivos y sepan realizar adecuadamente las actividades de cada proceso.

4.2 Recomendaciones

Se recomienda que la organizacién complete la gestidn por procesos en las areas
estratégicas y de soporte, para identificar la interrelacion entre todos los procesos

de la organizacion y establecer mejoras en toda la empresa.

Se aconseja difundir el manual de procedimientos propuesto para la fabricacién
de tela, de modo que se consiga que los operarios realicen eficientemente su

trabajo, a fin de optimizar tiempo y mantener la calidad del producto.

Es importante verificar continuamente el estado de los indicadores para evaluar la
eficiencia del proceso productivo e identificar oportunidades de mejora dando a
la organizacién una ventaja competitiva y aumentando asi su posicionamiento en

el mercado.
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ANEXos

Anexo 1. Objetivo de los estudios seleccionado

i Base de Punto .
Codigo Titulo Afo . Autores Objetivo
g Datos de Vista J
Gestion integrada por En este articulo se analiza el encadenamiento
procesos. dindmico de las cuatro interacciones relevantes,
Encadenamiento tales como: interaccion de las partes interesadas
dindmico de . del contexto organizacional, interaccion de la
) . Llanes, Mariluz; e . .,
P1 interacciones relevantes | Redalyc 2017 PV1 L orenzo. Ernesto cultura organizacional, interaccion de los
para su despliegue ’ propésitos organizacionales e interaccion de la
estructura organizacional; sobre las cuales hay
que trabajar para desarrollar la gestion integrada
por proceso.
Directrices de seleccion Este documento presenta un conjunto de
de sistemas de gestion de - criterios y propone pautas para la seleccion de
. . Bosilj, Vesna;
procesos de negocio: Scielo T BPM. La propuesta se ha desarrollado sobre la
P2 . . 2017 PV1 Brkic, Ljiljana; ., .
teoria y préactica . . base de la revision de la literatura y la
Baranovic, Mirta . ., L -
retroalimentacion de la experiencia practica en
proyectos de BPM.
La estandarizacion de El presente documento explica la metodologia
procesos, como seguida en una empresa de servicios, durante el
herramienta de mejora a estudio y documentacion del método de trabajo
la calidad de procesos I . . . .| de siete procesos administrativos, asi como su
P3 L P Repositorio | 2017 PV1 Mira de Jesus, Crisalia .p . . .
administrativos estandarizacion y medicién de la mejora a la
calidad, a través del establecimiento de
manuales de politicas y procedimientos y de la
aplicacion de auditorias internas.
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La productividad en el
sector textil del cantén
Pelileo

El presente trabajo investigativo analiza los
factores que influyen en la productividad de la
zona para establecer mecanismos que puedan
ayudar a mejorarla, buscando que la industria

P4 Repositorio | 2017 PV1 Ruiz, Jenny .
no retroceda y por el contrario crezca para
brindar mas empleo a sus colaboradores y
aumentar el margen econdémico de cada
empresa.
Estandarizacion de El presente proyecto de investigacion esta
procesos para el mejor basado en el analisis general de la empresa Foto
P5 func_lo_namllento Repositorio | 2017 PV1 Castillo, Melanie Estudio I?rqano d_e Ia} ciudad de Ambato, y tiene
administrativo de la como objetivo principal proponer un modelo de
empresa Foto Estudio estandarizacion de procesos para el mejor
Proafio funcionamiento administrativo.
Los manuales de El presente articulo es una recopilacién de
procedimientos  como informacion basados en el control interno y los
herramientas de control manuales de procedimiento como herramienta
PG internf) 5 de una Scielo 2017 PV/2 Vivanco. Maria Qe este. Es_tos van a dar una visién genera_l de la
organizacion importancia de estas dos herramientas,
posibilitando el encuentro de la base tetrica del
control interno 'y los manuales de
procedimiento.
Enfoque basado en La presente investigacion se direcciona a las
procesos como estrategia empresas manufactureras de plasticos para que
de direccion para las Hernandez, Hugo; puedan generar valor a sus clientes internos y
P7 empresas de Dialnet 2017 PV2 Martinez, David; externos, al tiempo que mejore su

transformacion

Cardona, Diego

productividad, optimice sus costos operativos y
de gestion e incremente sus niveles de
rentabilidad.
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Guia para la
construccion de
indicadores de gestion

Rodriguez, Elizabeth;

La presente herramienta de construccion y
andlisis de indicadores de Gestion, se formula
para apoyar la efectiva implementacion del
modelo integrado de planeacion y gestién —

P8 eLibro 2017 PV2 Cubillos, Myrian; MIPG, y se enmarca en los lineamientos de una
Nufiez, Santiago de las dimensiones del modelo: “Evaluacion de
Resultados” con enfoque a la evaluacién de
indicadores y metas de gobierno de entidades
nacionales.
Gesti6n por procesos en Hernandez, Arialys; | Este estudio muestra los aportes de las
la Ciencia e Innovacion Garay, Maria; iniciativas conducidas por un equipo de
Tecnoldgica en Sherwood, Lourdes; | metod6logos para organizar el sistema de
P9 nolog M Redalyc | 2017 | PV3 oL dologos para organiza !
Universidad de Ciencias Marlen, Mirian; trabajo de ciencia e innovacion tecnoldgica con
Médicas de Matanzas Castafieda, Yosver; De | un enfoque de procesos.
Ledn, Lazaro
Gestion por procesos y Este libro ayuda a las organizaciones en la
riesgo operacional . ; estion del riesgo operacional y nos encamina
P10 goop eLibro | 2017 | PV3 Pardo, José gest >90 Opers y
hacia una mejora continua, de cara a nuestro
negocio y también a nuestros clientes.
Gestion por procesos, Este libro contribuye a repensar un cambio
. , Contreras, Fortunato; . . .
indicadores y estandares . . obligado en los disefios organizacionales de las
P11 . eLibro 2017 PV3 Olaya, Julio; . . ., . .
para unidades de unidades de informacién y no podia ser mas
) ., Matos, Fausto W
informacion oportuno su contribucion.
Perfeccionamiento de la El trabajo investigativo llevd como objetivo
gestién por procesos en implementar un procedimiento que permitiese
una universidad Rodriguez, Raul; erfeccionar la gestion de procesos estratégicos
P12 Redalyc | 2018 | PV1 g P g P g

Pérez, Damayse

en la Universidad de Cienfuegos y ha sido
repensado en otras universidades como la
Metropolitana del Ecuador.
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Lagestiony el desarrollo
organizacional

En este libro se analizan factores econémicos,
pero en particular aquellos que tienen un

impacto directo en el comportamiento
P13 eLibro 2018 PV3 Silva, Jorge organizacional, ya que, un deficiente disefio
organizacional puede ocasionar gque recursos
humanos con un amplio conocimiento técnico
no sean eficaces ni eficientes.
Disefio de un sistema de Este proyecto de investigacion presenta el
gestiobn por procesos disefio de un Sistema de Gestion por Procesos
P14 para_ la empresa _Pisos Repositorio | 2018 PV3 Remache, Carla para Ia} empresa Pisos _La_minados de_la ciudad
Laminados, de la ciudad de Riobamba, provincia de Chimborazo,
de Riobamba, provincia permitiendo implantar la administracion por
de Chimborazo procesos.
El sistema de gestion y En este articulo se analiza la importancia del
P15 sus N com,po_nentes: Redalyc 2019 PV1 Torres, Ivén sistema_ de’ gestién y _sus componentes
estratégico, tactico vy estratégico, tactico y operacional.
operacional
Generacion y Se realizé un estudio correlacional a través de
sustentacion de un método deductivo de la rentabilidad
rentabilidad de la reportada por las empresas representantes de la
industria  textil en industria textil y de los afios en que se
P16 México Repositorio | 2019 PV/2 Torres, Zacarias; obtuvieron los resultados. Se confirm6 lo

Marcelino, Mariana

establecido por otras investigaciones en cuanto
a que la rentabilidad es generada y sustentada
por los factores propios de las empresas y
posteriormente por las condiciones externas en
las cuales operan.
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La gestion por procesos
en las pymes de
Barranquilla: Factor
diferenciador de la

Barrios, Karelis;

Este articulo valora como la gestion por
procesos influye en la competitividad y
organizacion de las pequefias y medianas
empresas con mas de cinco afios en actividad y

P17 competitividad Dialnet 2019 PV3 Contreras, Jheison; pertenecientes al sector comercio y servicio, se
organizacional Olivero, Enohemit propuso un estudio que considera las tendencias
globales que orientan y sugieren mayor
dindmica desde los componentes
organizacionales.

Procedimiento para la Medina, Alberto; La investigacion propone un procedimiento
P18 ge§tién por pr0(_:esos: Scielo 2019 PV3 Nogu’eira, Diaqelys; para_la mejora de procesos que C(_entra su
métodos y herramientas Herndndez, Arialys; | objetivo en lograr el enfoque al cliente, el

de apoyo Comas, Raul alineamiento estratégico y la mejora continua.
Herramientas para la Gonzélez, Aleida; Este articulo analiza la utilidad que ofrece la
P19 gestion por procesos Dialnet 2019 PV3 Rodrl'g,uez, Lisand,ra; Arquitectura Empre_s,arial y la Mineria de
Martinez, Daymi; Procesos a la gestion por procesos, en el

Morales, Dayli contexto actual de las organizaciones.

Gestion  por procesos El articulo analizd la gestion por procesos hacia
hacia la calidad la calidad educativa en el Peru. La gestion por
educativa en el Per( procesos en las instituciones educativas del
Per0  puede considerarse de  recién
P20 Dialnet 2019 PV3 Huapaya, Yoselin implementacion, lo que involucra un cambio de

paradigma en el modelo con el cual se venia
trabajando, requiriéndose esfuerzos por realizar
campafias formativas en las comunidades
educativas con la finalidad de asumir
asertivamente los cambios propuestos.
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Adopcién de tecnologias
de gestion de procesos

Espinosa, Yuliet;
Castro, Claudia;

El presente trabajo unifica las posturas en
relacion con la adopcion de BPM aplicando los

P21 . - Scielo 2020 PV1 ) ) L .
de negocio: una revision Lopez, Carlos; métodos de mapeo y revision sistematica de la
sistematica Arencibia, Ricardo literatura.
Textil y de la confeccion Elaborar programas, planes y estrategias para
conseguir los requerimientos tanto en la politica
publica como en el mercado nacional e
p22 Sitio web 2020 PV1 CANAINTEX internacional. Operar en la defensa de los
intereses de la cadena para preservar y aumentar
el empleo, asi como el crecimiento y
sustentabilidad de la cadena textil.
La gestion de procesos El presente articulo tiene por objetivo analizar
en la industria Hidalgo, Luis; el concepto de gestion de procesos, su
P23 El caso de la industria Dialnet 2020 PV/2 Mérque,z, Fernar_ldo, aplicacion y su. importancia en la in.dustria
petrolera Gonzélez, David,; petrolera. Se revisan los antecedentes e incluye
Cargua, Rosa un anadlisis del funcionamiento de la gestion de
procesos y su aportacion a la industria petrolera.
Disefio de un modelo de Huertas, Tannia; El presente trabajo tiene como objetivo realizar
gestion. Base cientificay Suérez, Eliseo; una aproximacion precisa y reflexiva a la
P24 préctica para su Scielo 2020 PV2 Salgado, Maile; Jadan, | naturalezay puntos de vista existentes acerca de
elaboracion Luis; Jiménez, los modelos de gestién y cdmo se desarrollan o
Bisleivys aplican.
Ingenieria de gestion de La investigacion tiene como propdsito
calidad por procesos y la demostrar que existe una correlacion entre las
mejora continua aplicada variables de estudio, determinando que la
P25 a los sistemas de| Redalyc 2020 PV3 Martinez, Jorge ingenieria de gestion de calidad por procesos

produccion  de las
organizaciones
empresariales complejas

depende de la mejora continua, de una manera
directamente proporcional, en los sistemas de
produccion en las organizaciones complejas.
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P26

Los desafios de la
gestion por procesos en
la era digital

Dialnet

2020

PV3

Pifiuela, Juan; Quito,
Carla

Este documento tiene como objetivo exponer
diferentes posiciones sobre si el enfoque de
procesos, como se conocié en la tercera
revolucion industrial, es vigente para resolver la
complejidad de las organizaciones en la era
digital, asi como entender su relacién con la
creacion de capacidades para atender los
requisitos de clientes en un entorno de cambio
dinamico.

P27

Sistema de gestion por
procesos en la empresa
de lavado y tinturado
Lava Jeans

Repositorio

2020

PV3

Lopez, Elvis

El presente proyecto de investigacion propone
un Sistema de Gestiobn por Procesos en la
empresa de lavado y tinturado Lava Jeans,
metodologia de gran beneficio que permite
evaluar las actividades productivas de la
organizacion y establecer los lineamientos para
la documentacién de los procesos, el control
eficaz y la mejora continua de los mismos.

P28

Los Sistemas Integrados
de Gestion en la
Ingenieria Industrial

Dialnet

2021

PV2

Soto, Luis; Ugalde,
José; Zambrano,
Dennis

El presente articulo tiene como finalidad
proporcionar una mirada a los conceptos,
principios, metodologias, normativas 'y
aplicaciones de un Sistema Integrado de
Gestion a las industrias de produccion o las que
se dedican a la produccion y gestion de
Servicios.

P29

Gestion por procesos y la
referenciacion
competitiva para la
mejora de la calidad de la
atencion

Scielo

2021

PV3

Lages, Julianis;
Martinez, Nelcy

Este articulo identifica las tendencias de
aplicacion de la gestion por procesos y la
referenciacion competitiva en la mejora de la
calidad de la atencion.
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Disefio de un sistema de

El presente estudio tiene como finalidad realizar

gestibn por procesos un diagndstico para disefiar un sistema de
P30 para e'l manejo de Dialnet 2021 PV3 Garcia,’Marl'a; San gestion 'por procesos para Eal mar'lejo de los
inventarios Andrés, Esthela Inventarios en la Ferreteria Quiroz de la
parroquia Abdon Calder6n del cantdn
Portoviejo.
Gestion por procesos en El articulo se orienta a proponer un disefio de
_redes de_ cooperacion Marin, Freddy: Pérez gestion por procesgs en .r,edes de cooperacion,
P31 intersectoriales en la | Redalyc 2021 PV3 Judith cuyos nodos de articulacion corresponden a las
Peninsula de Paraguana, practicas profesionales industriales en la
Venezuela interfaz Universidad— Gobierno — Empresa.
Disefio de un sistema de El presente proyecto investigativo tiene como
gestién por procesos en proposito realizar un sistema de gestion por
entornos de bioseguridad procesos para el area de produccion de la
en el rea de produccién empresa de pantuflas “CM Original” con el
P32 de_la_ empresa Texil CM Repositorio | 2021 PV3 Lépez, John objetivo dfa estandarizfalr Io_s, procesos oper_ativos
Original gue efectla la organizacion como medida de
normalizar el desarrollo de las actividades de la
empresa ante cualquier cierre inesperado de las
instalaciones como se las tuvo ante la pandemia
del COVID19.
El enfoque a procesos. El propoésito de la investigacion consistié en
Una mirada desde la disefiar un modelo tedrico para la gestion del
gestion universitaria profesor principal del afio en la comunidad
Tapia, Ileana: Moreno universitaria del afio académico con enfoque a
P33 Redalyc 2022 PV1 : ' ' | procesos. Dicho enfoque, como método de

Maira; Marrero, Clara

gestion, contribuye a mejorar los resultados, de
ahi la pertinencia de utilizar la gestion por
procesos en la comunidad universitaria del afio
académico.
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Gestion organizacional:
un analisis tedrico para
la accion

Ropa, Brigido; Alama,

En el presente articulo se analiza el proceso de
gestion en las organizaciones, se establecen las
diferentes definiciones de la categoria “gestion”
de acuerdo con las concepciones cientificas y

P34 Scielo 2022 PV3 Marcos las teorias administrativas. Se detallan las
disimilitudes entre las categorias
“administracion” y “gestion”, asi como entre los
conceptos “gestion estratégica planificada” y
“gestion estratégica”.
Sistema de gestion por El objetivo del estudio es el desarrollo de un
procesos en el area de sistema de gestion por procesos en el area de
post cosecha de la post cosecha, el cual busca la estandarizacion de
empresa Floricola los procesos de produccién del bonche de rosas,
P35 Ponton Foreverflor Cia. | Repositorio | 2022 PV3 Méndez, Angel para esto se identifican los procesos en post
Ltda. cosecha, con la informacion encontrada se
realiza el mapa de procesos, y se gestiona el
levantamiento de procesos de cada operacion en
post cosecha.
Gestion de procesos en El estudio analiza la linea de produccidon de la
el  departamento de fabrica textil Tarco Sport cuyo desarrollo de
produccion de la fabrica actividades se basa en el disefio y fabricacion de
textil Tarco Sport ropa deportiva; el problema radica en la
carencia de control sobre la utilizacién optima
P36 Repositorio | 2022 PV3 Olmedo, Ronald de recursos y herramientas a utilizarse para

desarrollar un lote de produccion que lleva a los
operarios a desempefar las actividades de
manera inadecuada por la deficiente gestion de
procesos y documentacidn técnica que garantice
la disposicidn de elementos u objetos de control
cualitativo y cuantitativo.
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Anexo 2. Guia de entrevista para el jefe de produccion de telas de la empresa
Produtexti Cia. Ltda.

Guia de entrevista
Objetivo: Analizar la situacion actual de la empresa en la produccién de telas
Entrevistado: Ing. Santiago Pinto, Mg. Cargo: Jefe de produccion de telas

1. ;La empresa posee mision, vision y valores corporativos?

2. Basado en la experiencia adquirida. ¢Es necesario documentar los procesos que
intervienen en la linea de produccion de tela?

3. ¢Cuales son los problemas mas comunes en la linea de produccion de tela? ¢ Que
acciones correctivas efectia?

4. ¢Ha capacitado a los operadores sobre como se debe ejecutar el proceso de
produccion de telas?

5. ¢La organizacion posee una adecuada asignacion de las responsabilidades y
autoridades para el desarrollo de los procesos?

6. ¢ Existen documentos que describan claramente los procesos y actividades que se
realizan en cada area de produccién?

7. ¢Se completa la orden de produccion a tiempo y segun lo programado?

8. ¢Se han definido indicadores para medir el desempefio de la produccion?
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Anexo 3. Ficha de proceso

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS Cadigo:
é Drodu Macroproceso

Proceso

Responsable
Objetivo
Proveedor
Entrada
Salida
Cliente
Maquinaria
N° Actividad Descripcidn
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Anexo 4. Formato cursograma analitico

Cursograma analitico

Operario / material / equipo Diagrama: ﬁProdu
Producto: Resumen
Proceso: Actividad Simbolo Actual Propuesto
Responsable (s): Operacion O

Combinada ]

Inspeccion ]

Transporte E>

Espera D

Almacenamiento \ 4
Método: Total de actividades
Elaborado: Distancia (m)
Revisado: Tiempo (min)

Descripcion del proceso | Cantidad Distancia Tier-npo simbolo
m | min [@@[H[> D]V
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Anexo 5. Ficha para célculo de suplementos

Célculo de suplementos

Proceso
Analista Operario

Suplementos H M
Necesidades personales
Base por fatiga
Trabajar de pie
Postura anormal
Uso de fuerza o energia muscular
Mala iluminacién
Condiciones atmosféricas
Concentracion intensa
Ruido
Tensién mental
Monotonia
Tedio

% Total
S

Constantes

Variables

Anexo 6. Ficha para estudio de tiempos

Estudio de tiempos  Produ
Proceso Estudio
Analista Operario
Cronémetro Tiempo
Elemento N° ciclos (min) Resumen
1 2 3 T TP VD TN S Ts
Total (min)
T: Tiempo total, TP: Tiempo promedio, VD: Valoracion del desempefio, TN: Tiempo normal, S:
Suplementos, Ts: Tiempo estandar
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Anexo 7. Ficha técnica de proceso

Ficha técnica de proceso

* Produ Proceso
Cadigo
Proposito
Alcance

Responsables Proveedor
Entrada Salida
Documentos Recursos
Indicador Formula Frecuencia
Anexo 8. Ficha técnica de indicador
Ficha técnica de indicador
Proceso  Produ
Codigo

Nombre del indicador

Objetivo

Tipo de indicador

Férmula

Frecuencia

Unidad

Meta
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Anexo 9. Instructivo de trabajo para el proceso de tejido

Objetivo: Llevar a cabo la transformacion de los hilos de algodén y spandex en tela cruda.
Alcance: El procedimiento abarca el ingreso de materia prima y la fabricacién del tejido.
= Colocarse Revisar la Realizar la
o @ correctamente (| orden de (| limpieza de la
© el EPP pedido maquina
o
I J
v
Transportar  los Distribuir los Enhebrar el Programar la
hilos de algodén y hilos en la Elaborar el hilo v spandex maguinaria
spandex 2 I maquina disefio Se Zsapel hilo Se qro rama el
méquina asignada Se colocan los Se cambia la pand X DOr n’rrﬁ rg d
Se trasladan las conos de los posicién de las Iy stp b ex po u TO, e
cajas de materia [p| hilos de P agujas, levas y [ T u er:ja, 20: revo u_cmtnes |
prima a la tejedora algodén y talones de la el'purgtador e por minu oys
circular y se realiza spandex  en méquina seg(in alimentador 'y numero e
finalmente por vueltas totales
el descargo del cada una de las el | oio de I de la teied
Kardex de la filetas y requerimiento ¢ ojo de fa y T €jedora
bodega de hilos soportes aguja circular
p
D
Q
<
I .
Cortar la tela Colocar Registrar  la
Ejecutar el termlnada_ . Pesar el rollo codigos en la cantld_a d .de
Antes de finalizar materia prima
proceso de - de tela tela S
- el proceso de tejido . que se utilizé
tejido se coloca la quia de Se realiza el En la tela se Se d |
Se da inicio al g pesaje del rollo coloca, el € descarga fas
b corte en la tela, P@p - | cantidades de la
proceso y  se osteriormente, al de tela y se numero de bodega de hilos
verifica getenerse ' la anota el peso maquina, ga d
constantemente maauina. el teiedor en la orden de ndmero de y se Illngrecsja
cor(t:‘a eI’ m"é de produccion rollo, codigo de colmo ro dos Pi
. tejeduriay peso tela cruda a
tela terminada i
sistema ERP
- - Si Registrar las
IS Revisar O Revisar el
= constantemente el rollo de tela fallas y
= ;
= roceso de tejido solucionarlas
S P 1 No
Frente al proceso Documentos
_ | En el caso de incumplimiento de la orden de | - R-P-TJ-001: Nota de pedido
o] L. .
2 | produccion se debe: - R-P-TJ-002: Orden de pedido
Q
<C | Comunicar al jefe de produccién de telas para la toma | - R-1-RF-001: Registro de rollos con falla de tejido
de correcciones y/o acciones de mejora.
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Anexo 10. Instructivo de trabajo para el proceso de tintura

Objetivo: Colocar la tela prefijada en la méaquina de tintura para establecer la tonalidad de esta.
Alcance: El procedimiento es aplicable desde la recepcion de tela prefijada hasta la obtencién de tela tinturada.
= Colocarse Revisar la Revisar la
@ @ correctamente orden de [ receta de
ks el EPP produccion quimicos
o
I
1
A 4
Pesar los Programar la
duct Transportar Transportar Colocar la tela . 9 .
productos los quimicos a la tela refijada en la maquina - de
quimicos la méaquina de fiiad | P . J. tintura
Se pesa los tintura pmrée Id?n: ala Srlaqucl:raa a Se programa la
auxiliares y L Se traslada los | El ? lado d g 3 tela [ méquina  de
colqrantes auxiliares Y la telr:S ?ef(i)'adg Clrje(?fri'aada eenelz tintura segn el
segn el colorantes a la se realipza eJn un fné LJJina de requerimiento
requerimiento méquina  de h nag de la orden de
de la receta tintura coche de carga tintura produccion
S
8 v
©
T Ejecutar el Transportar la Plegar la tela
) p
proceso de tela tinturada a Limpiar la Se estira la tela
- Descargar la P L .
tintura la maquina maquina tinturada dado
I tela . - .
Se da inicio al abridora abridora - que, al salir de la
Se descarga la PR
proceso 'y se P . >@> plegadora plegadora P maquina de
tela tinturada en - -
colocan los El traslado de la Se limpia la tintura, esta sale
un coche de - P
productos caraa tela tinturada se maquina antes enroscada y
quimicos segun 9 realiza en un de plegar la tela arrugada
se requiera coche de carga
] i Revisar la tel 2 Reprocesar
g Revisar Revisar la tela Ngh ;
= constantemente el ¥ tinturada tela tinturada
= -
§ proceso de tintura No
Frente al proceso Documentos
. | En el caso de incumplimiento de la orden de | - R-P-TN-001: Receta de productos quimicos
< L . .
2 | produccion se debe: - R-1-RC-001: Registro de rollos reprocesados y cambios
Q
<C | Comunicar al jefe de produccién de telas para la toma de | de color
correcciones y/o acciones de mejora.
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Anexo 11. Instructivo de trabajo para el proceso de acabado

Objetivo: Brindar el acabado deseado a la tela tinturada.
Alcance: El procedimiento inicia con la llegada de tela tinturada y finaliza con el rollo de tela terminado.
s Colocarse Revisar la Realizar la
@ | correctamente (| orden de Hp| limpieza de la
© el EPP produccion maquina
B |
<
A4
T N Programar la Ejecutar el
| ranspor a}[rl rama proceso de
t? turad ela Se establece la Cargar la tela acabado Cortar el rollo
nlgélu:?n: ala velocidad de los tinturadaen la Se da inicio al de tela
£l Ct]raslado de b rodillos (17 m/min), 1| rama | proceso y se revisa [ terminado
Ia tela tinturada la temperatura de Se pasa la tela constantemente que Se corta el rollo
se realiza en un cada quemador por cada rodillo los filos de la tela de tela una vez
(180 - 190 °C) y se de larama siempre se adhieran que esté listo
coche de carga .
carga el tubo en la a las agujas de la
salida de la rama ramay se engomen
S
3
5] \ 4
I
Pesar y .
Transportar registrar el Etiquetar el Almacenar el
Enfundar el rollo de tela
el rollo a la rollo en el - rollo de tela
rollo de tela . Se imprime la
Se coloca el balanza sistema etiqueta con las Temporalmente
Se traslada y se Se pesa el rollo  p-@» e P elrollodetelase
rollo dentro de especificaciones
coloca el rollo de tela y se - almacena en el
la funda y se de tela sobre la realiza el y se la adniere area de acabado
sella - en la funda del
balanza ingreso en el rollo
sistema ERP
= Revi 1 Revisar el Si Solicitar el
S ewtsart o ol i O registro  del descargo en el
= constantemente el rollo sistema ERP
) proceso de acabado | N
> 4 0
Frente al proceso Documentos
En el caso de incumplimiento de la orden de | - R-P-AC-001: Reporte de acabado rama
& | produccion se debe: - R-P-AC-002: Reporte de movimientos de Kardex
>
g Comunicar al jefe de produccién de telas para latoma | - R-1-RP-001: Registro de rollos con falla por paro de
de correcciones y/o acciones de mejora. maquina
- R-1-RM-001: Registro de rollos mal ingresados
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Anexo 12. NTE INEN 205

ion, INEN - Casilla 17-01-3999 — Baquerizo Moreno E8-29 y Almagro - Quito-Ecuador — Prohibida la reproduccion

de Nor!

Instituto Ect

Norma Técnica TEXTILES INEN 205
Ecuatoriana DEFINICIONES
1976-09
1. OBJETO

1.1 Esta norma tiene por objeto establecer las definiciones de términos y expresiones mas comunes
empleados en la industria y comercio de las fibras y productos textiles.

2. DEFINICIONES
2.1 Abrasion. Es el desgaste de un material por frotamiento contra una superficie.
2.2 Acabado. Es un término genérico que cubre todos los procesos y operaciones finales destinados a
impartir caracteristicas especiales tanto a la hilaza como al tejido.

2.3 Alisado. Es una operacion destinada a lavar y alisar la cinta de lana, antes o después de ser
peinada.

2.4 Apresto. Es un término genérico que se refiere a los compuestos que se aplican en las
operaciones de acabado y que dan caracteristicas especiales a las telas e hilazas.

2.5 Apertura. Es la primera operacion que se realiza en la hilatura de fibras textiles, cuyo fin primordial
es el de aflojar las fibras prensadas en las pacas o fardos y en la mezcla de las mismas.

2.6 Batanado. Es una operacion en el acabado de ciertos tejidos que son sometidos a acciones fisicas
y quimicas en presencia de productos quimicos, infiltrandose éstos y dando como resultado un tejido
mas compacto.

2.7 Blangueado. Es un procedimiento de oxidacion, reduccion, o ambos, destinado a decolorar los
materiales textiles.

2.8 Bobina. Es un soporte cilindrico o ligeramente conico sobre el cual se enrolla una masa de mecha
o hilaza.

2.9 Borra. Es un desperdicio fibroso que se produce en la transformacion y elaboracién durante las
operaciones textiles.

2.10 Cabo. Es cada una de las hilazas simples que forman una hilaza retorcida o compuesta.
2.11 Cabo (Tow). En producci6n de fibras sintéticas, es el haz de filamentos simples.

2.12 Calada. Es el angulo formado por las hilazas de la urdimbre en el telar para dar paso a la hilaza
de trama.

2.13 Calado. Son los espacios que se dejan en los tejidos hechos con fines ornamentales y que se
obtienen separando o reuniendo las hilazas.

(Contintia)
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NTE INEN 205 1976-09

2.14 Calandrado. Es una operacion gue consiste en hacer pasar telas entre cilindros para
proporcionar varios efectos en su acabado mediante presion, calor, 0 ambos.

2.15 Calibre. Es una medida del diametro aparente o espesor de una cuerda.
2.16 Canilla. Es una bobina en la cual se enrolla el hilo de trama para las lanzaderas.

2.17 Cardado. Es una operacién por la cual se inicia la orientacién, separacién y seleccion de las
fibras, destinadas a eliminar las impurezas, abrir los copos y producir la llamada cinta de carda.

2.18 Carrete o enjulio. Es un cilindro provisto de discos en los exiremos, que sirve para el
enrollamiento de hilazas.

2.19 Cinta (en hilatura). Es un conjunto de fibras reunidas entre si, en forma suelta y continua, con
seccion transversal aproximadamente uniforme, producto de cardas, peinadoras, convertidores, etc.

2.20 Contenido de ensimaje. Es una cantidad de lubricantes presente sobre un filamento o cuerda,
expresada en porcentaje.

2.21 Contraccion por tejido. Es la diferencia de longitud entre dos puntos de una hilaza, tal como esta
en el tejido, y los mismos dos puntos de dicha hilaza al sacarla del tejido y extenderla bajo una tensién
especificada que no cause estiramiento.

2.22 Contraccion por torsion. Es la diferencia entre la longitud de una hilaza antes y después de ser
torcida

2.23 Crin. Es una fibra gruesa y larga proveniente de los equinos.

2.24 Crudo. Son fibras, hilazas o telas en su estado natural, que no hayan sido sometidas a ningun
tratamiento de acabado.

2.25 Cuenta. Es el nimero de hilazas de la urdimbre o de la trama por unidad de longitud.

2.26 Cuerda (acabado). Se dice del tejido que se somete a operaciones de acabado empalmandolo
replegado longitudinalmente.

2.27 Cuerda (llantas). Es el producto resultante de torcer dos o mas cabos o grupo de cabos,
previamente torcidos o sin torcer.

2.28 Cuerda (textiles). Es un conjunto de hilazas que retorcidas forman un solo cuerpo.

2.29 Decatizar. Es un tratamiento de acabado para estabilizar los tejidos, especialmente los de lana y
sus mezclas, dandoles un brillo suave, para evitar, principalmente, la tendencia al afieliramiento.

2.30 Densidad lineal. Es la masa por unidad de longitud de una hilaza.
2.31 Desperdicios blandos. Son los del batanado, cardado, peinado, estirado e hilado sin torsién.

2.32 Desperdicios duros, Son los del hilado, devanado, urdido y engomado, cuando la hilaza ya tiene
torsién.

2.33 Devanado. Es una operacién que consiste en la transformacion de la hilaza simple o retorcida,
de bobina o madeja, con el propésito de formar paquetes o rollos.

2.34 Doblado. Es una operacién que consiste en reunir dos 0 mas haces de fibras, cintas o hilazas.

(Continua)
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2.35 Durabilidad. Es la resistencia de una cuerda a perder propiedades fisicas, después de ser
sometida a operaciones dinamicas.

2.36 Encanillado. Es una operacion que consiste en enrollar la hilaza sobre las canillas.

2.37 Encerado. Es un término aplicado a la hilaza tratada con un material ceroso, con objeto de
mantener sus fibras juntas y dejarla flexible. Se denomina también parafinado.

2.38 Encolado o engomado. Es el tratamiento dado a las hilazas, de urdimbre, con el objeto de
proporcionarles mayor resistencia y protegerlas contra el roce, para facilitar la operacion de tejer.

2.39 Enlizado, pasado o remetido. Es una operacion manual o mecanica que consiste en hacer pasar
las hilazas por las laminillas de paro, las mallas de los marcos y el peine.

2.40 Enriado. Es una operacion que consiste en exponer las fibras duras a procesos himedos, con el
objeto de que la accién bacteriolégica las deje libres.

2.41 Ensimaje (finish). Es una sustancia aplicada a la fibra para reducir la friccion, facilitar su manejo y
suavizarla durante el procesamiento.

2.42 Espadillado. Es la accién de quebrantar el componente lefioso de las fibras duras con la
espadilla, para separar o desprender las fibras hilables.

2.43 Estabilidad. Es la capacidad de una cuerda para conservar sus propiedades fisicas y
dimensionales, bajo una variedad de condiciones de trabajo normales.

2.44 Estambre. Es la hilaza hecha de lana peinada. También se aplica a tejidos.
2.45 Estiraje. Es una accion que se ejerce sobre mantas o napas, cintas y mechas, destinada a
paralelizar las fibras y disminuir la densidad lineal.

2.46 Estopa. Es un subproducto de los procesos de la preparacion de hilazas. También se aplica a
los desperdicios duros de hilatura, preparacion y tejeduria.

2.47 Fatiga. Es la resistencia de la estructura de una cuerda a debilitarse o fallar, como resultado del
sometimiento de ésta a la accion de ciclos alternos de compresion y tension.

2.48 Fibra. Es un término genérico para varias clases de materia (natural o manufacturada), la cual
forma los elementos basicos de los productos textiles u ofras estructuras, y se caracteriza por su
elevada proporcién entre longitud y grosor.

2.49 Filamento. Es una o varias fibras de longitud indefinida y de poca o ninguna torsién, que no
necesitan procesos de hilatura posteriores para convertirse en hilaza.

2.50 Filatura. Es un término recomendado de preferencia a la hilatura, cuando se trata de la
fabricacion de filamentos.

2.51 Finura. Es una medida relativa del tamafo, diametro, densidad lineal o peso por unidad de
longitud, expresada en las unidades correspondientes.

2.52 Q@Galga. Es un término genérico para instrumentos destinados al ajuste entre elementos de
maquinas. En géneros de punto, es el término especifico que indica el nimero de agujas de una
mAaquina por unidad de longitud.

2.53 Gofrado. Es un estampado por presion y calor en telas preparadas con resinas apropiadas para
conservar los relieves.

(Continua)
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2.54 Hilacha. Pedazos de tela o tirillas que se desprenden de la misma.

2.55 Hilatura o hilado. Es un proceso de fabricacion de hilazas, mediante el empleo de fibras o
filamentos como materia prima.

2.56 Hilazas. Es un término genérico usado para denominar un conjunto de fibras o filamentos,
torcidos o no, naturales o manufacturados, que forman un elemento continuo apropiado para la
confeccion de tejidos. También se las conoce como hilos.

2.57 Jaspeado. Es un efecto visual obtenido en la superficie de ciertos tejidos por medio de un tefiido
desigual de los hilos, imitando el manchado o veteado del jaspe.

2.58 Lana. Fibra proveniente de los ovinos.

2.58.1 Lana grasosa. La que se obtiene por esquila sin otro procedimiento que la clasificacion y el
desborde. Se llama también lana sucia.

2.58.2 Lana virgen. Es la lana antes de ser sometida a cualquier operacion, proceso de manufactura,
0 ambos.

2.58.3 Lana recuperada. Es la obtenida de los desperdicios de tejidos o prendas de lana.
2.59 Madeja. Es una hilaza devanada en vueltas iguales con o sin entrecruzamiento.

2.60 Mallas (Lizos). Son piezas metdlicas, sostenidas por los marcos, por las cuales pasan las hilazas
de urdimbre en el telar.

2.61 Malla doble. Es una media malla empleada para tejer gasa de vuelta. A veces Se le conoce
como "calota”.

2.62 Marco. Es una estructura que sirve de sostén a las mallas o lizos colocados entre dos varillas.

2.63 Mecha. Es un conjunto de fibras reunidas entre si en forma continua, de seccion transversal
uniforme, con baja torsién y producto de las mecheras.

2.64 Napa o manto. Es un producto de fibras en forma de una capa, proveniente del batan o de
magquinas preparadoras del peinado, que se enrolla en un cilindro.

2.65 Numero o titulo de una hilaza. Es una cifra que expresa la medida de la densidad lineal.
2.66 Orillo. Es el borde longitudinal de un tejido, con una densidad igual o mayor que la de éste.
2.67 Ouvillado. Es la accion de disponer las hilazas en ovillos.

2.68 Ouvillo. Es un paquete de hilaza, generalmente sin alma, de caracteristicas determinadas que
permiten desenvolverlo con facilidad.

2.69 Pasada. Es cada hilaza de la trama en el tejido.

2.70 Peinado. Es una operacion destinada a paralelizar las fibras, eliminar las mas cortas y las
impurezas remanentes.

2.71 Pelusa. Es un desperdicio fibroso no hilable que se produce durante los procesos textiles.

2.72 Perchado o frisado. Es una operacion mecanica destinada a levantar las fibras, especialmente
en los tejidos a base de algodén. Se llama también afranelado.

2.73 Pieza. Es un término usado para designar una longitud determinada de tela.

(Continua)
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2.74 Planchado. Es una operacion del acabado de telas o prendas textiles mediante la accion de la
presion, el calor y, algunas veces, el vapor himedo.

2.75 Plegado. Es una sucesion de dobleces, en sentido transversal de las telas, para formar una serie
de capas superpuestas de determinada longitud.

2.76 Plisado. Es la fijacion de arrugas o pliegues sobre el tejido.

2.77 Pre-encogido. Es una operacién que consiste en encoger las hilazas o las telas fijandoles su
estabilidad dimensional antes de su uso.

2.78 Purgar. Es una operacion para eliminar defectos e impurezas en la hilaza.

2.79 Remontado. Es una aplicacion de otro colorante al material ya tefido, a fin de avivar o alterar el
tono o matiz.

2.80 Resistencia al impacto. Es la capacidad de una cuerda de soportar cantidades de cargas rapidas
o instantaneas.

2.81 Rizado. Ondulacion que puede ser natural o artificial.

2.82 Satinado. Es una operacion que consiste en dar lustre y tersura a las telas.

2.83 Suavizado. Es un tratamiento aplicado a fin de mejorar el tacto.

2.84 Tejido. Es una estructura uniforme producida por el entrelazamiento de hilazas o filamentos.

2.85 Tejido cordonel. Es el constituido en la urdimbre por cuerdas para llantas y en la trama por hilos
sencillos de pocas pasadas, que sirven para mantener las cuerdas en posicion longitudinal.

2.86 Tejido de punto. Es el resultado de entrelazar una o mas hilazas, mediante agujas.
2.87 Tefido plano. Es una estructura estable compuesta de urdimbre y trama.
2.88 Tela. Es una estructura estable formada por hilazas o fibras.

2.89 Tela no tejida. Es una estructura fibrosa en forma de lamina coherente, de fibras enmarafadas o
enlazadas, fijadas por medio de resinas.

2.90 Tenido. Es el conjunto de operaciones y procesos destinados a colorear materiales textiles.

2.91 Tex. Es una unidad fundamental del sistema tex que expresa la masa, en gramos, de un
kilémetro de hilazas.

2.92 Top. Es un paquete de cinta peinada de lana o de fibras manufacturadas, preparado por el
sistema de hilatura de lana peinada.

2.93 Torsion. Es un nimero de vueltas por unidad de longitud de una hilaza o corddn textil,

2.94 Trama. Es una serie de hilazas entretejidas con la urdimbre, que van de orillo a orillo y en
sentido transversal a la longitud del tejido.

2.95 Uniformidad. Es la consistencia, en propiedades fisicas, en toda la longitud de una cuerda.

2.96 Urdido. Es una operacion para disponer las hilazas en forma paralela sobre el enjulio,
preparandolas para procesos subsiguientes.

2.97 Urdimbre. Son hilazas a lo largo de una tela, colocadas paralelas a los orillos.

(Continua)
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APENDICE Z

Z.1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de otras para su aplicacion.

INEN 206
INEN 207
INEN 139
INEN 145
INEN 208
INEN 147

INEN148
INEN 148
INEN 150
INEN 336

INEN 337

Z.2 NORMAS PUBLICADAS SOBRE EL TEMA

Textiles. Muestreo.

Textiles. Sistema Universal de numeracion para los hilados (Sistema Tex).

Textiles. Atmdsfera normal de acondicionamiento para ensayo.

Textiles. Determinacion de la humedad en el algodon.

Textiles. Determinacion de la longitud de las fibras de algodén por Medio del fibrografo.
Textiles. Determinacion de la tenacidad y alargamiento de las fibras de algodon, por el
método de la cinta plana

Textiles. Determinacion del potencial de abotonamiento de las fibras de algodon.

Textiles. De terminacion del nimero de motas en las muestras ole algodon.

Textiles. Determinacion de la madurez y la finura de las fibras de algoddn por el método
causticaire.

Textiles. Determinacion del contenido de impurezas en el algoddn por medio del analizador
de Shirley.

Textiles. Determinacién del indice Micronaire de las fibras de algodon
(madurez-finura).

Z.3 BASES DE ESTUDIO

Anteproyecto de Norma COPANT 6-001. Terminologia y definiciones relativas a las fibras y productos
textiles. Comision Panamericana de Normas Técnicas. Buenos Aires, 1973.

Norma Colombiana ICONTEC 641. Fibras y productos Textiles. Terminologia y definiciones. Instituto
Colombiano de Normas Técnicas. Bogota, 1971.
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