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RESUMEN EJECUTIVO 

 

La falta de gestión interna de una planta de producción, implica elaborar procesos de 

forma inadecuada e ineficaz, produciendo elevados costos de producción sin generar 

un valor agregado sobre el producto, reduciendo el grado de desarrollo del mercado.  

El objetivo es elaborar una gestión por procesos sobre la planta de producción con la 

finalidad de mantener un seguimiento constante sobre el manejo de los recursos con 

los que cuenta BAESC S.A. El presente enfoque de investigación, en la empresa textil 

BAESC S.A., determinó que se ofertan 23 productos, donde, la evaluación se obtuvo 

que, con un promedio de ventas anuales de $122.438,36, el Cobertor Español es el 

producto de mayor demanda, el mismo que requiere de 6 procesos principales para su 

elaboración y estos son: corte, confección, acolchado, bordado, confección final y 

empaque.  

Para cada una de las áreas de trabajo se elaboró una gestión de indicadores que cubre 

la necesidad de llevar todo un seguimiento sobre las actividades críticas de la planta 

de producción. El manual de procedimientos, como medio regulatorio de los procesos 

involucrados, fue un factor importante, por la gestión de planificación correcta del uso 

de recursos presentes en la empresa BAESC S.A. 

Palabras clave: Gestión de indicadores, gestión por procesos, industria textil, manual 

de procedimientos, actividades críticas. 
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ABSTRACT 

 

The lack of internal management of a production plant implies preparing processes 

inadequately and ineffectively, producing high production costs without generating 

added value to the product, reducing the degree of market development. 

The objective is to develop a management by processes on the production plant in 

order to maintain a constant follow-up on the management of the resources that 

BAESC S.A. has. The present research approach, in the textile company BAESC S.A., 

determined that 23 products are offered, where the evaluation was obtained that, with 

an average annual sale of $122,438.36, the Spanish Cover is the product with the 

highest demand, the same that requires 6 main processes for its elaboration and these 

are: cutting, confection, padding, embroidery, final confection and packaging. 

For each of the work areas, a management indicator was developed that covers the 

need to keep track of the critical activities of the production plant. The procedures 

manual, as a regulatory means of the processes involved, was an important factor, due 

to the correct planning management of the use of resources present in the company 

BAESC S.A. 

Keywords: Management of indicators, textile industry, critical processes, procedure 

manual, process management. 
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INTRODUCCIÓN 

El trabajo de investigación de nombre GESTIÓN DE PROCESOS EN EL ÁREA DE 

PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA BAESC S.A. reguló las actividades de trabajo por 

parte de los operarios mediante la estandarización de procesos basado en la elaboración 

de indicadores y el manual de procedimientos con el fin de monitorear, controlar y 

realizar un seguimiento de mejora continua sobre el mercado competitivo. 

La investigación fue de gran interés ya que se optimizó tiempos de la línea de procesos 

de una jornada de trabajo y se redujo la cantidad de desperdicios generados por las 

malas prácticas de manufactura. El manual de procedimientos provee información 

necesaria sobre los operarios para el desarrollo de las actividades de trabajo 

considerando cantidades de materia prima, insumos y las salidas correctas de cada 

proceso, dando como resultado la reducción de costos de producción. 

La importancia derivó del manejo óptimo y regulado de recursos humanos y tiempos 

de producción, además, se obtuvo una idea del mínimo de producción diaria de cada 

operario. La materia prima, herramientas y máquinas que intervienen en el proceso de 

transformación de la materia prima en producto final se regularon a partir del manual 

de procedimientos que, aumentó los ingresos anuales de la empresa. Industrias del 

sector, van a considerar el cambio, a partir de una metodología tradicional a un método 

moderno. 

La metodología de trabajo se basó en el método moderno de introducción de 

indicadores que analicen el problema crítico presente en la estación de trabajo para 

determinar el porcentaje de aceptación de un lote de pedido y la generación de un 

manual de procedimientos que capacite al operario de nuevo ingreso para evitar 

falencias y fallos presentes durante el proceso de prueba. 

El impacto relacionó la introducción de nuevas herramientas metodológicas con la 

mejora continua de las industrias textiles; manejar recursos y reducir el porcentaje de 

desechos presentes en el sector, son las caracterizas más comunes que prevalecen en 

una organización que optimiza el manejo de información. El estudio de los índices de 

productividad sujeta el nivel de gestión interna. 
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La investigación se dividió en los siguientes capítulos: 

Capítulo I: “MARCO TEÓRICO”, analizó trabajos de investigación, artículos de 

revistas científicas y otros medios de investigación previamente elaborados que 

influyeron positivamente en las empresas que implementaron una metodología de 

cambio a un método moderno. 

Capítulo II: “METODOLOGÍA”, determinó las metodologías de trabajo para 

desarrollar la investigación planteada, se denota el alcance y las herramientas que 

regulen el progreso de las actividades.  

Capítulo III: “RESULTADOS Y DISCUSIÓN”, detalló el estado de situación inicial 

de la empresa, el análisis FODA considerando un mercado competitivo, indicadores 

de productividad y el manual de procedimientos con resultados favorables. 

Capítulo IV: “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES”, finalizó el trabajo de 

investigación mediante la presentación de resultados relevantes.  
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CAPÍTULO I 

MARCO TEÓRICO 

1.1 Tema de investigación 

“GESTIÓN DE PROCESOS EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA 

BAESC S.A.” 

1.2 Antecedentes investigativos 

El artículo científico, gestión por procesos: un enfoque de gestión eficiente; se analizó 

dos puntos; medir el grado de efectividad que tiene implementar una gestión de 

procesos sobre los cambios de mejora continua e; introducir documentación que 

aumente el nivel de producción de la empresa. La metodología de trabajo fue un 

estudio de redistribución de planta para acercar los procesos con mayor movimiento 

entre sí y su resultado fue la optimización de los puntos críticos sobre el manejo de la 

línea de producción a partir de indicadores de gestión y productividad, reflejados en 

un manual de procedimiento y operaciones. El esquema planteado fue tomado a partir 

de la gestión de calidad de la norma ISO 9000 que, regula políticas estructuradas de 

los procesos internos. Estas herramientas fueron las adecuadas para obtener un proceso 

de mejora continua, motivando un alto compromiso de manejo de recursos presentes 

en la línea de producción [1]. 

El trabajo de investigación, diseño de un sistema de gestión por procesos en entornos 

de bioseguridad en el área de producción de la empresa Textil CM Original; tuvo el 

objetivo de estandarizar las actividades de la línea de producción para normalizar el 

estado interno de cualquier imprevisto no programado. El método de aplicación es un 

levantamiento de procesos donde se describa las entradas, salidas, recursos y 

complementos con el fin de identificar los puntos críticos, realizar cambios e 

implementar nuevas entradas que regulen el procedimiento basado en las normas de 

bioseguridad e indicadores de rendimiento bajo. Las condiciones de uso de equipos de 

protección personal, el desconocimiento de la cura a las afecciones que se presentaron, 

aumentó el nivel de riesgo de los operarios y, redujeron en gran medida su rendimiento, 

la gestión de procesos fue el punto clave, ya que el producto clave era una pantufla y, 
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en este punto fue necesario un ajuste sobre el uso progresivo de las herramientas y la 

materia prima. Los resultados fueron favorables, se permitió el acople de los operarios 

con el área de trabajo con las nuevas medidas de seguridad, se mejoró la relación entre 

los procesos operativos desde el ingreso de la materia prima hasta la salida del 

producto basado en gestión de indicadores elaborados en un manual de gestión de 

procesos y, se midieron los indicadores regulados con un nivel de alcance superior al 

que fue establecido. Los lineamientos sugeridos regularon las buenas prácticas de 

manufactura, higiene y salud ocupacional hasta conseguir un entorno seguro y apto 

para un control de seguridad constante en el trabajo [2]. 

El trabajo de investigación denominado: La gestión por procesos como una 

herramienta para el desarrollo de la investigación científica en institutos superiores 

tecnológicos, auditoría y economía del conocimiento; presentó el estado de situación 

actual de las instituciones manufacturera, analizando la estructura interna desde un 

punto de la gestión por procesos. La metodología fue el análisis cualitativo y deductivo 

donde, se denota el uso de indicadores de eficacia y eficiencia como medio de 

propuesta regulatoria, en las actividades de trabajo. Sus resultados fueron que, se 

implementó documentación con el fin de dar un sustento sobre una posible auditoría 

externa, haciendo posible generar estándares sobre la gestión de procesos que regulen 

las actividades de trabajo, sin embargo, es necesario realizar un chequeo de forma 

continua donde, se observe el comportamiento de los maestros que forman el área 

administrativa para sustentar los cambios planteados [3]. 

Una encuesta elaborada en un entorno industrial del sector textil, identificó que, existe 

una decadencia sobre el manejo de la materia prima requerida para elaborar el producto 

final, el análisis sobre 18 PYMEs, mediante la elaboración de un sistema de control 

sobre el estado actual del sector, determinó que, el 53% de la muestra de estudio, no 

cuenta con una gestión interna adecuada, la falta de control sobre los procesos, fueron 

el resultado de este un alto índice de productos defectuosos, las condiciones de las 

áreas estudiadas, eran precarias, la falta de máquinas y equipos y los mantenimientos 

adecuados, reducen la posibilidad de mejora continua. El 47% de la población 

estudiada, obtuvo una puntuación aceptable, se denoto el uso de capacitaciones bajo 

el manejo de manuales de operaciones, dando como resultado, una mejor introducción 

del operario, en su puesto de trabajo [4]. 
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Un trabajo de investigación denominado: Para redactar el procedimiento y protocolo 

de medición según cada puesto de trabajo en la industria de calzado; tuvo como 

objetivo estandarizar procesos operativos, para aumentar el nivel de satisfacción del 

cliente donde, se realizó el levantamiento de procesos para identificar los cuellos de 

botella. Mediante un análisis FODA se administra los puntos a favor y en contra con 

la necesidad de optar por variables que cubran los sectores afectados de la industria. 

Finalmente, luego de implementar un plan estratégico, basado en la gestión de 

indicadores y el uso de un manual de procedimientos para capacitar al personal del 

área de producción, mejoró el nivel de producción actual en un 7,82% mensual, 

determinar puntos críticos y elaborar un correcto mantenimiento preventivo, produce 

una mejora continua sobre el nivel de organización y limpieza, reduciendo desechos 

producidos y generando un valor agregado que cumpla con las expectativas del 

mercado [5]. 

Contextualización del problema 

Alrededor del mundo, la revolución industrial, como parte del desarrollo de la 

sociedad, inició un proceso de cambio sobre los métodos y herramientas bajo los que 

la empresa desarrollaba sus actividades, esto dio lugar a alternativas de mejora, sin 

embargo, la alta cantidad de desperdicios generados por una línea de producción, 

acarreaba problemas derivados de la nueva demanda global de productos donde, la 

manufactura que gobierna el sector más importante en exportación, presentó falencias 

en los últimos años por los altos impactos que se generan a partir de los desechos [6]. 

El sector textil, tras el avance e introducción de materia prima alterna, generó 53 

millones de toneladas de fibras producida con un valor total de pérdida por encima de 

500 millones, esto como producto de las malas prácticas de manufactura, la escasez de 

información sobre el tratamiento de la materia prima y la falta de capacitación sobre 

los operarios, fueron los problemas que se presentaron en el 80% de las industrias, 

haciendo que, el 15% de la producción anual de una empresa promedio, termine en 

reprocesos [7]. 

En Latinoamérica, a pesar del desarrollo presentado a nivel mundial, aún se practica 

ciertas metodologías antiguas de trabajo, como operaciones manuales no 

estandarizadas donde, los errores lo cometen los recursos humanos y producen 
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anualmente reprocesos por su sistema antiguo de manejo de materia prima y 

herramientas que, al no ser sistemas completamente autónomos, solo terminan en 

errores comunes como fallos en equipos y costos superiores a los establecidos [8]. Una 

consideración fue el ingreso de máquinas capaces de transformar materia prima e 

insumos a muy bajo costo, sin embargo, el 85% de las industrias, abandonaron la 

cultura de mantenimiento para aumentar el tiempo de vida de la maquinaria, que 

termina en desperdicios generados por las pérdidas monetarias de los reprocesos de 

los lotes de producción. La falta de control sobre los operarios produjo pérdidas 

anuales procedentes de 1 millón de toneladas derivadas de tela, fibras y otros 

componentes solo en el año 2018 producto de los reprocesos [9]. 

Solo en el Ecuador, el PIB derivado de sector textil decreció en los últimos años, 

informes describen que la baja fue del 5%, un alto índice, considerando que está en 

presencia de los 10 sectores de manufactura con mayor relevancia en el país, esto se 

ve reflejado en el desarrollo de las PYMES y su cierre fue producto del incumplimiento 

de procesos sólidos con entradas y salidas en cada área de trabajo, que desembocó del 

manejo inadecuado de recursos [10]. La falta de capacitaciones afecta directamente 

los procesos generados por una línea de producción, si a esto se añade los reprocesos 

por la falta de control de calidad, termina en altas pérdidas monetarias que afectan a la 

población y el medio ambiente [11]. El mal manejo de prácticas de manufactura en el 

sector textil dejó al Ecuador en un punto que no puede competir directamente con 

países como Perú, Brasil y Colombia, cerrando puertas de un mercado potencial, la 

razón principal, fue la falta de introducir indicadores de productividad que mantengan 

la mejora continua y sostengan los cambios previamente establecidos, sobre la línea 

de producción [12]. 

Un estudio en la ciudad de Quito demostró que, en el año 2019, el 35% del total de la 

tela utilizada para fabricar 100 prendas de vestir se desperdicia antes de llegar al 

producto final, esto como producto de malas prácticas de manufactura. Empresas que 

han visto esta problemática, enfocan sus actividades en la obtención de prendas de 

vestir a partir de estos desperdicios, sin embargo, el nivel de desechos producidos no 

se puede sostener, cada año, en promedio solo la provincia, existe 10 millones de 

toneladas de prendas de vestir [13]. 
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La empresa “BAESC S.A.” inició sus actividades hace 17 años, siendo productores de 

prendas de vestir y edredones en un pequeño taller ubicado en la ciudad de Quito, 

inicialmente, su producción diaria era limitada y de poca calidad. Con el paso del 

tiempo, aumento el nivel de la demanda del mercado, esto desencadeno un cambio 

sobre las máquinas y distribución de planta con el fin de aumentar su producción. El 

cambio de la línea de producción, produjo la problemática a partir de la falta de control 

y regulación de los desperdicios derivados de desechos o demoras en los procesos, 

elevando los costos de producción. 

Otro punto a tomar en cuenta, es que, mediante el método de observación directa para 

la recolección de información en la empresa, se determinó que, los operarios de corte 

y confección que, desarrollan las actividades de trabajo, no fueron capacitados con 

métodos modernos de empleo de recursos, la causa es la falta de documentación que, 

ayude a determinar los parámetros mínimos de los desempeños de funciones. A partir 

de la introducción de nuevos equipos, se produjeron demoras y desechos de materia 

prima que, por la falta de interés, sobre estas carencias, causa que se realicen tareas de 

forma errónea, aumentando los desperdicios que afectan la economía de la empresa. 

Fundamentación teórica 

Línea de producción 

Es el conjunto de procesos entrelazados con la finalidad de cumplir con los objetivos 

esperados por la empresa, donde, existe un nivel de organización, elaboración y una 

construcción de un producto, esto significa que la línea, aunque tenga un gran número 

de actividades, puede ser manejada de manera adecuada y se puede ajustar sobre la 

línea principal de producción [14]. 

Proceso 

Proceso es el conjunto de pasos o actividades estructuradas y entrelazadas entre sí con 

la finalidad de coordinar recursos humanos y materiales para cumplir con un objetivo 

planteado, dicho de otra forma, es la gestión y control de una serie de pasos a realizar 

con la finalidad de mejorar y satisfacer las necesidades que se presentan sobre un 

interés en común [15]. 
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Procesos según su nivel jerárquico 

Los procesos, según su grado de importancia, dentro de la línea de producción, se 

clasifica en las siguientes partes: 

- Macroprocesos: Son todos aquellos procesos que dirigen la dirección de una 

empresa, cumpliendo con el manejo de las distintas áreas de trabajo [16]. 

- Procesos: Es el conjunto de actividades, que se requieren para transformar la 

materia prima, en salidas transformadas [16]. 

- Actividades: Conjunto de tareas que involucran recursos, con la finalidad de 

transformar entradas en salidas con valor agregado [16]. 

Producto 

Objeto u artefacto, que tiene un valor representativo para una persona, elaborado en 

una planta de producción, es producto de modificar la materia prima, sostiene ciertas 

características, en función de la demanda del mercado [17]. 

Mapa de procesos 

El mapa de procesos el entrelazar todos aquellos procesos que conforman procesos 

operativos, estratégicos y de soporte en una línea de producción donde se gestiona toda 

la organización hasta lograr conformar a toda la industria en un todo común [18]. 

 
Figura 1. Mapa de procesos [18] 
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Procesos estratégicos 

Los procesos estratégicos, son el sector de la industria vinculada con el ámbito de 

desarrollar las métricas y objetivos a corto, mediano y largo plazo, planificado por la 

alta dirección, este se encarga de elaborar estrategias adecuadas para competir en el 

mercado, en este punto se encuentra el gerente, la gestión administrativa, la gestión de 

ventas, entre otros [19]. 

Procesos operativos 

El sector operativo, es el enfoque directo sobre el manejo de los recursos humanos, 

materiales, tiempo e instalaciones, para elaborar un producto, es decir, se enfocan en 

desarrollar los procesos que se destinan a modificar materia prima. Los operarios son 

los encargados de elaborar cada una de las actividades, con el fin de cumplir metas en 

común [19]. 

Procesos de apoyo 

Los procesos de apoyo, se enfocan en complementar a la empresa, aquí se encuentran 

la gestión de interna y externa de la planta, en general, este modelo, se basa en el 

contrato de empresas externas que ayuden a cubrir las necesidades básicas de ventas, 

mantenimiento y normativas de calidad [19]. 

Gestión de procesos 

Se conoce la gestión de procesos como el desarrollo globalizado de una industria de 

tal manera que pueda ingresar a competir en un mercado internacional. La empresa 

debe ser capaz de adaptarse y superar las expectativas del cliente debido a que este es 

aquel que coloca las exigencias y, a partir de este nivel, se relaciona el proceso con el 

tipo de producción a desarrollar, este método utiliza ciertos mecanismos como sustento 

de la información descrita para cada actividad de trabajo, generando en conjunto, el 

avance de un sector [20]. 

Pasos para elaborar la gestión por procesos 

Para elaborar la gestión por procesos, se requiere de los siguientes puntos: 

- Planificación estratégica: Es el estado en el que se identifica todos los 
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procesos que participan dentro de la línea de producción, para determinar las 

situaciones críticas, de esta forma, se establece los criterios a tomar en cuenta 

[20]. 

- Modelado: Se estructura los elementos presentes en la línea de producción, se 

desglosa cada operación, de tal forma que exista un entorno más productivo, 

de lo que sostiene la línea de producción [20]. 

- Implantación: Refiere a la colocación de todas las mejoras y ajustes que se 

propone durante el análisis interno, facilitando el manejo de las decisiones que 

se plantea dentro de la planta [20]. 

- Seguimiento y control: Una vez que se implementa el sistema, se requiere 

llevar un control sobre los procesos modificados, según el estudio elaborado 

en la planta de producción [20]. 

Normalizar la gestión de procesos 

Para establecer una normalización dentro de las líneas de producción, se basan en el 

estudio de: 

- Cambios que se realizan para fomentar la introducción de nuevos sistemas de 

manejo de datos. 

- Estandarización de procesos para personal operativo novato o de capacidades 

especiales. 

- Desarrollo de mejora continua sobre durante un análisis del mercado [20]. 

El requerimiento final se encuentra en la limitación de identificar actividades menores 

para unir eslabones en concreto, mediante la representación se determina la situación 

de la empresa para establecer un manual capaz de denotar estos procedimientos, se 

analiza las actividades que forman el proceso de artículos que tenga un valor agregado. 

Procedimiento 

La palabra procedimiento, determina el grado del proceso, es un método por lo cual, 

se define. Dicho de otra manera, es el modelo que especifica la acción que realiza cada 

operario, en la línea de producción [21]. 
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Manual de procedimientos  

El manual de procedimientos es el conjunto de documentos que relacionan cada una 

de las actividades que componen una industria, de esta manera es claro que existe una 

funcionalidad que hace de una línea de producción una unidad y atribuye a lograr un 

índice mínimo de trabajo para los operarios que se establecen en cada área del lugar.  

Esta metodología se implementó ante la necesidad de mejorar la capacitación de cada 

empleado y medir el desempeño de las operaciones de trabajo para realizar un proceso 

homogéneo donde, cada persona de trabajo investiga las causas para iniciar el cambio 

de procesos [21]. 

Por otra parte, se describe el manual de procedimientos como un sistema autónomo de 

control interno basado en un registro de datos obtenidos luego de realizar un análisis 

interno integral que cumpla con normativa legal vigente y sustente la responsabilidad 

de cada operario sobre las funciones, sistemas y métodos sobre las operaciones que 

llevan a la organización a su punto de mejora continua [22]. 

Sostener y desarrollar un manual de procedimiento conforma la ventaja por parte de 

una organización para llamar a la unidad administrativa, de esta forma, se busca un 

diseño de procedimientos sobre el empleado para llevar a cabo sus actividades previa 

capacitación e introducción de los operarios a su ambiente laboral, esto aumenta en 

gran medida procesos establecidos. Entre las principales ventajas de un manual de 

procedimientos están: 

1. Efectividad de los procesos: Se entiende como efectividad el grado de alto 

nivel de los procesos que conforman la compañía, estas definiciones mejoran 

gradualmente la efectividad y la eficiencia del establecimiento. 

2. Control interno: El control interno destina la forma de una guía bajo la que se 

puede operar un proceso con la finalidad de facilitar el desarrollo de cada 

actividad de trabajo, reduciendo o mitigando errores y generando las medidas 

correctivas necesarias para un correcto manejo de la línea de producción. 

3. Inducción: Se realiza la introducción del manual de procedimientos como 

método actualizado para reformar y capacitar a los operarios de nuevo ingreso 

con el fin de dar una cultura de mejora de procesos. 

4. Control externo: Maneja las consideraciones del mercado y la demanda 
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causada por el cliente, se enfoca en determinar los parámetros de cambio del 

sector. 

5. Mejora continua: Una vez que se implementa el sistema de mejora continua, 

se analiza el estado de situación inicial, donde, se evalúa los datos conforme 

establece el manual de procedimientos [22]. 

Producto de mayor demanda 

Se lo define como el producto de consumo masivo y son todos aquellos productos que, 

por características similares de la población, resultan ser los más atractivos y los que 

se venden a gran escala, por lo general, cumplen con las condiciones primarias o se 

fundamentan en el principio de necesidad del mercado, agregando valor y ofreciendo 

cubrir una necesidad del mercado [24]. 

Norma ANSII 

Este tipo de diagrama de flujo del Instituto Nacional Estadounidense de Estándares 

(ANSI) es un estándar bajo el que el investigador puede comprender de mejor manera 

un proceso establecido, esto mediante la generación de diagramas de bloque colocados 

en orden cronológico de tal manera que se pueda ampliar las actividades en bloques 

con un bajo nivel de detalle [25]. 

Tabla 1. Símbolos de norma ANSI [25] 

Nombre Símbolo Descripción 

Inicio/Fin 

 

 

Denota el inicio/fin de los procedimientos de la línea 

de producción. 

Operación 

 

 

Se describe como el medio por el que se coloca un 

procedimiento o proceso. 

Inspección 

 

 

Se realiza cuando se detiene la producción para 

verificar el nivel de calidad del proceso. 

Transporte 

 

 

Es el grado de movimiento de materia prima, 

insumos y producto de un lugar hacia otro. 
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Demora 

 

Se describe como el nivel de espera por algún 

proceso para continuar con la transformación del 

producto.  

 

Gestión de recursos 

Es el centralizar y optimizar los requerimientos de la empresa, en un enfoque de no 

malgastar el dinero proveniente de los logros y metas cumplidas por un grupo, este se 

centra en el mercado, evitando en toda manera, la falta de planificación y el mal uso 

de los bienes y servicios, presentes en la industria [26]. 

Gestión de Indicadores 

Dato o variable que mide cuantitativamente un proceso critico dentro de una industria 

con la finalidad de establecer una referencia mínima sobre la cual un operario puede 

establecer una referencia al desarrollar una actividad o conjunto de actividades para 

cumplir objetivos y metas planteadas [26]. 

Este apartado cumple con varios tipos de indicadores, sin embargo, se divide en 2 

grandes clasificaciones: 

Indicadores de eficiencia 

Este tipo de indicadores, definen el grado de recursos utilizados, para cumplir con el 

objetivo planteado, entre menor sea el grado de desperdicios generados, se considera 

una mayor eficiencia de una meta planteada. Los métodos de medición, requieren de 

un umbral para determinar si se cumple o no con los puntos requeridas [27]. 

Indicadores de eficiencia 

Este grado de indicadores, mide los resultados esperados para elaborar un proyecto, en 

función de los recursos utilizados, el objetivo, es reducir los costos de producción, 

utilizando los requerimientos de una meta en común [27]. 
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Diagrama De Flujo 

Es la representación gráfica que describe los pasos o la secuencia bajo la cual se realiza 

un producto, es decir, sus procesos, demoras, transportes, almacenamiento e 

inspecciones y que tienen la capacidad de transformar la materia prima en un producto 

con valor agregado, se utiliza regularmente para estandarizar los procesos de una línea 

industrial vigente [28]. 

 

Figura 2. Ejemplo de un diagrama de flujo [28] 

Análisis FODA 

El análisis FODA es una herramienta de la ingeniería destinada a la búsqueda de las 

ventajas y desventajas que tiene un tema sobre un determinado sector, aquí se mide el 

nivel de ciertos factores clave que planifican de manera eficaz el comportamiento de 

un hecho o suceso dentro de una organización [29]. En este análisis se toma en cuenta 

los parámetros: 

- Fortaleza: Todos aquellos niveles extras de satisfacción de una planta. 

- Oportunidad: Los procesos o sucesos que pueden ser explotados en la 

empresa. 

- Debilidad: El nivel del mercado bajo el que no es posible competir y se 

considera como una desventaja de la industria.  

- Amenaza: Son todos aquellos peligros que se presentan en la industria y que 

puede reducir o eliminar una empresa del mercado [29]. 
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El rango de análisis FODA es la determinación del alcance que sostiene un proyecto o 

una industria, la Figura 3, muestra las situaciones que se presentan en el área al 

momento de una evaluación interna de gestión de mejora para constituir y trabajar 

sobre aquellos puntos críticos que tiene un determinado tema en común. 

 
Figura 3. Análisis FODA [29] 

Análisis interno FODA 

Aquí se encuentran las fortalezas y debilidades, lo conforma la estructura de la alta 

dirección, el aspecto financiero, el cumplimiento de objetivos a corto y largo plazo, el 

grado de operaciones a nivel de la planta y el funcionamiento correcto de las áreas de 

trabajo [29]. 

Análisis externo FODA 

Aquí se delimita las amenazas y oportunidades que se presentan a nivel de toda la 

competencia que existe del mercado, lo estudios principales se enfocan en los factores 

de la población, medios ambientales, factores legales según el estado y políticos según 

el grado de población presente [29]. 

Normativa 

Conjunto de leyes, que regulan un tema o ámbito en común, son requeridos por ciertos 

organismos, que, mejoran el grado de productividad y reducen los daños y riesgos que 
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se encuentran de primera mano, esto con la finalidad de sujetar a una entidad, a realizar 

sus actividades, de forma correcta [30]. 

1.3 Objetivos 

Objetivo general  

Desarrollar la gestión de procesos en el área de producción de la empresa “BAESC 

S.A.” 

Objetivos específicos 

• Evaluar la situación inicial de las actividades del proceso productivo de la 

empresa “BAESC S.A”. 

• Realizar fichas de levantamiento de procesos de la empresa “BAESC S.A”. 

• Diseñar el manual de procedimientos de mejora sobre el área de producción de 

la empresa “BAESC S.A”.
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CAPÍTULO II 

METODOLOGÍA 

2.1 Materiales 

A continuación, la Tabla 2, muestra los materiales que se utilizaron durante el 

desarrollo del trabajo de investigación. 

Tabla 2. Materiales de la investigación 

Material Figura Descripción 

Ordenador 

 

 
 

Medio físico para el desarrollo del 

trabajo de investigación. 

Microsoft 

Word 

 

 
 

Fuente de procesamiento y análisis 

de información recolectada. 

Microsoft 

Excel 

 

 
 

Fuente de tabulación de datos 

tomados de la empresa. 

Bizagi 

 

Software de elaboración de 

diagramas de procesos. 

Celular 

 

Medio físico utilizado como 

cámara que recolecta datos 

visuales.  
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2.2 Métodos 

2.2.1 Modalidad de la investigación  

Investigación Bibliográfica – Documental 

El trabajo de investigación se sustentó en fuentes de carácter bibliográfico como 

artículos científicos, libros, documentos de internet que permiten obtener más 

información relacionada con el objeto de estudio con el objetivo de ampliar el 

conocimiento e indagar nueva información para la investigación [31]. 

Investigación de campo 

Para efectos de la investigación se recolectó información en el preciso momento que 

suceden las actividades de la EMPRESA BAESC S.A. específicamente en el área de 

producción con el fin de tener una comprensión del proceso actual y los recursos 

necesarios para realizarlo. 

2.2.2 Población y muestra  

Población 

La población fue el número de operarios involucradas en el área de producción de la 

empresa “BAESC S.A.”, la Tabla 3, muestra la distribución. 

Tabla 3. Población de la empresa “BAESC S.A.” 

Departamento de producción N. trabajadores 

Corte de materia prima 2 

Confección 2 

Acolchado 2 

Bordado 1 

Confección final 1 

Empaque 1 

TOTAL 9 
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Según datos sobre el manejo de población y muestra, la población inferior a 30 o 

menos personas, requiere una población del 100% [33], por lo tanto, se trabajó con los 

9 operarios del área de producción. 

2.2.3 Recolección de información 

La recolección de datos con la que se obtuvo información se detalla a continuación en 

la Tabla 4: 

Tabla 4. Técnicas, métodos e instrumentos para la recolección de la información 

Objetivo  Técnica/Método Instrumento 

Analizar la situación actual de 

los procesos productivos de la 

empresa “BAESC S.A.”, para la 

producción de edredones. 

- Observación directa 

del proceso productivo. 

- Entrevista a los 

operadores para conocer 

más a detalle el proceso 

productivo. 

- Diagrama de flujo de 

los procesos. 

- Fichas de 

observación. 

- Cuestionario. 

- Diagramas, 

simbología ASME. 

- Check list. 

Elaborar un mapa de procesos 

para la empresa “BAESC S.A.”, 

mediante el levantamiento de la 

información. 

- Observación directa de 

los procesos. 

- Levantamiento de los 

procesos. 

- Entrevista a la alta 

dirección de la empresa. 

- Mapa de procesos. 

- Fichas de 

observación. 

- Fichas para el 

levantamiento de 

procesos. 

- Cuestionario de 

estado de situación 

actual 

- Mapa de procesos. 

Establecer indicadores para la 

gestión por procesos de las 

operaciones productivas. 

- Revisión Documental. 

- Recopilación de los 

datos de la producción 

y/o de los procesos. 

- Fichas para la 

recolección de datos. 

Plantear la propuesta de un 

manual de procedimientos para 
- Revisión documental. 

- Leyes nacionales e 

internacionales para 
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Objetivo  Técnica/Método Instrumento 

la estandarización del proceso 

productivo de la fabricación de 

edredones de la empresa 

“BAESC S.A.” 

la producción de 

edredones. 

-Formatos, registros, 

documentos y entre 

otros. 

 

2.2.4 Procesamiento y análisis de datos 

Procedimiento para la recolección de información de la situación inicial 

Se elaboró un modelo de encuesta (véase Anexo 1), con la finalidad de determinar los 

datos preliminares y esenciales de la planta, así como fuentes complementarias con los 

operarios que laboran en el área de producción. 

Procedimiento para determinar el producto de mayor demanda 

Para trabajar sobre la propuesta del manual de procedimientos, fue necesario obtener 

el producto de mayor demanda que cubra los procesos básicos que se elaboran en la 

empresa con la finalidad de obtener resultados. La Tabla 5, muestra el procedimiento 

adecuado de trabajo. 

Tabla 5. Procedimiento para identificar el producto de mayor demanda 

 

Procedimiento para determinar el producto de 

mayor demanda 

Actividad: Identificación de productos Realizado por: Wilson Aigaje 

Fecha: 16/03/2023 Revisado por:  

Área: Producción Aprobado por:  

PROTOCOLO EMPLEADO 

Objetivo 

Determinar el producto de mayor demanda anual de la empresa BAESC S.A. para 

elaborar el levantamiento de los procedimientos. 

Alcance 

Se destina sobre las ventas concretadas en los últimos años por parte de la empresa 

BAESC S.A. 
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Definiciones 

- Venta del producto: son la entrega de un determinado bien o servicio bajo un 

precio convenido. 

- Jornada de trabajo: Tiempo determinado para la elaboración de actividades en 

un área de trabajo determinada. 

Periodicidad 

- Estimación normal 

Se debe evaluar las ventas efectuadas durante el año calendario, al menos una vez 

al año, con el fin de determinar patrones para aprovechar el mercado a su máximo 

potencial, de forma que se trabaje según las temporadas existentes. 

- Otras consideraciones 

Elaborar el estudio según el nuevo ingreso de un producto para conocer los efectos 

sobre la producción de los otros productos ofertados. 

Procedimiento para determinar el producto de mayor demanda 

1. Recolectar las ventas de los productos por año, para determinar de forma detallada 

cual es el total de datos, a continuación, se muestra el modelo de la tabla para la 

recolección de información. 

Ventas BAESC S.A. 

Producto 
Año (unidades) 

Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes 

Producto 1 Valor         

 

2. Obtener el valor total de las ventas anuales, mediante la Ecuación 1. 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑣𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 = ∑ 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑚𝑒𝑠

𝑛

𝑖=0

 

3. Obtener las ventas anuales promedio, mediante la Ecuación 2. 

𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜

= 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑣𝑒𝑛𝑑𝑖𝑑𝑎𝑠 ∗ 𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎 

4. Sumar las ventas anuales de los productos ofertados, mediante la Ecuación 3.  

𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑎𝑙 𝑎ñ𝑜 =
𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑎ñ𝑜 𝑝𝑜𝑟 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜

12 𝑚𝑒𝑠𝑒𝑠
 

5. Determinar el producto con las mayores ventas anuales a partir de las ventas que 

se generan al año. 

(1) 

(2) 

(3) 
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Procedimiento para el desarrollo del método de factores ponderados 

Para determinar el grado de presencia que tiene una actividad critica identificada, fue 

necesario elaborar el método de factores ponderados, la Tabla 6, muestra el protocolo 

adecuado para determinar su desarrollo adecuado. 

Tabla 6. Procedimiento para elaborar el método de factores ponderados 

 

Procedimiento para elaborar el método de 

factores ponderados 

Actividad: Ponderación en las actividades Realizado por: Wilson Aigaje 

Fecha: 16/03/2023 Revisado por:  

Área: Producción Aprobado por:  

PROTOCOLO EMPLEADO 

Objetivo 

Determinar el índice crítico que tiene una actividad sobre la elaboración del 

producto de mayor demanda. 

Alcance 

Se destina sobre los procesos productivos de la planta de producción de la empresa 

BAESC S.A. 

Definiciones 

- Ponderación: Es enfatizar la contribución de aspectos particulares de un 

fenómeno sobre otros. 

- Actividad crítica: Tarea elaborada en la línea de producción que no agrega 

valor al producto. 

Periodicidad 

- Estimación normal 

Evaluar los procesos al menos una vez cada 6 meses para determinar si existen 

operaciones obsoletas. 

- Otras consideraciones 

Elaborar según los requerimientos de alguna de las partes interesadas o en el ingreso 

de nuevas condiciones de trabajo. 



 

21 

Se considera también durante el ingreso de equipos que mejoren la producción 

interna. 

Procedimiento para determinar el peso de los factores 

1. Identificar los factores que ingresan en el estudio, el enfoque según conveniencia 

de los productos. A continuación, se muestra la tabla con los factores. 

Factores a ponderar 

Factor Consideraciones del factor 

  

 

2. Colocar los factores en las filas y columnas de la tabla de ponderación. 

 Factor1 Factor2 Factor3 Factor4 
Suma de 

preferencias 
Peso 

Factor1       

Factor2       

Factor3       

Factor4       

TOTAL   

 

3. Ponderar con el valor de 1, si el factor de la fila tiene prioridad o ponderar con el 

valor de 0, si el factor de la columna es más importante. 

4. Realizar el apartado de peso, esto se describe con la Ecuación 4. 

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 =
∑ 𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑓𝑖𝑛𝑎𝑙

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑒𝑓𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎𝑠
∗ 100% 

Referencias 

[39] Editorial Vértice, Dirección de operaciones, Publicaciones Vértice SL, 2017. 

 

El procesamiento de datos se respaldó en las siguientes metodologías: 

- Se recolectaron los datos del estado de situación inicial en el software 

Microsoft Word. 

- Se separó datos relevantes con el fin de establecer puntos críticos en el software 

Microsoft Word. 

- Se elaboraron indicadores que cubren las actividades críticas de la planta. 

- Se propone un manual de procedimientos para determinar la forma adecuada 

(4) 
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de la elaboración del producto de mayor demanda. 

- Se analizó resultados de la propuesta de trabajo en el software Microsoft Word.
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CAPÍTULO III 

RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

3.1 Análisis y discusión de los resultados  

3.1.1 Estado de situación actual de la empresa BAESC S.A. 

BAESC S.A., industria textil, inició sus actividades en el año 2015, ubicada en la 

provincia de Pichincha – Amaguaña Quito – Ecuador, dedicando sus actividades a la 

fabricación de cobijas, frazadas, edredones, sobrecamas y sabanas, bajo estándares de 

calidad, se rigen a la normativa 9001:2015. 

- Datos informativos 

A continuación, la Tabla 5, muestra los datos relevantes de la empresa BAESC S.A. 

tomados a partir de la información entregada por el gerente. 

Tabla 7. Datos informativos de la empresa BAESC S.A. 

Datos informativos BAESC S.A. 

Razón Social 
TEXTILES & CONFECCIONES JOSE BASTIDAS ESCOBAR 

BAESC S.A. 

RUC 1792560047001 

Dirección San Juan de Conocoto, Leónidas Plaza 53 – 48 y Segundo Quiroz. 

Teléfono 022074428 

Correo homefashionconfecciones@hotmail.com 

Actividad 

económica 

Fabricación de artículos de material textil, incluidos tejidos (telas): 

sobrecamas, cobijas, edredones, frazadas y sabanas. 

Tipo de 

empresa 
Empresa pequeña – 22 trabajadores 

Logo 
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- Direccionamiento estratégico 

A continuación, la Tabla 6, muestra los parámetros internos de la empresa BAESC 

S.A. tomados a partir de la información presentada por el cliente. 

Tabla 8. Direccionamiento estratégico de la empresa BAESC S.A. 

Direccionamiento estratégico BAESC S.A. 

Misión 

Somos una empresa con estándares de negocio diversificado e 

integrado verticalmente, trabajando para satisfacer las necesidades 

de mercado por medio de innovación, servicio de primera y 

flexibilidad en la forma de presentación de los productos ofertados 

actualmente. 

Visión 

Ser la empresa conocida por las innovaciones en el mercado textil 

a través de la presentación de colecciones llamativas y atractivas 

para el cliente, respaldando la excelencia y el nivel de atención al 

cliente.                                                                

Base legal 
Empresa obligada a llevar contabilidad, todo bajo el control del 

sector de la superintendencia de compañías. 

Mercado 
Industria textil basado en la venta de productos de hogar derivados 

de los cuartos de hogar de las familias del Ecuador. 

Valores 

corporativos 

Responsabilidad. 

Unión. 

Colaboración. 

Lealtad. 

Ubicación de 

la empresa 
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- Organigrama organizacional de producción 

A continuación, la Figura 4, muestra el diagrama organizacional del departamento de 

producción de la empresa BAESC S.A.  

 

Figura 4. Organigrama Organizacional 

- Análisis de estado de situación inicial 

Para realizar el análisis de estado de situación actual interna de la empresa BAESC 

S.A., fue necesario el uso del Anexo 1, donde, mediante las preguntas elaboradas, se 

identificó que: 

- La empresa lleva pocos años en el mercado, por lo tanto, no cuenta con 

documentos o certificaciones de alto rango. 

- No existen estudios previos sobre la capacidad de producción diseñada actual 

por los fallos en la máquina del proceso de acolchado. 

- No se tiene un control sobre las actividades de trabajo, los procesos no se miden 

ni controlan bajo ningún método de trabajo. 

- No cuenta con manuales de procedimientos necesarios para realizar la 

inducción del operario en el puesto de trabajo. 

El control y manejo de datos del proceso productivo es ambiguo, la planta cuenta con 

documentación básica, no poseen el seguimiento sobre los operadores de trabajo y el 

control de recursos, por lo tanto, se desarrolló los indicadores de productividad, 

complementado con el manual de procedimientos que regule las actividades de los 

operarios. 

 

Jefe de 
producción

Corte Confección Acolchado Bordado
Confección

final
Empaque

Conjunto con 
control de 

calidad
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3.1.2  Análisis de los productos de la empresa BAESC S.A. 

BAESC S.A., cuenta con un mercado limitado con la venta de sus productos, su 

enfoque es el sector de productos de hogar, la Tabla 7, muestra la diversificación 

delimitada a un sector potencial. 

Tabla 9. Productos de la empresa BAESC S.A. 

Producto Descripción Gráfico 

Sabana parís 

llanas con 

sesgo 

Sabana de alta gama con 

cortes de estilo inglés, de alta 

calidad y con retención de 

temperatura por sus 

propiedades internas. 

 

 

Sabana parís 

estampado 

Sabana de alta gama, 

confección en tela microfibra 

100% poliéster. 

 

 

Sabana 

natural 

flower 

Sabana de alta gama con 

diseños personalizados a 

gusto del cliente. 

 

 

Sabana pink 

unicorn 

Sabana de alta gama, 

confección en tela con 50% 

poliéster y 50% algodón. 

 

 

Cubrecama 

infantil 

Cobertor externo diseñado 

para la gente con altas 
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Producto Descripción Gráfico 

expectativas por su diseño y 

calidad es hecho con 100% 

poliéster. 

 

Cubrecama 

natural 

flower 

Cobertor externo diseñado 

para la gente con altas 

expectativas por su diseño y 

calidad es hecho con 100% 

poliéster. 

 

 

Cobertor 

Mónaco 

Cobertor externo diseñado 

para la gente con altas 

expectativas por su diseño y 

calidad de plumón grueso y 

100% poliéster. 

 

 

Cobertor 

español 

Cobertor externo diseñado 

para la gente con altas 

expectativas por su diseño y 

calidad es hecho con 100% 

poliéster. 

 

 

Cobertor 

parís 

Cobertor externo diseñado 

para la gente con altas 

expectativas por su diseño y 

calidad de plumón grueso y 

100% poliéster. 
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Para un análisis mayor, cada producto cuenta con una línea de tallas que va desde la 

½ plaza hasta las 3 plazas con medidas internacionales estandarizadas y a pedido del 

cliente, sin embargo, el proceso de selección toma el total de productos vendidos. 

- Análisis de productos de la empresa BAESC S.A. 

Para realizar el estudio de productos, fue necesario contar con las ventas de los últimos 

3 años de cada producto existente en la empresa, esto muestra un promedio necesario 

para desarrollar la investigación. La Tabla 8, muestra la tabla resumen de los Anexos 

3 – 6. 

Tabla 10. Historial de ventas de la empresa BAESC S.A. 

Historial de ventas BAESC S.A. 

Producto 
Año (unidades) Promedio 

anual 

Precio de 

venta ($) 

Total, 

Ventas ($) 2019 2020 2021 

Cobertor español 1 

1/2 pl. 119 
290 640 630 520 21,43 11143,6 

Cobertor español 2 

1/2 pl. 133 
217 370 235 274 28 7672 

Cobertor español 2 

1/2 pl. Especial 
262 144 110 172 25 4300 

Cobertor español 3 

pl. 144 
95 85 58 79 49 3887,33 

Cobertor Mónaco 1 

pl. 
67 59 70 65 20,4 1332,8 

Cobertor Mónaco 2 

1/2 pl. 38 
68 73 100 80 48 3856 

Cobertor Mónaco 2 

pl. 
83 118 190 130 26,19 3413,43 

Cobertor Mónaco 

especial 2 pl. 
56 91 46 64 35 2251,66 

Cobertor París 1 

1/2 pl. 
26 25 40 30 20 606,67 
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Historial de ventas BAESC S.A. 

Producto 
Año (unidades) Promedio 

anual 

Precio de 

venta ($) 

Total, 

Ventas ($) 2019 2020 2021 

Cobertor París 2 

1/2 pl. 
141 151 207 166 36 5988 

Cobertor París 2 pl. 43 212 83 113 28,5 3211 

Cobertor París 3 pl. 73 66 110 83 42 3486 

Cubrecama 2pl. 

natural flower 
491 809 777 692 27 18693 

Cubrecama infantil 

pink unicorn 
606 811 803 740 25 18500 

Sabana 1.5 pl. pink 

unicorn 
328 433 442 401 21 8421 

Sabana minecraf - 

full - 2 plazas - 

azul 

102 94 138 111 21 2338 

Sabana minecraf - 

twin - 1.5 plazas - 

azul 

103 111 63 92 16,8 1551,2 

Sabana París 

estampada 2 1/2 pl. 

07 

104 120 135 120 18 2154 

Sabana París llana 

sesgo 1 1/2 pl. 
171 347 225 248 12 2972 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/2 pl. 
110 86 143 113 17 1921 

Sabana París llana 

sesgo 2 pl. 
78 118 147 114 14 1600,66 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/5 pl. 
404 386 427 406 21 8519 

Sabanas naturales 

flower 
217 229 214 220 21 4620 
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Historial de ventas BAESC S.A. 

Producto 
Año (unidades) Promedio 

anual 

Precio de 

venta ($) 

Total, 

Ventas ($) 2019 2020 2021 

TOTAL $122.438,36 

 

Análisis 

La empresa cuenta con un total de 23 productos bajo los cuales desarrolla sus ventas 

y genera ingresos equivalentes a los $10.203,20 mensuales, de la Tabla 8, se obtuvo el 

historial de ventas de los años 2019, 2020 y 2021, dando como resultado un promedio 

de ventas al año de $122.438,36. Observando el producto que tiene una mayor 

demanda sobre el mercado, se determinó que la recolección de información de todos 

los procesos se detalló a partir del Cobertor Español. 

A continuación, la Tabla 11, muestra la suma de las ventas de cada producto sin tomar 

en cuenta la diferencia entre plazas. 

Tabla 11. Ventas según productos 

Producto Sub - clasificación 
Ventas individuales 

totales ($) 
Total 

Cobertor español 

Cobertor español 1 1/2 

pl. 119 
11143,6 

$27.002,93 

Cobertor español 2 1/2 

pl. 133 
7672 

Cobertor español 2 1/2 

pl. Especial 
4300 

Cobertor español 3 pl. 

144 
3887,33 

Cobertor Mónaco 

Cobertor Mónaco 1 pl. 1332,8 

$10.853,89 

Cobertor Mónaco 2 1/2 

pl. 38 
3856 

Cobertor Mónaco 2 pl. 3413,43 

Cobertor Mónaco 

especial 2 pl. 
2251,66 
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Producto Sub - clasificación 
Ventas individuales 

totales ($) 
Total 

Cobertor París 

Cobertor París 1 1/2 pl. 606,67 

$13.291,67 
Cobertor París 2 1/2 pl. 5988 

Cobertor París 2 pl. 3211 

Cobertor París 3 pl. 3486 

Sabana París 

Sabana París estampada 

2 1/2 pl. 07 
1551,2 

$10.198,86 

Sabana París llana sesgo 

1 1/2 pl. 
2154 

Sabana París llana sesgo 

2 1/2 pl. 
2972 

Sabana París llana sesgo 

2 pl. 
1921 

Sabana París llana sesgo 

2 1/5 pl. 
1600,66 

Sabana minecraf 

- full 

Sabana minecraf - full - 2 

plazas - azul 
2338 

$3.889,20 
Sabana minecraf - twin - 

1.5 plazas - azul 
1551,2 

Cubrecama 

natural flower 

Cubrecama 2pl. natural 

flower 
18693 $18.693 

Cubrecama pink 

unicorn 

Cubrecama infantil pink 

unicorn 
18500 $18.500 

Sabana pink 

unicorn 

Sabana 1.5 pl. pink 

unicorn 
8421 $8.421 

Sabanas naturales 

flower 
Sabanas naturales flower 4620 $4.620 
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3.1.3 Mapa de procesos de la empresa BAESC S.A. 

- Diagrama de flujo de la empresa BAESC S.A. 

Estudios sobre la demanda, determinan que una empresa debe mantener las ideas 

claras sobre el proceso de elaboración del producto estrella y que, los operarios deben 

estar claros sobre los aspectos del manejo adecuado de los recursos presentes [32]. El 

levantamiento de procesos se realizó en función del producto estrella, el Cobertor 

Español. La Figura 5, muestra el diagrama de flujo general de este producto.
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Proceso de fabricación de Cobertor Español 

Corte Confección Acolchado Bordado Confección final Empaque 

      

 

Figura 5. Diagrama de flujo de Cobertor Español 
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- Layout BAESC S.A. 

La Figura 6, muestra el layout de la empresa BAESC S.A. 

 

Figura 6. Layout BAESC S.A. 
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- Diagrama de recorrido BAESC S.A. 

La Figura 7, muestra el diagrama de recorrido de la empresa BAESC S.A. 

 

Figura 7. Diagrama de recorrido BAESC S.A.
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- Mapa de procesos de la empresa BAESC S.A. 

Una vez identificados los procesos operativos, la Figura 8, muestra el mapa de procesos de la empresa BAESC S.A. 

 

Figura 8. Mapa de procesos de BAESC S.A.
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3.1.4 Levantamiento de procesos de la empresa BAESC S.A. 

- Línea de producción del producto de mayor demanda 

El Cobertor Español tiene una línea de producción estándar (el 95% de los productos 

ofertados mantienen los mismos procesos), estas se desglosan en el corte de materia 

prima, la confección de la tela, acolchado, bordado de la tela, la confección final del 

cobertor y el empaque para su distribución final. Así se tiene: 

Corte de materia prima 

El proceso inicia con la recepción de la materia prima, el operario toma la hoja de lote 

de producción y revisa los requerimientos del cliente, sobre el área de corte, se retira 

las herramientas, los insumos y otros componentes para realizar el proceso. La materia 

prima (tela), es colocada sobre la mesa, se rectifica cualquier doblez o arruga para 

dibujar trazos requeridos según las medidas del producto final, posteriormente, la tela 

es cortada y se verifica las medidas por inspección. La Figura 9, muestra al operario 

realizando el corte de la tela. 

 

Figura 9. Corte de materia prima  

Confección de materia prima 

El operario recepta la hoja de lote de pedido y la materia prima necesaria para el 

proceso de confección, se retira las herramientas e insumos y se coloca todo sobre la 

mesa de trabajo. El proceso cuenta con operarios y máquinas para cada producto. La 

Figura 10, muestra al operario realizando la confección de la materia prima. 
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Figura 10. Confección de materia prima  

Acolchado 

El operario recepta la hoja de lote de pedido y la materia prima, la tela se coloca en la 

máquina y se realiza una abertura considerable, una vez que está colocada de forma 

adecuada, se rellena con plumón a la tela abierta hasta que tome la forma. La Figura 

11, muestra al operario realizando el acolchado de la tela. 

 

Figura 11. Embutido de tela  

Bordado 

El operario recepta la hoja de lote de pedido y la tela con el relleno, está se coloca 

sobre la mesa de trabajo, se retira los insumos y herramientas para preparar la máquina 
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y se realiza el bordado según las especificaciones del cliente. La Figura 12, muestra al 

operario realizando el acolchado sobre los filos de la tela. 

 

Figura 12. Bordado de cobertor  

Confección final 

El operario recepta la hoja de lote de pedido y el cobertor, está se coloca sobre la mesa 

de trabajo, se retira los insumos y herramientas para preparar la máquina y se realiza 

la unión de las dos partes del cobertor. La Figura 13, muestra al operario realizando el 

bordado sobre los filos de la tela. 

 

Figura 13. Confección final del cobertor  



 

40 

Empaque 

El operario recepta la hoja de pedido y el cobertor, el producto final en su totalidad, 

pasa por control de calidad para corregir y eliminar impurezas e imperfecciones que 

son visibles. Una vez que se termina con la limpieza general, 2 operadoras se encargan 

de realizar el doblez y empaque del cobertor.  

 

Figura 14. Empaque del producto final 

 Una vez que el producto final es empacado, este se traslada hacia la bodega hasta pasar 

por un proceso de inspección final realizada por el gerente, este se encarga de ingresar 

al sistema el lote de pedido terminado previo retiro de los productos por el cliente. 

- Cursograma analítico de la línea de producción 

Los procesos relevantes que forman la línea de producción del producto de mayor 

demanda, se regulan en base al departamento de planeación, este se encarga de realizar 

las hojas de lote de pedido y de gestionar el control de calidad relacionado a la salida 

del producto. Para un control regulado sobre los procesos, la Tabla 12, muestra el 

cursograma analítico tomado del flujo de procesos de la planta de producción.  

Nota: El estudio de tiempos y movimientos se toma en base a documentos internos 

con los que cuenta actualmente (véase Anexo 9), por lo que no es necesario determinar 

nuevos tiempos debido a que la empresa propone el manejo de los mismos. 
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Tabla 12. Cursograma analítico BAESC S.A. 

 

 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DE AMBATO 

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRÓNICA E 

INDUSTRIAL 

CARRERA DE INGENIERÍA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE 

AUTOMATIZACIÓN 

 

 

Empresa: BAESC S.A. Método: Actual Hoja: 1 de 1 

Producto: Cobertor Español Realizado por: Wilson Aigaje Diagrama: 1 

Departamento: 
Departamento de 

producción 
Aprobado por:  Fecha: 9/11/2022 

Área: Producción Operarios: Personal operativo Aprobación: 9/11/2022 

Empresa: BAESC S.A. Método: Actual Hoja: 1 de 1 

Producto: Cobertor Español Realizado por: Wilson Aigaje Diagrama: 1 

Descripción de actividades de trabajo 

N. Actividad Distancia 
Símbolo 

Tiempo (seg) 
     

1 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

2 Receptar la materia prima.       15 

3 Preparar la mesa de trabajo.       - 

4 Extender la tela sobre la mesa.       143,64 

5 Realizar los trazos en base a la hoja de pedido.       487,6 

6 Realizar el corte de la materia prima.       241,4 

7 Traslado de la materia prima a la siguiente estación de trabajo. 8      14,3 

8 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

9 Receptar la materia prima.       15 

10 Preparar la máquina.       15 

11 Se coloca la tela sobre la mesa de trabajo.       - 

12 Se realiza la confección lateral izquierda de la tela.       88,38 

13 Se realiza la confección lateral derecha de la tela.       88,38 

14 Se realiza la confección posterior de la tela.       - 

15 Traslado de la materia prima a la siguiente estación de trabajo. 90,5      108 

16 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

17 Receptar la materia prima.       15 

18 Preparar la máquina.       24 
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19 Abrir la tela.       18,4 

20 Colocar la tela en posición correcta.       6 

21 Rellenar la tela de plumón.       26,6 

22 Traslado de la materia prima a la siguiente estación de trabajo. 47      36 

23 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

24 Receptar la materia prima.       15 

25 Preparar la máquina.       16,4 

26 Se coloca la tela sobre la mesa de trabajo.       - 

27 Se realiza el bordado lateral izquierdo del cobertor.        48,68 

28 Se realiza el bordado lateral derecho del cobertor.       48,68 

29 Se realiza el bordado posterior del cobertor.       48,68 

30 Traslado del cobertor a la siguiente estación de trabajo. 48,3      36 

31 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

32 Receptar los cobertores.       15 

33 Preparar la máquina.       15 

34 Se coloca el cobertor sobre la mesa de trabajo.       - 

35 Se realiza la confección delantera del cobertor.       128,73 

36 Traslado del cobertor a la siguiente estación de trabajo. 12      9 

37 Receptar la hoja de lote de pedido.       13 

38 Receptar los cobertores.       15 

39 Colocar el cobertor sobre la mesa de trabajo.       - 

40 Eliminar impurezas del cobertor.       30 

41 Corregir defectos del cobertor.       59,6 

42 Doblez del cobertor.       29,6 

43 Empaque del cobertor.       20 

44 Llenado de la hoja de lote de pedido.       30 

45 Envió del cobertor hacia la bodega. 96,7      - 

Resumen 

Actividad Total Observaciones 

Operación 39 
El proceso se realiza de manera arbitraria, no existe un control sobre el 

exceso de recursos utilizados en los procesos, esto da como resultado 

una cantidad exagerada de desperdicios. 

Nota: La toma de tiempos fue tomada sobre un lote de 20 productos. 

Transporte 6 

Inspección 0 

Almacenaje 0 

TOTAL 45 
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- Fichas de levantamiento de procesos 

Desde la Tabla 13, hasta la tabla 18, se muestra las fichas de levantamiento de procesos 

de cada operación que se realiza dentro de la empresa BAESC S.A., con la finalidad 

de determinar cada área de trabajo. 

Tabla 13. Ficha de proceso de corte de materia prima 

FICHA DE PROCESO DE CORTE 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Corte 

Responsable Operario de corte 

Objetivo: Cortar la materia prima según los trazos elaborados. 

Alcance: 
Ingreso de la materia prima en rollos hasta el recorte de las 

divisiones según especificaciones de la hoja de lote de pedido. 

Proveedor: Proveedor de tela. 

Entradas: Tela con norma de calidad. 

Salida: Tela cortada. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar la materia prima. 
La tela se encuentra en la bodega en 

forma de rollos. 

3 Preparar la mesa de trabajo. 
La mesa mide 8m de largo por 4m de 

largo. 

4 Extender la tela sobre la mesa. Se elimina posibles doblez y arrugas. 

5 
Realizar los trazos en base a la hoja 

de pedido. 
 

6 Realizar el corte de la materia prima.  

7 
Trasladar la materia prima a la 

siguiente estación de trabajo. 
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Tabla 14. Ficha de proceso de confección de materia prima 

FICHA DE PROCESO DE CONFECCIÓN 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Confección 

Responsable Operario de confección 

Objetivo: Realizar la confección de la materia prima. 

Alcance: 
Ingreso de la tela al área de confección hasta obtener la unión de 

tela. 

Proveedor: Proveedor de insumos para la máquina de confección. 

Entradas: Tela e hilos. 

Salida: Tela con confección. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar la materia prima. 
La materia prima la desplaza el 

operario de corte. 

3 Preparar la máquina. 
Se coloca el hilo, las agujas y el tipo 

de costura a realizar. 

4 
Colocar la tela sobre la mesa de 

trabajo. 
 

5 
Elaborar la confección lateral 

izquierda de la tela. 

Se deja un lado abierto para colocar el 

plumón en el siguiente proceso. 
6 

Elaborar la confección lateral 

derecha de la tela. 

7 
Realizar la confección posterior de 

la tela. 

8 
Trasladar la materia prima a la 

siguiente estación de trabajo. 
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Tabla 15. Ficha de proceso de acolchado 

FICHA DE PROCESO DE ACOLCHADO 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Acolchado 

Responsable Operario de acolchado 

Objetivo: Colocar el plumón en el interior de la tela confeccionada. 

Alcance: 
Ingreso de la tela al área de acolchado hasta la colocación del 

plumón en el interior. 

Proveedor: Proveedor de plumón. 

Entradas: Plumón. 

Salida: Tela con plumón. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar la materia prima. 
La materia prima la desplaza el 

operario de confección. 

3 Preparar la máquina. 
Se coloca los parámetros de la tela que 

ingresa al área de acolchado. 

4 Abrir la tela. 
La tela se coloca sobre la mesa de 

trabajo y se abre en forma de boca. 

5 Colocar la tela en posición correcta.  

6 Rellenar la tela de plumón. 
Se coloca el plumón hasta que la tela 

adopte la forma de cobertor. 

7 
Trasladar la materia prima a la 

siguiente estación de trabajo. 
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Tabla 16. Ficha de proceso de bordado 

FICHA DE PROCESO DE BORDADO 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Bordado 

Responsable Operario de bordado 

Objetivo: Bordar el cobertor según especificaciones del cliente. 

Alcance: 
Ingreso de la tela acolchada hasta la salida de cobertor con bordado 

según estándares de calidad. 

Proveedor: Proveedor de insumos. 

Entradas: Hilo y tela acolchada. 

Salida: Cobertor bordado. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar la materia prima. 
La materia prima la desplaza el 

operario de acolchado. 

3 Preparar la máquina. 
Se coloca el hilo, las agujas y el tipo 

de bordado a realizar. 

4 
Colocar la tela sobre la mesa de 

trabajo. 
 

5 
Realizar el bordado lateral izquierdo 

del cobertor.  
Únicamente se realiza en los 3 lados 

donde se ha realizado la confección 

inicial. 

6 
Realizar el bordado lateral derecho 

del cobertor. 

7 
Realizar el bordado posterior del 

cobertor. 

8 
Trasladar el cobertor a la siguiente 

estación de trabajo. 
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Tabla 17. Ficha de proceso de confección final 

FICHA DE PROCESO DE CONFECCIÓN FINAL 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Confección final 

Responsable Operario de confección final 

Objetivo: Sellar el cobertor mediante la costura de la parte delantera. 

Alcance: 
Ingreso del cobertor hasta la salida del producto final con todas las 

consideraciones de calidad. 

Proveedor: Proveedor de insumos. 

Entradas: Hilo y cobertor.  

Salida: Cobertor. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar los cobertores. 
Los cobertores los desplaza el 

operario de acolchado. 

3 Preparar la máquina. 
Se coloca el hilo, las agujas y el tipo 

de bordado a realizar. 

4 
Colocar el cobertor sobre la mesa de 

trabajo. 
 

5 
Realizar la confección delantera del 

cobertor. 
Se confecciona y borda el último lado. 

6 
Realizar el bordado delantero del 

cobertor. 

7 
Trasladar el cobertor a la siguiente 

estación de trabajo. 
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Tabla 18. Ficha de proceso de empaque 

FICHA DE PROCESO DE EMPAQUE 

 

Proceso 
Fabricación de Cobertor 

Español  

Área Empaque 

Responsable Operario de empaque 

Objetivo: Guardar y almacenar el producto final. 

Alcance: 
Ingresa cada cobertor al área y sale totalmente limpio, libre de 

imperfecciones y sellado. 

Proveedor: Proveedor de insumos. 

Entradas: Funda y cobertor. 

Salida: Cobertor empacado. 

 

N° Actividades Observaciones 

1 Receptar la hoja de lote de pedido. 
El personal de planificación imprime 

y entrega las hojas de lote de pedido. 

2 Receptar los cobertores. 
Los cobertores los desplaza el 

operario de confección final. 

3 
Colocar el cobertor sobre la mesa de 

trabajo. 
 

4 Eliminar impurezas del cobertor. El operario elimina hilos salidos o las 

impurezas que se quedaron atoradas 

durante la elaboración del cobertor. 5 Corregir defectos del cobertor. 

6 Doblez del cobertor. Se lo realiza entre 2 operarios. 

7 Empaque del cobertor.  

8 Llenado de la hoja de lote de pedido.  

9 Envió del cobertor hacia la bodega.  
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3.1.5 Problemas críticos de la empresa BAESC S.A. 

BAESC S.A., como parte fundamental del desarrollo del país, cuenta con una cartera amplia de productos, por lo tanto, ciertos lotes de 

producción no cumplen con el 100% de los procesos. El Cobertor Español, como producto de mayor demanda, cubre casi todas las 

actividades presentes en la planta de producción. La Tabla 19, muestra los problemas críticos identificados durante la elaboración de 

levantamiento de procesos. 

Tabla 19. Problemas críticos del departamento de producción 

Proceso Actividad Problemas Causas 

Corte de 

materia prima 

Realizar el corte de 

la materia prima 
Materia prima 

Porcentaje desmedido de desperdicios por la mala distribución de corte 

generado por el personal de diseño. 

Confección 

Colocar la tela sobre 

la mesa de trabajo 

Puesto de trabajo 

inadecuado 

Los operarios colocan la prenda por unidades para evitar la fatiga por 

levantamiento de carga. 

No se cuenta con EPP`s. 

Realizar la 

confección de la tela 
Cansancio físico El personal de confección mantiene posturas inadecuadas de trabajo. 

Acolchado 

Abrir la tela Mantenimiento 
La máquina que apertura la tela, se encuentra en falla, por lo tanto, el 

proceso se realiza de forma manual. 

Rellenar la tela de 

plumón 
Materia prima 

La cantidad de plumón introducido en la tela no se encuentra 

estandarizado. 

Bordado 
Realizar el bordado 

del cobertor 
Cansancio físico 

Los operarios colocan la prenda por unidades para evitar la fatiga por 

levantamiento de carga. 

No se cuenta con EPP`s. 

Confección 

final 

Realizar la 

confección final del 

cobertor 
Distribución de 

procesos 

El operario realiza el bordado, cambia los insumos y preparación de la 

máquina, realiza el proceso de confección final y nuevamente prepara 

la máquina para el bordado final. Realizar el bordado 

final del cobertor 

Empaque Doblez del cobertor Demoras 
El segundo operario, deja sus actividades y se enfoca en el doblez del 

cobertor. 
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La Tabla 20, muestra la ponderación de los problemas críticos identificados en la Tabla 19 con el peso determinado según el Anexo 10. 

Tabla 20. Ponderación de problemas críticos 

Descripción de ponderación 

Actividad 
Recursos utilizados Reprocesos 

Porcentaje de 

desechos 
Demoras SUMA DE 

TOTAL 
Valor Peso Total Valor Peso Total Valor Peso Total Valor Peso Total 

Realizar el corte de 

la materia prima 
5 28,57 142,85 3 42,85 128,55 4 14,29 57,16 2 14,29 28,58 357,14 

Colocar la tela sobre 

la mesa de trabajo 
1 28,57 28,57 1 42,85 42,85 1 14,29 14,29 4 14,29 57,16 142,87 

Realizar la 

confección de la tela 
4 28,57 114,28 3 42,85 128,55 3 14,29 42,87 3 14,29 42,87 328,57 

Abrir la tela 4 28,57 114,28 1 42,85 42,85 1 14,29 14,29 5 14,29 71,45 242,87 

Rellenar la tela de 

plumón 
4 28,57 114,28 3 42,85 128,55 3 14,29 42,87 3 14,29 42,87 328,57 

Realizar el bordado 

del cobertor 
3 28,57 85,71 4 42,85 171,4 3 14,29 42,87 3 14,29 42,87 342,85 

Realizar la 

confección final del 

cobertor 

3 28,57 85,71 4 42,85 171,4 4 14,29 57,16 3 14,29 42,87 357,14 

Realizar el bordado 

final del cobertor 
3 28,57 85,71 4 42,85 171,4 3 14,29 42,87 3 14,29 42,87 342,85 

Doblez del cobertor 4 28,57 114,28 1 42,85 42,85 1 14,29 14,29 5 14,29 71,45 242,87 

Escala de ponderación: Muy Baja 1; Baja: 2; Media 3; Alta 4; Muy Alta 5 
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Análisis 

Del total de problemas críticos identificados dentro del área de producción, 6 se 

destacan por distintos factores determinados según la actividad realizada por el 

operario: con ponderación 357.14, se sustenta que, para realizar el corte de materia 

prima, el operario no cuenta con la distribución adecuada para optimizar la mayor 

cantidad de tela; con la misma ponderación de 357,14, en el proceso de confección 

final, se observa una gran cantidad de desechos producidos durante el procesamiento 

del producto; con ponderación 328.57, se sustenta que, las actividades que engloban 

la confección, se distribuyen de forma inadecuada, primero se realiza el proceso de 

confección, luego se realiza el proceso de bordado, esto para los 3 lados, 

posteriormente, se cambia los insumos de la máquina para realizar el proceso de 

confección nuevamente y por segunda ocasión, se cambia se prepara la máquina para 

el proceso de bordado; con ponderación 242,87, se sustenta que, para abrir la tela, se 

colocaba sobre las pinzas de la máquina, sin embargo, la máquina requiere 

mantenimiento correctivo debido a fallas internas por el uso excesivo sin contar con 

descansos o algún mantenimiento preventivo; con ponderación 242.87, se sustenta 

que, para el doblez de cobertor, el segundo operario debe abandonar su puesto de 

trabajo y trasladarse hacia el área de empaque para realizar el proceso de doblez, esto 

produce demoras y en ocasiones, se modifica los tiempos de entrega de otros lotes de 

pedido y; con ponderación 142.87, se sustenta que, existen procesos de levantamiento 

de cargas que se realizan de forma manual, el operario coloca cada tela sobre la mesa 

de trabajo sin faja para el levantamiento adecuado de carga, aunque no excede el peso. 

3.1.6 Análisis FODA 

Un aspecto importante, fue determinar la gestión interna y externa como medio de 

complemento sobre los procesos críticos. El objetivo del análisis FODA, fue presentar 

la situación actual de la empresa referente al mercado competitivo con la finalidad de 

identificar la incidencia que tienen los procesos críticos sobre BAESC S.A. La Tabla 

21, muestra los factores externos de la empresa. 
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Tabla 21. Factores externos – Análisis FODA 

Oportunidades Amenazas 

1. Ventas por canales E – Commerce. 
1. Clientes naturales que no compran 

por medios electrónicos. 

2. Certificación nacional de calidad. 
2. Industrias con normativa de calidad 

ISO 9001:2015. 

3. Posicionamiento estratégico de la 

empresa en la provincia. 

3. Industrias posicionadas a nivel 

nacional. 

4. Fomentar clientes fieles. 
4. Precios más económicos con materia 

prima importada. 

 

Las oportunidades se basan en el mérito de la empresa por su posicionamiento sobre 

un sector estratégico, sin embargo, se denota en las amenazas, que no cuenta con un 

control sobre el uso desmedido de recursos internos para la elaboración de sus 

productos, los procesos arbitrarios son un factor clave en el uso de dichos recursos.  

La Tabla 22, muestra los factores internos de la empresa. 

Tabla 22. Factores internos – Análisis FODA 

Fortalezas Debilidades 

1. Precio competitivo con materia prima 

nacional. 

1. Desorden en todas las áreas de 

trabajo. 

2. Ritmo constante de trabajo. 2. Falta de marketing. 

3. Direccionamiento interno regulado. 3. Procedimientos no estandarizados. 

4. Lotes de pedido de buena calidad. 
4. Entregas de lotes de pedido bajo 

retrasos. 

5. Eliminación de impurezas previa 

entrega del pedido. 

5. Falta de nivel de control de calidad en 

los procesos. 

 

Las fortalezas delimitan la estructura y la distribución de planta sólida, esto hace 

posible la baja cantidad de desplazamientos que realiza la materia prima hasta su salida 

como producto final, sin embargo, las debilidades sugieren la falta de entregas a 

tiempo por la cantidad de reprocesos producidos. 
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La Tabla 23, muestra el impacto cruzado que tiene el análisis FODA considerando los aspectos internos y externos de la Tabla 18 y la Tabla 19. 

Tabla 23. Impacto cruzado del análisis FODA 

 Oportunidades 

O1. Ventas por canales E – Commerce. 

O2. Certificación nacional de calidad. 

O3. Posicionamiento estratégico de la empresa en la provincia. 

O4. Cartera de clientes fieles. 

Amenazas 

A1. Clientes naturales que no compran por medios electrónicos. 

A2. Industrias con normativa de calidad ISO 9001:2015. 

A3. Industrias posicionadas a nivel nacional. 

A4. Precios más económicos con materia prima importada. 

DO – DA Estrategias DO Estrategias DA 

Debilidades 

D1. Desorden en todas las áreas de trabajo. 

D2. Falta de marketing. 

D3. Procedimientos no estandarizados. 

D4. Entregas de lotes de pedido bajo 

retrasos 

D5. Falta de nivel de control de calidad en 

los procesos. 

O1D2. Sugerir al departamento de ventas que coloque publicidad sobre las ventas 

por internet para elevar el marketing. 

O3D5. Mejorar el grado de control de calidad adquirido bajo normativa nacional. 

O4D4. Dar prioridad a los clientes nuevos sobre los pedidos a tiempo para 

incrementar la cartera de clientes. 

D1A2. Auditoría interna para regular las actividades de trabajo. 

D3A3. Elaborar un manual de procedimientos que regule a los operarios de 

trabajo. 

FO – FA Estrategias FO Estrategias FA 

Fortalezas 

F1. Precio competitivo con materia prima 

nacional. 

F2. Ritmo constante de trabajo. 

F3. Direccionamiento interno regulado. 

F4. Lotes de pedido de buena calidad. 

F5. Eliminación de impurezas previa 

entrega del pedido. 

F1. Controlar la materia prima de los proveedores. 

F2. Observar las cargas de trabajo por operario según indicadores de producción. 

F4O2. Adquirir certificación que plasme la mejora continua presente en el producto. 

F3A1. Reestructurar el método de venta por medio de páginas online.  

F5A4. Reducir el uso excesivo de recursos mediante el manejo de un manual 

que regule el manejo de insumos. 
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Análisis 

El método FODA, centrado en las oportunidades y fortalezas de la empresa BAESC 

S.A., se manejan por el posicionamiento que tiene en un mercado competitivo, los años 

al servicio ofertando productos de calidad, hace que la cartera de clientes sea constante 

y se pueda retribuir los movimientos internos, esta consideración delimita que existe 

un sector sólido, constante y regulado por la empresa, sin embargo, las decisiones que 

toman y se describen en las amenazas y las debilidades, se denotan por la falta de una 

capacitación constante a los operarios nuevos y antiguos, al ingresar al establecimiento 

sin esta regulación, se limita las capacidades presentes sobre el máximo provecho de 

trabajo por parte de un operario, sin exceder el límite de trabajo.  

No considerar el estado interno de los operarios y su desarrollo adecuado de las 

actividades, termina en el uso excesivo de recursos y la pérdida de ingresos generados 

al realizar un lote de pedido. 

3.1.7 Indicadores de proceso 

Los indicadores de productividad como método de mejora continua, regulan el estado 

actual de las actividades críticas que se analizaron en la Tabla 20. La Tabla 24, muestra 

los indicadores propuestos para cubrir todos los problemas críticos de la empresa. 

Tabla 24. Indicadores de proceso 

Actividad crítica Nombre y código Formula 

Realizar el corte de la 

materia prima 

Consumo de materia 

prima (ICMP) 

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠

∗  100% 

Colocar la tela sobre la 

mesa de trabajo 

Levantamiento de carga 

(ILC) 

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑠𝑒𝑔ú𝑛 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑡𝑖𝑣𝑎

∗  100% 

Realizar la confección 

de la tela 

Porcentaje de desechos 

(IPD) 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
∗  100%  

Abrir la tela 
Tiempo de apertura de 

tela (ITAT) 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑚𝑜𝑟𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
  

∗  100 
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Actividad crítica Nombre y código Formula 

Rellenar la tela de 

plumón 

Cantidad de plumón 

utilizado (ICPU) 

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑜𝑏𝑒𝑟𝑡𝑜𝑟

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜

∗  100% 

Realizar el bordado del 

cobertor 

Consumo de insumos 

(ICI) 

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
 

∗  100% 

 

Fichas de indicadores 

Desde la Tabla 25, hasta la Tabla 30, se muestra las fichas técnicas de los indicadores 

que cubren las actividades críticas de la empresa BAESC S.A. 

Tabla 25. Ficha de indicador de consumo de materia prima 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Consumo de materia prima Código: ICMP 

Tipo: Eficiencia N. ficha: 01 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: 
Determinar el porcentaje de uso de la materia prima (tela) en 

la empresa. 

Fórmula: 
𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠
∗  100% 

Observaciones generales 

El consumo de recursos, que incluye la materia prima, se encuentra en valores que 

sobrepasan el óptimo, al no existir esta regulación, se reduce los ingresos que se 

planifican mensualmente, afectando la dirección de la empresa. 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 
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Tabla 26. Ficha de indicador de consumo de materia prima 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Levantamiento de carga Código: ILC 

Tipo: Eficacia N. ficha: 02 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: 
Determinar la presencia de fatiga física durante la preparación 

de la materia prima. 

Fórmula: 
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑠𝑒𝑔ú𝑛 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑡𝑖𝑣𝑎
∗  100%  

Observaciones generales 

Según la tabla de suplementos, el peso máximo de levantamiento de carga en una 

jornada de trabajo es de 20kg [25], el rango aceptado para realizar la acción es de 

máximo un lote de 8kg, pero para este requerimiento se necesita de una faja que 

cubra la zona lumbar y reduzca los daños físicos del operario.  

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 
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Tabla 27. Ficha de indicador de porcentaje de desechos 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Porcentaje de desechos Código: IPD 

Tipo: Eficiencia N. ficha: 03 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: 
Determinar el porcentaje de desechos en el área de corte de 

materia prima de la empresa. 

Fórmula: 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑙𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
∗  100%  

Observaciones generales 

El jefe de producción comenta que existe un índice critico de insumos utilizados que 

terminan en desechos, por lo que es necesario identificar el porcentaje de fallas que 

se producen a partir de la actividad de confección. 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 
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Tabla 28. Ficha de indicador de tiempo de apertura de tela 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Tiempo de apertura de tela Código: ITAT 

Tipo: Eficacia N. ficha: 04 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: 
Realizar el estudio de tiempo de apertura de la tela para el 

proceso de acolchado. 

Fórmula: 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑚𝑜𝑟𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
  ∗  100 

Observaciones generales 

Para la toma de medidas se relaciona una variación que no exceda el 5% de los 

tiempos estimados durante la toma de tiempos, debido a que la máquina automática 

esta descompuesta, se debe regular un tiempo estimado para un operario promedio. 

Un estudio interno de la empresa estableció que el tiempo estimado para realizar la 

acción no debe sobrepasar los 2 minutos y 30 segundos. 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 
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Tabla 29. Ficha de indicador de relleno de la tela con plumón 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Rellenar la tela con plumón Código: ICPU 

Tipo: Eficiencia N. ficha: 05 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: 
Optimizar la cantidad de materia prima (plumón) introducida 

en la tela del cobertor. 

Fórmula: 
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑚á𝑥𝑖𝑚𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑐𝑜𝑏𝑒𝑟𝑡𝑜𝑟

𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
∗  100%  

Observaciones generales 

No existe una regulación adecuada sobre el máximo de plumón utilizado para 

rellenar el cobertor, los operarios observan que se cubra un ancho estimado y de 

forma arbitraria, determinan que se concluyó con la actividad. El peso máximo que 

se estableció por la alta dirección fue de kg, con una variación que no exceda en el 

5% del total programado por producto. 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 
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Tabla 30. Ficha de indicador de consumo de insumos 
 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador: Consumo de insumos Código: ICI 

Tipo: Eficiencia N. ficha: 06 de 06 

Proceso: 
Elaboración de cobertor 

español 

Fecha 

elaboración: 
03 10 2022 

Objetivo: Optimizar la cantidad de insumos sobre el producto final. 

Fórmula: 
𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠

𝐶𝑜𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜
 ∗  100% 

Observaciones generales 

El departamento de empaque, como punto de control de calidad, presenta quejas 

sobre la cantidad excesiva de insumos que sobresalen del producto final, esto le 

representa a la empresa, colocar otro operario de trabajo para eliminar las fallas 

presentes sobre la superficie del cobertor. El proceso de confección y bordado debe 

regular la forma de uso de los insumos (hilos). 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 

 
04 Octubre 2022 

 

Cada indicador elaborado cubre las necesidades de la planta por reducir los problemas 

que causan una baja productividad o inconvenientes sobre las no conformidades por 

parte del jefe de producción, en general, un indicador mantiene un seguimiento sobre 

el control que debe tener el personal operativo, teniendo una idea clara sobre los puntos 

que se deben tratar internamente para mejorar los aspectos internos de la planta que se 

detallaron en el análisis FODA. 

El Anexo 14, muestra el modelo para la recolección de datos según los requerimientos 

de la empresa mientras que, el Anexo 15, muestra la tabulación de información que se 

obtiene del estudio interno. 



 

61 

3.1.8 Manual de procedimientos 

Una vez que se determinaron los indicadores para cada uno de los procesos de la línea 

de producción y, en base en la Guía técnica para la elaboración de manuales de 

procedimientos colocado en el Anexo 16 y, el Anexo 17, muestra la propuesta del 

manual de procedimientos elaborado para capacitar a todos los operarios de la planta 

de BAESC S.A. 
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CAPÍTULO IV 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

4.1 Conclusiones  

• El análisis de situación inicial de información de la empresa BAESC S.A. denotó 

la falta de documentación, donde, mediante el análisis FODA describe las falencias 

derivadas del gran porcentaje de desperdicios producidos por la mala manipulación 

de los recursos para elaborar un producto, además, existe la falta de mantenimiento 

de máquinas y equipos, lo que reducen la capacidad de producción. 

• Se estableció el mapa de procesos para determinar las áreas de la empresa BAESC 

S.A., donde: los procesos estratégicos son gestión administrativa, financiera y 

planeación; los procesos operativos son corte, confección, acolchado, bordado, 

confección final y empaque y; los procesos de apoyo son la gestión de ventas y de 

mantenimiento. La división fue clave debido a que se trabajó con los procesos de la 

línea de producción derivados de la elaboración del producto de mayor demanda 

denominado cobertor español. 

• El manual de procedimientos, como herramienta fundamental para la introducción 

de operarios a las funciones que emplea en la empresa, determinó el número de 

actividades, el manejo de seguridad, la normativa legal aplicable y el alcance de 

cada proceso, limitando a los operarios a realizar las tareas que agregan valor al 

producto final; el documento regula y determina los parámetros requeridos para dar 

una capacitación adecuada para la inducción del personal a los puestos de trabajo. 

4.2 Recomendaciones 

• Considerar el manejo adecuado de recursos, bajo el método de capacitación con 

base a la propuesta del manual de procedimientos planteado, con la finalidad de 

determinar los procesos adecuados para elaborar los productos ofertados. 

• Determinar los tiempos adecuados de manejo de las máquinas, con la finalidad de 

reducir daños y fallos internos que, pueden producir paradas de planta que no fueron
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planificadas o programadas, esto reduce en gran medida el aumento desmedido de 

gastos no planificados. 

• Planificar reuniones con el personal de trabajo, con el fin de determinar si todos los 

objetivos planteados, se cumple bajo los tiempos establecidos, esto puede ser una 

idea clave, sobre la dirección que está tomando la planta de producción. 

• Medir los indicadores periódicamente, estableciendo otras métricas que observen 

la variación de los indicadores de eficiencia y eficacia, es el punto de partida para 

sostener a la alta dirección, que se ha obtenido un cambio sustancial. 
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Anexo 1. Entrevista al gerente de la empresa 

Entrevista 

Entrevistado: Ximena Bastidas.  Cargo: Gerente general BAESC S.A. 

1. ¿Cuál es la reseña histórica sobre la empresa BAESC S.A.? 

La empresa inicia sus actividades en el sector de fabricación de elementos presentes 

en un cuarto de hogar a raíz del estudio de mercado en la empresa hermana Industria 

Textil NA-EZ, donde, se observó que la sociedad requería o tenía buena demanda de 

este tipo de productos. 

2. ¿Cuenta con filosofía empresarial? 

Toda la documentación relevante se encuentra en los documentos internos de la 

empresa, desde un inicio, se buscó mantener estándares de calidad basados en la norma 

ISO 9001:2015 para futuras exportaciones de estos productos a otros países con la 

misma demanda potencial. 

3. ¿Existe gestión por procesos o medios de auditoría interna? 

La empresa no cuenta con estudios propios de ingeniería, los procesos fueron tomados 

a partir de industrias similares o que cuentan con las características de la fabricación 

de productos de hogar. 

4. ¿Existen problemas graves dentro del manejo de procesos? 

Los operarios no calificados o que no cuentan con una introducción a su puesto de 

trabajo por medio de documentación que certifique que el operario conoce al 100% su 

nuevo puesto de trabajo, reduce sustancialmente el aprovechamiento de tiempo que 

tiene la planta para elaborar un lote de pedido. 

5. ¿La empresa tiene un manual de procedimientos? 

La empresa no cuenta con documentos de alto rango, se requiere investigar de forma 

adecuada los recursos proporcionales a cada actividad de trabajo. 

Entrevistador: Wilson Aigaje    Fecha: 28/10/2022 
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Anexo 2. Factura con los valores de precios de venta BAESC S.A. 
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Anexo 3. Certificado de validación de datos de las ventas de BAESC S.A. 
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Anexo 4. Historial de ventas mensual del año 2019 de la empresa 

Producto 
Año 2019 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor español 

1 1/2 pl. 119 
15 24 20 14 12 30 30 40 25 25 30 25 

Cobertor español 

2 1/2 pl. 133 
40 30 15 20 12 20 10 5 15 15 20 15 

Cobertor español 

2 1/2 pl. Especial 
151 16 10 15 12 20 6 5 6 5 6 10 

Cobertor español 

3 pl. 144 
15 16 10 3 12 8 5 3 5 4 5 9 

Cobertor Mónaco 

1 plz 
0 0 12 0 0 15 0 14 0 0 14 12 

Cobertor Mónaco 

2 1/2 pl. 38 
0 0 13 19 0 0 12 12 0 0 0 12 

Cobertor Mónaco 

2 plz 
18 0 0 0 12 15 12 0 0 0 0 26 

Cobertor Mónaco 

especial 2 pl. 
0 22 0 0 12 0 0 0 22 0 0 0 

Cobertor París 1 

1/2 plz 
0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0 14 

Cobertor París 2 

1/2 plz 
25 29 10 19 12 0 10 12 24 0 0 0 

Cobertor París 2 

plz 
0 0 12 0 0 5 0 14 0 0 12 0 



 

74 

Producto 
Año 2019 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor París 3 

plz 
0 0 0 0 12 0 16 0 0 19 12 14 

Cubrecama 2plz 

natural flower 
45 49 51 38 34 39 41 37 42 36 41 38 

Cubrecama 

infantil pink 

unicorn 

57 62 48 51 50 45 49 51 47 45 48 53 

Sabana 1.5 plz 

pink unicorn 
30 25 32 28 31 24 30 25 28 30 24 21 

Sabana minecraf - 

full - 2 plazas - 

azul 

0 20 12 0 0 6 12 10 10 12 10 10 

Sabana minecraf - 

twin - 1.5 plazas - 

azul 

14 0 6 14 26 14 12 5 0 0 4 8 

Sabana París 

estampada 2 1/2 

pl. 07 

0 28 10 0 0 15 0 16 0 22 0 13 

Sabana París llana 

sesgo 1 1/2 plz 
25 0 20 0 12 20 12 0 20 36 12 14 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/2 plz 
32 0 0 0 20 0 18 14 0 0 11 15 

Sabana París llana 

sesgo 2 plz 
0 0 18 0 0 22 18 0 0 0 20 0 
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Producto 
Año 2019 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/5 plz 
32 35 38 30 39 42 36 28 32 36 31 25 

Sabanas naturales 

flower 
20 18 16 22 24 12 15 19 23 14 19 15 
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Anexo 5. Historial de ventas mensual del año 2020 de la empresa 

Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor español 

1 1/2 pl. 119 
50 40 70 50 40 40 25 80 40 110 60 35 

Cobertor español 

2 1/2 pl. 133 
20 30 30 30 20 30 25 40 30 60 20 35 

Cobertor español 

2 1/2 pl. Especial 
10 10 5 10 10 10 10 20 6 18 15 20 

Cobertor español 

3 pl. 144 
10 7 4 3 9 3 13 8 5 8 8 7 

Cobertor Mónaco 

1 plz 
15 0 0 0 0 0 0 0 26 0 18 0 

Cobertor Mónaco 

2 1/2 pl. 38 
0 0 19 0 0 22 0 12 0 10 10 0 

Cobertor Mónaco 

2 plz 
0 25 0 14 25 15 15 12 0 12 0 0 

Cobertor Mónaco 

especial 2 pl. 
15 0 0 14 0 0 14 0 0 12 0 36 

Cobertor París 1 

1/2 plz 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 

Cobertor París 2 

1/2 plz 
30 0 0 12 0 20 17 0 20 0 14 38 

Cobertor París 2 

plz 
0 35 49 20 43 0 12 20 21 12 0 0 
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Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor París 3 

plz 
10 0 0 0 0 18 0 23 0 0 15 0 

Cubrecama 2plz 

natural flower 
60 75 68 71 61 79 59 62 67 74 62 71 

Cubrecama 

infantil pink 

unicorn 

75 68 65 71 78 64 59 68 62 58 68 75 

Sabana 1.5 plz 

pink unicorn 
40 35 38 45 42 29 35 36 40 34 31 28 

Sabana minecraf - 

full - 2 plazas - 

azul 

10 20 0 10 0 12 6 6 10 10 10 0 

Sabana minecraf - 

twin - 1.5 plazas - 

azul 

7 0 22 5 12 12 10 6 8 4 5 20 

Sabana París 

estampada 2 1/2 

pl. 07 

30 0 36 0 0 16 0 18 0 20 0 0 

Sabana París llana 

sesgo 1 1/2 plz 
24 30 60 20 0 30 9 28 21 0 38 87 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/2 plz 
0 0 0 20 0 0 27 0 20 19 0 0 

Sabana París llana 

sesgo 2 plz 
24 0 0 0 0 29 25 0 0 40 0 0 
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Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/5 plz 
15 50 0 45 100 16 20 38 47 15 40 0 

Sabanas naturales 

flower 
20 25 22 18 12 24 16 19 22 24 12 15 
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Anexo 6. Historial de ventas mensual del año 2021 de la empresa 

Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor español 

1 1/2 pl. 119 
50 40 50 40 60 70 50 50 0 0 160 60 

Cobertor español 

2 1/2 pl. 133 
30 30 20 30 20 10 20 0 25 0 30 20 

Cobertor español 

2 1/2 pl. Especial 
10 17 8 10 5 15 20 0 10 0 10 5 

Cobertor español 

3 pl. 144 
3 10 5 5 6 6 5 0 6 0 5 7 

Cobertor Mónaco 

1 plz 
0 20 0 0 20 15 15 0 0 0 0 0 

Cobertor Mónaco 

2 1/2 pl. 38 
10 0 0 24 21 0 0 0 17 0 28 0 

Cobertor Mónaco 

2 plz 
52 0 28 15 0 0 22 20 17 36 0 0 

Cobertor Mónaco 

especial 2 pl. 
0 10 0 0 0 16 0 20 0 0 0 0 

Cobertor París 1 

1/2 plz 
0 0 0 0 0 0 20 20 0 0 0 0 

Cobertor París 2 

1/2 plz 
24 24 37 20 0 16 0 0 15 31 40 0 

Cobertor París 2 

plz 
14 0 0 0 20 0 18 19 12 0 0 0 
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Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Cobertor París 3 

plz 
0 11 0 22 27 16 0 0 0 0 0 34 

Cubrecama 2plz 

natural flower 
65 61 74 68 61 58 63 71 68 62 59 67 

Cubrecama 

infantil pink 

unicorn 

72 68 70 60 58 68 72 64 73 75 59 64 

Sabana 1.5 plz 

pink unicorn 
35 32 42 45 48 36 37 29 35 30 34 39 

Sabana minecraf - 

full - 2 plazas - 

azul 

12 10 15 6 10 12 6 10 10 21 14 12 

Sabana minecraf - 

twin - 1.5 plazas - 

azul 

8 8 0 6 10 12 6 5 8 0 0 0 

Sabana París 

estampada 2 1/2 

pl. 07 

0 24 0 0 36 18 0 0 18 0 39 0 

Sabana París llana 

sesgo 1 1/2 plz 
16 0 0 35 0 18 37 17 0 102 0 0 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/2 plz 
0 40 0 0 22 40 0 21 20 0 0 0 

Sabana París llana 

sesgo 2 plz 
30 0 0 0 30 0 18 30 0 0 28 11 
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Producto 
Año 2020 (unidades) 

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Sabana París llana 

sesgo 2 1/5 plz 
44 28 84 60 6 20 10 17 47 0 40 71 

Sabanas naturales 

flower 
15 13 19 25 20 22 16 19 22 17 14 12 
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Anexo 7. Modelo de tabla de historial de ventas 

Historial de ventas 

Producto 
Año (unidades) Promedio 

anual 
Precio unitario ($) Total, ventas 

2019 2020 2021 

       

       

       

       

       

Total  
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Anexo 8. Modelo cursograma analítico 
 

 

UNIVERSIDAD TÉCNICA DE AMBATO 

 

 

Empresa:  Método:  Hoja:  

Producto:  Realizado por:  Diagrama:  

Departamento:  Aprobado por:  Fecha:  

Área:  Operarios:  Aprobación:  

Empresa:  Método:  Hoja:  

Producto:  Realizado por:  Diagrama:  

Descripción de actividades de trabajo 

N. Actividad Distancia 
Símbolo 

Tiempos 
     

         

TOTAL    

Actividad Total Observaciones 

Operación  

 

Transporte  

Inspección  

Almacenaje  

TOTAL  
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Anexo 9. Estudio de tiempos y movimientos de la empresa BAESC S.A. 
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Anexo 10. Datos de la empresa sobre tiempos y movimientos por proceso 
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Anexo 11. Modelo de ficha de levantamiento de procesos 

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE PROCESOS 

 

Proceso  

Área  

Responsable  

Objetivo:  

Alcance:  

Proveedor:  

Entradas:  

Salida:  

 

N° Actividades Observaciones 

1   

2   

3   

4   

5   

6   
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Anexo 12. Modelo de ficha técnica de indicador 

 

Ficha técnica de indicador 

Indicador:  Código:  

Tipo:  N. ficha:    

Proceso:  
Fecha 

elaboración: 
   

Objetivo:  

Rango mínimo:  Rango aceptado:  

Formula:  

Observaciones generales 

 

 

 

Fecha de aprobado Firma de aprobación 

DD MM AA 
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Anexo 13. Método de ponderación  

 
Recursos 

utilizados 
Reprocesos 

Porcentaje de 

desechos 
Demoras 

Suma de 

preferencias 
Peso 

Recursos utilizados  1 1 1 3 28,57% 

Reprocesos 1  1 0 2 42,85% 

Porcentaje de 

desechos 
0 0  0 1 14,29% 

Demoras 0 1 0  1 14,29% 

TOTAL 7 100% 
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Anexo 14. Ficha de medición de indicador 

FICHA DE MEDICIÓN DE INDICADOR 

Producto  

 

Fecha inspección  

Inspector  

REGISTRO 

Producto 

Grado de defecto 

Total 
Consideración 001 Consideración 002 Consideración 003 

     

     

     

     

     

     

     

Promedio     

Indicador 
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Anexo 15. Modelo de medición de indicadores sobre los procesos 

 

FICHA DE MEDICIÓN DE 

INDICADOR 

Página: 0 de 0 

Versión: 1 

Fecha: 
dd/mm/a

a 

Articulo:  Especificaciones de tela 

Indicador:   

Diseño:  
Calificación por 

indicador: 
 

Cliente:  Detalle del proceso 

Color:  

 

Criterios 

a 

calificar 

Excelente  

Regular  

Bajo  

Check list Calificación 

(Si, el valor < 

P = 

Rechazado) 

Factor 
Valo

r P 

Consideración 

1 
  

Consideración 

2 
  

Consideración 

3 
  

Observaciones  

  

Aprobado por: Revisado por: 
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Anexo 16. Guía técnica para la elaboración de manuales 
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Anexo 17. Manual de procedimientos 
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Datos preliminares 

a) Introducción 

BAESC S.A., como parte del desarrollo del país, considera la implementación del 

manual de procedimientos, con el enfoque sobre la mejora continua, la documentación 

reflejada sobre las auditorías externas, con el grado de calidad total, para mejorar el 

proceso interno. 

El manual de procedimientos, es el resultado de un estudio, sobre el grado de mejora 

de capacitaciones, sobre el control de las actividades presentes, sobresaliendo en todos 

los requerimientos, la implementación de nuevas metodologías de manejo de recursos 

presentes en la industria. La finalidad es describir las actividades que se relacionan con 

el producto final. 

b) Objetivo 

Capacitar a los operarios desde el enfoque del control de la calidad total, considerando 

todos los puntos críticos de indicadores de eficiencia y eficacia para regular el grado 

de productividad de la empresa BAESC S.A. 

c) Alcance 

Estandarizar el grado de efectividad proveniente de los procedimientos de la línea de 

producción, presentes en la empresa BAESC S.A., desde que ingresa la materia prima 

hasta que sale el producto final. 

d) Valores corporativos 

- Honestidad con el personal y con los clientes. 

- Competitividad con el mercado. 

- Responsabilidad en los tiempos de entrega. 

- Lealtad con el grado de cumplimiento de productos de calidad. 

- Puntualidad en los horarios de trabajo. 
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e) Misión 

Somos una empresa con estándares de negocio diversificado e integrado verticalmente, 

trabajando para satisfacer las necesidades de mercado por medio de innovación, 

servicio de primera y flexibilidad en la forma de presentación de los productos 

ofertados actualmente. 

f) Visión 

Ser la empresa conocida por las innovaciones en el mercado textil a través de la 

presentación de colecciones llamativas y atractivas para el cliente, respaldando la 

excelencia y el nivel de atención al cliente. 

g) Responsables 

Gerente general: Encargado de la toma de decisiones, sobre la dirección y enfoque 

de la empresa, analiza y dirige todos los parámetros, de los recursos presentes en la 

línea de producción. 

Supervisor de venta: Personal encargado de interactuar con los clientes, con la 

finalidad de sostener nuevos pedidos, bajo las consideraciones planteadas según las 

metas estratégicas. 

Jefe del departamento de producción: El jefe es el encargado de analizar cambios 

sobre la línea de producción, mejorando o analizando los parámetros establecidos por 

el cliente. 

Contadora: Se encarga de enviar la documentación necesaria, para elaborar los lotes 

de pedido. 

Supervisor de control de calidad: Se encarga de obtener el grado de conformidad de 

los productos elaborados, este analiza si se cumple con la normativa adquirida en la 

empresa. 
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h) Organigrama organizacional 

 

i) Glosario de términos 

Confección: Es el proceso de costura de materia prima. 

Acolchado: Proceso donde se introduce el plumón en la tela, para que tome la forma 

de edredón. 

Empaque: Proceso de colocación de un objeto en un lugar seguro, para reducir los 

daños del exterior. 

Plumón: Materia prima en forma de algodón delgado, sirve para rellenar objetos y 

darles un tono de suavizado. 

Orden de pedido: Documento que indica los parámetros de elaboración del producto, 

según especificaciones del cliente. 

 

Jefe de 
producción

Corte Confección Acolchado Bordado
Confección

final
Empaque

Conjunto con 
control de 

calidad
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j) Codificación de documentos 

N° Descripción Código 

1 Proceso de corte PC_001 

2 Proceso de confección PCO_001 

3 Proceso de acolchado PA_001 

4 Proceso de bordado PB_001 

5 Proceso de confección final PCF_001 

6 Proceso de empaque PE_001 
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k) Mapa de procesos 

 

GESTIÓN 

ADMINISTRATIVA 

GESTIÓN 

FINANCIERA 

GESTIÓN DE 

PLANEACIÓN 

PROCESOS ESTRATÉGICOS 
C

L
IE

N
T

E
 C

L
IE

N
T

E
 

GESTIÓN DE 

MANTENIMIENTO 

GESTIÓN DE 

VENTAS 

PROCESOS DE APOYO 

PROCESOS OPERATIVOS 

CORTE CONFECCIÓN ACOLCHADO 

BORDADO CONFECCIÓN FINAL EMPAQUE 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 9 de 37 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 10 de 37 

 

 

1. Objetivo 

Identificar los parámetros del proceso de corte, reduciendo el porcentaje de 

desperdicios generados por las malas prácticas de manufactura. 

2. Alcance 

El proceso va desde la recepción de materia prima, donde se identifica el pedido del 

cliente, para iniciar con el corte y terminar en el cambio de la tela, al siguiente proceso 

de la línea de producción. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA NTE INEN – ISO 3635 

4. Responsabilidades 

Bodeguero: Encargado de movilizar la materia prima, hacia el inicio de la línea de 

producción, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de corte: Se encarga de elaborar el proceso de corte, adecuando la materia 

prima, según las necesidades del cliente. 

Ayudante: Se encarga de adecuar la tela en la mesa de trabajo, para expandir de forma 

adecuada la materia prima, sin causar arrugas o imperfecciones, que afecten en futuros 

procesos. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Tijera de corte: Instrumento utilizado para realizar cortes limpios en materia prima 

del sector textil. 
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5. Proceso 

 

 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de corte 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Encargado de bodega 
Envío de la hoja de datos y la materia prima 

necesaria para iniciar con la producción. 

Materia prima e 

insumos 
Operario de corte 

Hoja de lote de 

pedido 

Operario de corte Revisar la hoja de lote de pedido. Materia prima Operario de corte Número de pedido 

Operario de corte Colocar la tela sobre la mesa de trabajo.  
Materia prima 

lista 
Operario de corte Número de pedido 

Operario de corte Colocar el modelo según medidas requeridas. 
Materia prima 

lista 
Operario de corte Número de pedido 

Operario de corte Realizar el corte, según medidas requeridas. Tela cortada Operario de corte Número de pedido 

Operario de corte Retirar la tela de la mesa de trabajo. Tela cortada Operario de corte Número de pedido 

Operario de corte 
Mover la materia prima cortada al área de 

confección. 
Tela cortada Operario de confección 

Informe de pedido 

aprobado 
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6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

ICMP 
Consumo de 

materia prima 

(Consumo actual / Consumo 

total utilizado) * 100% 
95% 

Operario de 

corte 

ILC 
Levantamiento de 

carga 

(Peso de la materia prima / 

Peso del lote total) * 100% 
10kg 

Operario de 

corte 

IPD 
Porcentaje de 

desechos 

(Desechos producidos / 

Desechos totales esperados) 

* 100% 

5% 
Operario de 

corte 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de 

indicadores de 

productividad 

NORMA TÉCNICA 

ECUATORIANA NTE 

INEN – ISO 3635 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de corte 

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Corte 
 

 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 14 de 37 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 15 de 37 

 

 

1. Objetivo 

Determinar la distancia a la que se debe realizar la confección de los laterales del 

cobertor. 

2. Alcance 

El proceso va desde la recepción de materia prima cortada, identificar los parámetros 

de confección y establecer la demanda del cliente. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

NTC 730-1:2001 Textiles. Telas de tejido plano y telas de tejido de punto. Requisitos 

generales 

4. Responsabilidades 

Operario de corte: Encargado de movilizar la materia prima cortada, hacia el proceso 

de confección, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de confección: Se encarga de elaborar el proceso de costura, adecuando la 

materia prima, según las necesidades del cliente. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Máquina de costura: Equipo que realiza las operaciones de costura, bajo puntos que 

se determinan por la necesidad del cliente. 
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5. Proceso 

 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de confección. 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Encargado de corte Receptar la hoja de lote de pedido. Tela cortada Operario de confección Hoja de lote de pedido 

Operario de confección Receptar la materia prima. Tela cortada Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección Preparar la máquina. Máquina lista Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección Colocar la tela sobre la mesa de trabajo. Tela lista Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Elaborar la confección lateral izquierda 

de la tela. 

Tela con costura 

lateral 
Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Elaborar la confección lateral derecha 

de la tela. 
Tela con costura Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Realizar la confección posterior de la 

tela. 
Tela con costura Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Trasladar la materia prima a la siguiente 

estación de trabajo. 
Tela con costura Operario de acolchado 

Informe de pedido 

aprobado 
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6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

ICMP 
Consumo de 

materia prima 

(Consumo actual / Consumo 

total utilizado) * 100% 
95% 

Operario de 

confección 

IPD 
Porcentaje de 

desechos 

(Desechos producidos / 

Desechos totales esperados) 

* 100% 

5% 
Operario de 

confección 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de 

indicadores de 

productividad 

NTC 730-1:2001 Textiles. 

Telas de tejido plano y 

telas de tejido de punto. 

Requisitos generales 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de confección  

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Confección 
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1. Objetivo 

Rellenar la funda de tela con plumón, en cantidades que no excedan los valores que se 

establecen en normativa. 

2. Alcance 

El proceso va desde la recepción de materia prima con confección, hasta la colocación 

de plumón, en el interior de la funda. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

UNE-EN 12934:2001 

4. Responsabilidades 

Operario de confección: Encargado de movilizar la materia prima con confección, 

hacia el proceso de acolchado, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de acolchado: Se encarga de elaborar el proceso de colocación de plumón, 

en el interior de la tela. 

Ayudante: Se encarga de adecuar la tela en la máquina que abre la tela, para expandir 

de forma adecuada, la materia prima. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Máquina de enganche: Equipo que retiene la tela, de tal forma que se expanda y 

permita el ingreso de plumón. 
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5. Proceso 

 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de acolchado. 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Operario de confección Receptar la hoja de lote de pedido. 
Tela con 

confección 
Operario de acolchado Hoja de lote de pedido 

Operario de acolchado Receptar la materia prima. 
Tela con 

confección 
Operario de confección Número de pedido 

Operario de acolchado Preparar la máquina. Máquina lista Operario de confección Número de pedido 

Operario de acolchado Abrir la tela. 
Tela con 

confección 
Operario de confección Número de pedido 

Operario de acolchado Colocar la tela en posición correcta. 
Tela con 

confección 
Operario de confección Número de pedido 

Operario de acolchado Rellenar la tela de plumón. Cobertor Operario de confección Número de pedido 

Operario de acolchado 
Trasladar la materia prima a la siguiente 

estación de trabajo. 
Cobertor Operario de bordado 

Informe de pedido 

aprobado 
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6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

ICMP 
Consumo de 

materia prima 

(Consumo actual / 

Consumo total utilizado) * 

100% 

95% 
Operario de 

acolchado 

ITAT 
Tiempo de 

apertura de tela 

(Tiempo de demora / 

Tiempo máximo 

establecido) * 100% 

02:00 

minutos 

Operario de 

acolchado 

ICPU 

Cantidad de 

plumón 

utilizado 

(Peso del cobertor / Peso 

máximo del cobertor) * 

100% 

10kg 
Operario de 

acolchado 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de indicadores 

de productividad 

UNE-EN 

12934:2001 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de acolchado  

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Acolchado 
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1. Objetivo 

Ocluir el cobertor, mediante la elaboración de la confección diseñada con estándares 

y demanda del cliente. 

2. Alcance 

El proceso va desde la recepción del cobertor abierto, hasta la elaboración de 

confección adecuada, sobre todos los lados de la tela. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 875:2004 

4. Responsabilidades 

Operario de acolchado: Encargado de movilizar el cobertor, hacia el proceso de 

bordado, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de bordado: Se encarga de cerrar la tela, de tal forma que quede el producto 

final. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Máquina de bordado: Equipo que confecciona los bordes de la tela, de forma que se 

retiene de mejor manera, la materia prima que se encuentra en el interior. 
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5. Proceso 

 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de confección. 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Encargado de corte Receptar la hoja de lote de pedido. Cobertor Operario de bordado Hoja de lote de pedido 

Operario de bordado Receptar los cobertores. 
Cobertor 

listo 
Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado Preparar la máquina. Máquina lista Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado Colocar la tela sobre la mesa de trabajo. Cobertor Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado 
Elaborar el bordado lateral izquierda de la 

tela. 
Cobertor Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado 
Elaborar el bordado lateral derecha de la 

tela. 
Cobertor Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado Realizar el bordado posterior de la tela. Cobertor Operario de bordado Número de pedido 

Operario de bordado 
Trasladar la materia prima a la siguiente 

estación de trabajo. 
Cobertor Operario de confección 

Informe de pedido 

aprobado 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 27 de 37 

 

 

6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

ICMP 
Consumo de 

materia prima 

(Consumo actual / Consumo 

total utilizado) * 100% 
95% 

Operario de 

bordado 

ICMP 
Consumo de 

insumos 

(Consumo programado de 

insumos / Consumo real de 

insumos) * 100% 

95% 
Operario de 

bordado 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de 

indicadores de 

productividad 

NORMA TÉCNICA 

ECUATORIANA NTE 

INEN 1 875:2004 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 

   

 

 

 

 

 

 

  

 



 

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

Versión: 0.01 BAESC S.A. Página: 28 de 37 

 

 

Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de bordado 

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Bordado 
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1. Objetivo 

Cerrar el cobertor, mediante la elaboración de la confección del lado utilizado para 

rellenar de plumón. 

2. Alcance 

El proceso va desde la recepción del cobertor abierto, hasta la elaboración de 

confección adecuada, sobre todos los lados de la tela. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 875:2004 

4. Responsabilidades 

Operario de bordado: Encargado de movilizar el cobertor, hacia el proceso de 

confección, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de confección: Se encarga de elaborar la costura final, de forma que no se 

pueda extraer la materia prima, colocada dentro de la funda de tela. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Máquina de costura: Equipo que realiza las operaciones de costura, bajo puntos que 

se determinan por la necesidad del cliente.
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5. Proceso 

 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de confección final. 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Operario de bordado Receptar la hoja de lote de pedido. 
Cobertor 

Operario de confección 
Hoja de lote de 

pedido 

Operario de confección Receptar los cobertores. 
Cobertor 

listo 
Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección Preparar la máquina. Máquina lista Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Colocar el cobertor sobre la mesa de 

trabajo. 
Cobertor Operario de confección 

Número de pedido 

Operario de confección 
Realizar la confección delantera del 

cobertor. 
Cobertor Operario de confección 

Número de pedido 

Operario de confección Realizar el bordado delantero del cobertor. Cobertor Operario de confección Número de pedido 

Operario de confección 
Trasladar el cobertor a la siguiente estación 

de trabajo. 
Cobertor Operario de empaque 

Hoja de lote de 

pedido 
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6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

ICMP 
Consumo de 

materia prima 

(Consumo actual / Consumo 

total utilizado) * 100% 
95% 

Operario de 

confección 

IPD 
Porcentaje de 

desechos 

(Desechos producidos / 

Desechos totales esperados) * 

100% 

5% 
Operario de 

confección 

ICMP 
Consumo de 

insumos 

(Consumo programado de 

insumos / Consumo real de 

insumos) * 100% 

95% 
Operario de 

confección 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de 

indicadores de 

productividad 

NORMA TÉCNICA 

ECUATORIANA NTE 

INEN 1 875:2004 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de confección final 

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Confección final 
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1. Objetivo 

Empacar el producto terminado, libre de impurezas e imperfecciones que alteren la 

calidad del diseño. 

2. Alcance 

El proceso inicia con le recepción del cobertor, se elimina las impurezas o fallos que 

están presentes a lo largo del producto y se sella y coloca sobre un plástico que lo cubre 

de cualquier exposición que cause daños. 

3. Referencia Normativa o Políticas 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 875:2004 

4. Responsabilidades 

Operario de confección: Encargado de movilizar el cobertor, hacia el proceso de 

empaque, en conjunto con la hoja de lote de pedido. 

Operario de empaque: Se encarga de rectificar los fallos presentes y empacar el 

producto final. 

Jefe de producción: Se encarga de elaborar los parámetros de proceso, sin exceder el 

grado de deficiencia presente, por la falta de un análisis de recursos. 

Bodeguero: Encargado de movilizar el cobertor, al área de almacenamiento, a la 

espera de su posterior distribución. 

4. Glosario de términos y abreviaturas 

Pinza de corte: Herramienta que se encarga de extraer cuidadosamente 

imperfecciones presentes en la tela. 
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5. Proceso 

PROCEDIMIENTO 
Fecha Hoja 

02 de enero de 2023 1 de 1 

Procedimiento: Proceso de empaque. 

Departamento: Departamento de producción. 

RESPONSABLE DE 

INGRESOS 
ACTIVIDAD PRODUCTO 

RESPONSABLE DE 

SALIDAS 
DOCUMENTO 

Operario de confección Receptar la hoja de lote de pedido. Cobertor Operario de empaque Hoja de lote de pedido 

Operario de empaque Receptar los cobertores. 
Cobertor 

listo 
Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque 
Colocar el cobertor sobre la mesa 

de trabajo. 
Máquina lista Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Eliminar impurezas del cobertor. Cobertor Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Corregir defectos del cobertor. Cobertor Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Doblez del cobertor. Cobertor Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Empaque del cobertor. Cobertor Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Llenar la hoja de lote de pedido. Cobertor Operario de empaque Número de pedido 

Operario de empaque Enviar el cobertor hacia la bodega. Cobertor Bodeguero 
Hoja de lote de pedido 

finalizada 
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6. Indicadores 

Código 
Nombre de 

indicador 
Fórmula Meta Responsable 

IPD 
Porcentaje de 

desechos 

(Desechos producidos / 

Desechos totales esperados) * 

100% 

5% 
Operario de 

empaque 

 

7. Serie Documental, Documentos y Registros 

Código de 

documentación 

Nombre de 

documento 
Evidencia Soporte 

BSA_Doc_001 
Manual de 

procesos 

Estudio de 

indicadores de 

productividad 

NORMA TÉCNICA 

ECUATORIANA NTE 

INEN 1 875:2004 

 

8. Historial de cambios 

Versión Nombre de personal de cambio Fecha de actualización 
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Anexo 1. Diagrama de flujo del proceso de empaque 

DIAGRAMA DE FLUJO Hoja: 1 de 1 

Producto:  

Cobertor 

Elaborado por: 

Wilson Aigaje 

Método: 

Actual     Propuesto X 

Proceso: 

Empaque 
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