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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tuvo como objetivo estandarizar los procesos productivos de
la empresa textil CONSUTEX bajo un enfoque de economia circular, con la finalidad
de optimizar el uso de recursos, reducir desperdicios y fortalecer la sostenibilidad
operativa. El estudio se desarrolld mediante una metodologia de enfoque mixto, es
decir cualitativo y cuantitativo, apoyada en una investigacion bibliografica—
documental y de campo. La investigacion documental permitié recopilar informacion
técnica y conceptual relevante sobre economia circular, priorizando fuentes
académicas tales como libros, articulos cientificos, tesis e investigaciones validadas

por expertos en el area.

Paralelamente, se ejecutd una investigacion de campo en el area de produccion de la
empresa CONSUTEX, centrada en el producto de mayor demanda, el bdxer
MINBOLL. La recopilacién de datos se realizd mediante observacion directa del
proceso productivo, uso de hojas de registro y estudios de tiempos, lo que permitid
calcular los tiempos estandar de cada operacion. Los resultados evidenciaron que el
area de costura constituye el principal cuello de botella del sistema, con un tiempo
estandar de 187,48 segundos por unidad y una capacidad productiva aproximada de
154 prendas diarias. Asimismo, se identificaron desperdicios asociados al control del
corte tercerizado, uso ineficiente de materiales, pruebas de puntada, defectos de

costura y reprocesos.

Con base en el diagnodstico, se establecieron criterios de economia circular aplicables
al sector textil, orientados a la preservacion del capital natural, optimizacion de
recursos y valorizacidn de residuos, los cuales sustentaron la elaboracion de un Manual
de Procedimientos que contribuye a la estandarizacion, eficiencia operativa y

sostenibilidad del proceso productivo.

Palabras claves: Economia circular, procesos productivos, estandarizacion, tiempos

estandar, cuello de botella, manual de procedimientos.
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ABSTRACT

The objective of this research was to standardize the production processes of the textile
company CONSUTEX under a circular economy approach, with the aim of optimizing
resource use, reducing waste, and strengthening operational sustainability. The study
was conducted using a mixed-methods methodology, combining qualitative and
quantitative approaches, supported by bibliographic-documentary and field research.
The documentary research made it possible to compile relevant technical and
conceptual information on circular economy, prioritizing academic sources such as

books, scientific articles, theses, and studies validated by experts in the field.

In parallel, field research was carried out in the production area of the company
CONSUTEX, focusing on its highest-demand product, the MINBOLL boxer. Data
collection was conducted through direct observation of the production process, the use
of record sheets, and time studies, which enabled the calculation of standard times for
each operation. The results showed that the sewing area represents the main bottleneck
in the system, with a standard time of 187.48 seconds per unit and an approximate
production capacity of 154 garments per day. In addition, several sources of waste
were identified, mainly related to outsourced cutting control, inefficient use of

materials, stitch testing, sewing defects, and rework processes.

Based on this diagnosis, circular economy criteria applicable to the textile sector were
established, aimed at preserving natural capital, optimizing resources, and valorizing
waste. These criteria supported the development of a Procedures Manual that
contributes to process standardization, operational efficiency, and long-term

sustainability of the production system.

Keywords: Circular economy, production processes, standardization, standard times,

bottleneck, procedures manual.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

“ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA
EMPRESACONSUTEX CON ENFOQUE EN ECONOMIA CIRCULAR”

1.1.1 Planteamiento del problema

La industria textil en Ecuador constituye uno de los sectores manufactureros mas
relevantes de la economia nacional, debido a su aporte al empleo y a la generacion de
valor agregado. De acuerdo con datos del Instituto Nacional de Estadistica y Censos
(INEC), el sector textil y de confecciones genera aproximadamente el 7 % del empleo
manufacturero del pais y aporta alrededor del 1,5 % al Producto Interno Bruto (PIB)
nacional [1]. No obstante, a pesar de su importancia econdmica y social, la industria
enfrenta limitaciones estructurales relacionadas con bajos niveles de productividad,
escasa tecnificacion, alta dependencia de procesos manuales y una limitada capacidad
para competir frente a mercados internacionales mas eficientes. Estas condiciones
inciden directamente en la inestabilidad operativa de las empresas textiles, afectando

la calidad de los productos, los tiempos de entrega y los costos de produccion [2].

En este contexto, la industria textil ecuatoriana presenta un uso intensivo de recursos
naturales, elevados niveles de generacion de residuos textiles y un manejo ineficiente
de insumos y materiales. La ausencia de practicas asociadas a la economia circular en
los procesos productivos provoca un incremento en los desperdicios, una limitada
valorizacién de residuos y un mayor impacto ambiental, especialmente en etapas como
el corte, la confeccion y el acabado de prendas [3]. Esta situacion se agrava por la falta
de control de los materiales, la inexistencia de registros sistematicos y la carencia de
indicadores que permitan medir el consumo real de recursos, lo que dificulta la toma

de decisiones informadas y sostenibles dentro de las empresas del sector.

En este contexto, la industria textil ecuatoriana presenta un uso intensivo de recursos
naturales, elevados niveles de generacion de residuos textiles y un manejo ineficiente

de insumos y materiales [4]. La ausencia de practicas asociadas a la economia circular



en los procesos productivos provoca un incremento en los desperdicios, una limitada
valorizacion de residuos y un mayor impacto ambiental, especialmente en etapas como

el corte, la confeccion y el acabado de prendas [5].

A nivel regional, en la provincia de Tungurahua y sus cantones aledafios, muchas
magquilas textiles enfrentan problemas relacionados con una gestion interna deficiente,
ausencia de sistemas formales de control y una limitada capacitacion del talento
humano. Estas deficiencias se traducen en pérdidas de material, reprocesos constantes,
falta de uniformidad en la calidad de las prendas y dificultades para responder a la
demanda del mercado [5]. La carencia de procesos estandarizados y de practicas
sostenibles incrementa los costos operativos y reduce la competitividad del sector

textil local, afectando su desarrollo y permanencia en el tiempo.

Tungurahua se ha caracterizado como un eje productivo del sector textil, abasteciendo
a mercados locales y nacionales. Sin embargo, la escasa innovacion en los procesos
productivos, la falta de digitalizacion de registros y el uso de métodos tradicionales
limitan el crecimiento y la proyeccion de las empresas textiles de la zona [4]. Estas
condiciones dificultan la optimizacion de recursos, el control de la produccién y la
adaptacion a las nuevas exigencias del mercado, generando una brecha frente a

industrias mas estructuradas y tecnificadas [6].

En este contexto, la empresa CONSUTEX, dedicada a la confeccion de prendas
interiores y ropa bdasica, presenta procesos productivos desarrollados de manera
manual y empirica, con registros dispersos en cuadernos y carpetas fisicas. Esta forma
de gestion incrementa la probabilidad de errores operativos, retrabajos, uso ineficiente
de materiales y tiempos improductivos. Asimismo, la ausencia de procesos
estandarizados dificulta la capacitacion del nuevo personal, limita la trazabilidad de la
produccion y genera inconsistencias en la calidad de los productos, afectando su
desempefio operativo y su capacidad para sostenerse en un entorno cada vez mas

competitivo.

la falta de estandarizacidon y de précticas asociadas a la economia circular en los
procesos productivos de CONSUTEX impide identificar con claridad los desperdicios
generados, optimizar el uso de insumos y controlar adecuadamente los tiempos de

produccion. Esta situacion no solo limita el desempeiio interno de la empresa, sino que



también refleja una problematica comun en el sector textil local, donde la ausencia de
modelos de gestion estructurados restringe el avance hacia una industria més eficiente,

responsable y alineada con las demandas actuales de sostenibilidad ambiental.

En este sentido, la investigacion permitird identificar los vacios en sus procesos
productivos y plantear una propuesta orientada a la mejora continua. La integracion de
practicas de economia circular, como la reduccion de desperdicios textiles y la
optimizacion en el uso de insumos, puede convertirse en una ventaja competitiva que
no solo beneficie a la empresa, sino que también contribuya al posicionamiento de la
industria textil local como un sector mas sostenible y responsable con el

medioambiente.

1.2 Antecedentes investigativos

El recorrido investigativo sobre la estandarizacion de procesos productivos en el sector
textil implico una revision profunda de publicaciones cientificas, trabajos académicos
y documentos especializados, que permitieron analizar la evolucidn historica y las
tendencias actuales en torno a la eficiencia operativa y la sostenibilidad en la industria.
Este analisis bibliografico busca situar la presente investigacion en un marco teorico y
préctico adecuado. Asimismo, permite identificar vacios en el conocimiento respecto
a la aplicacion conjunta de estandarizacion y principios de circularidad en maquilas de
pequefia y mediana escala, abriendo oportunidades para aportar soluciones
innovadoras en la organizacion de los procesos productivos y en la gestion responsable

de los recursos dentro del sector textil ecuatoriano.

Segun el estudio realizado por Morocho Rios, Zambrano y Hernandez [7], aborda la
estandarizacion de procesos productivos en una empresa textil de Pelileo dedicada a
la confeccion de ropa industrial, donde se identificaron deficiencias en infraestructura,
control y distribucidon de tiempos de trabajo mediante el andlisis de las cinco “M”
(maquinas, mano de obra, métodos, materiales y medioambiente). Los resultados
mostraron insatisfaccion en un 61 % respecto al control de calidad y en un 70 % sobre
los tiempos de produccion, concluyendo en la necesidad de implementar
procedimientos formales para mejorar la calidad y productividad. Este aporte es
relevante para la presente investigacion, ya que demuestra como la estandarizacion de

procesos puede resolver problemas operativos y refuerza la pertinencia de desarrollar
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manuales, formatos y mecanismos de control, complementables con un enfoque de

economia circular para optimizar recursos y minimizar desperdicios.

De acuerdo con los autores Blanco, Hernandez, Miranda y Pefasco [8], exploraron
como una empresa del sector textil puede transitar de un sistema de produccion lineal
hacia uno circular, mediante estrategias como la recoleccion de prendas usadas para
su reutilizacion o reciclaje, y la aplicacion del “pensamiento en cascada” que permite
que los materiales textiles tengan multiples ciclos de vida antes de convertirse en
residuos. Este enfoque resulta relevante ya que aporta ideas aplicables, como el
aprovechamiento de retazos y la formalizacion de procesos circulares dentro del
manual de estandarizacion, fortaleciendo asi el componente ambiental y sostenible de

tu modelo productivo.

La investigacion realizada por Espina-Romero et al. [9], analiza 400 publicaciones
indexadas sobre digitalizacion y gestion de datos en la economia circular entre 2018 y
2024, evidenciando la creciente adopcion de tecnologias como Internet de las Cosas,
inteligencia artificial destacando la necesidad de fortalecer la cooperacion
internacional y el acceso equitativo a estas tecnologias. Los hallazgos muestran que la
digitalizacion y la gestion de datos son factores clave para optimizar la utilizacion de
recursos y fomentar modelos de negocio sostenibles. Este aporte es relevante para la
presente investigacion, ya que respalda la incorporacion de herramientas digitales en
la estandarizacion de los procesos productivos, facilitando un manejo mas eficiente de

los insumos y promoviendo practicas sostenibles alineadas con la economia circular.

Segun los autores Valencia y Silva [10] se sugiere implementar métodos de trabajo
mas eficaces, como la produccion en lotes pequefios, para mejorar la eficiencia y
capacidad de produccién. Ademads, se destaca la importancia de contar con una
planificacion estratégica para mitigar la generacion de residuos, ya que la empresa
carece de datos sobre la cantidad y tipo de residuos generados. La investigacion
también resalta la necesidad de establecer procedimientos formales para mejorar la
calidad y productividad, lo que incluye la creacion de manuales y formatos
estandarizados. Este enfoque es relevante para la presente investigacion, ya que
demuestra como la estandarizacion de procesos puede contribuir a resolver problemas

operativos y promover practicas sostenibles en la industria textil.



El estudio realizado por Rodriguez, Mosquera y Vega [11] presenta un analisis sobre
la implementacion del modelo de economia circular en empresas ecuatorianas,
destacando la importancia de la estandarizacion de procesos para mejorar la eficiencia
y sostenibilidad en la produccion. Se identificaron desafios como la falta de
procedimientos formales y la escasa digitalizacion en las operaciones, lo que limita la
capacidad de las empresas para gestionar adecuadamente los recursos y minimizar los
residuos. La investigacion destaca la necesidad de adoptar practicas sistematicas y
herramientas digitales que permitan una mejor planificacion, control y seguimiento de
los procesos productivos. Estos hallazgos son relevantes para la presente
investigacion, ya que proporcionan un contexto local que respalda la propuesta de
estandarizar los procesos, incorporando tecnologias digitales que faciliten la transicion

hacia una economia circular efectiva y sostenible.

1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Conceptos de ingenieria de procesos

a. Proceso

Un proceso es el conjunto de tareas a que se somete a un material o materiales
desde que se da la orden de fabricacion hasta que se lo entrega al cliente, sea este

interno o externo [12]
b. Procedimiento

Un procedimiento es la secuencia ordenada de pasos o actividades que deben
seguirse para llevar a cabo una tarea especifica dentro de un proceso. Detalla el
“cOmo” se realiza una actividad, estableciendo responsabilidades, recursos
necesarios y criterios de cumplimiento, con el fin de asegurar uniformidad, calidad

y control en la ejecucion [12].
c. Gestion

La gestion es el conjunto de acciones, decisiones y practicas orientadas a planificar,

organizar, dirigir y controlar los recursos de una organizaciéon (humanos,



materiales, financieros o tecnologicos), con el fin de alcanzar objetivos de manera
eficiente y eficaz. Implica coordinar esfuerzos, optimizar procesos y generar valor

tanto para la empresa como para sus partes interesadas [13].
Gestion de procesos

Es un enfoque administrativo que apoya a la direccion de la empresa en la
identificacion, disefio, representacion, formalizacion, control y optimizacion de los
procesos organizacionales, con el fin de aumentar su productividad y generar
confianza en los clientes. Esta practica se sustenta en la estrategia institucional, la
cual define las directrices necesarias dentro de un entorno participativo, en el que

los especialistas en procesos actian como facilitadores [13].

e. Elementos de un proceso

Todo proceso tiene los siguientes elementos:

* Input (entrada): “producto” que proviene de un proveedor (externo o
interno), es la salida de otro proceso afin a la cadena de valor o de un

“proceso del proveedor” o “del cliente” [14].

* Proceso: Secuencia de actividades que requieren de diferentes medios y
recursos con determinados requisitos para poder ejecutarlos bien a la

primera [14].

*  Qutput (salida): son los resultados, productos o servicios que se obtienen
al finalizar el proceso, cumpliendo con los requisitos definidos por el

cliente, este va destinado a un usuario o cliente (externo o interno) [14].

* Control: es un sistema definido en el proceso con indicadores de
funcionamiento y medidas de resultados del producto del proceso, con el

fin de obtener la satisfaccion del cliente [14]

* Recursos: elementos necesarios para la ejecucion del proceso, esto incluye
a personas, herramientas y equipos, informacion, métodos y

procedimientos [14].
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Entrada ms-| PROCESO |Emm)> Salidas

1
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Figura 1. Elementos de un proceso
f- Manual de procesos

Un manual de procesos es un documento donde se detalla sistemdtica y
ordenadamente los pasos a seguir para ejecutar una actividad o una tarea dentro de
una organizacion. El objetivo de un manual de procesos es estandarizar los

procesos, mejorar la eficiencia y asegurar la calidad de productos o servicios [13].
g. Capacidad de produccion

Es el volumen méaximo de productos que puede fabricar una empresa con sus
recursos como magquinaria, instalaciones, personal, informacion, etc. Durante un

periodo de tiempo definido [15].

1.3.2 Diagramas de ingenieria

a. Flujograma de procesos

Se emplea con el proposito de mostrar de forma grafica los procesos
administrativos, de gestion, de prestacion de servicios y de tratamiento de datos.
Para su elaboracion se utilizan simbolos y figuras geométricas especificas que
representan cada paso o actividad del proceso, asi como las areas encargadas de
ejecutarlos. Estas figuras se enlazan mediante flechas que sefalan el orden de la
secuencia. Existen multiples formas para distintos tipos de procesos y, dado su uso
generalizado, se han desarrollado diversas adaptaciones con el fin de ajustarse a

las necesidades particulares de cada organizacion o finalidad [16].



Simbolos Descripcion

Inicio / fin Inicio o final en un flujograma
. Actividad u operacion realizada
Operacidn en un procedimiento

Documento que entra, sale o se genera
Documento que - e
en el procedimiento
-.-___..-"".-r-_-_
Punto en el flujo en el cual es posible
Decisitm seguir dos caminos diferentes
Simbaolo nsado para mostrar
O la conexidn o dependencia

entre proceso

Figura 2. Simbologia para diagramas de flujo

a) Mapa de procesos
El mapa de procesos facilita la identificacion integral de las actividades de la
organizacion y la ubicacion de cada proceso en su respectivo contexto. Se
constituye en una herramienta esencial para la formulacion de un plan estratégico,
ya que ofrece una representacion visual que permite comprender la mision de la

entidad a través de sus procesos clave [13].

MAPA DE PROCESOS

N i Planeacion de Fabricacion de
: ‘ e

Figura 3. Mapa de procesos



b) Diagrama SIPOC
Se trata de una representacion grafica de un proceso de gestion que facilita su
comprension. Incluye cuatro elementos principales: Entradas (inputs), que abarcan
los recursos, informacion, materiales e incluso las personas necesarias para
ejecutar el proceso; Proceso (process), entendido como el conjunto de actividades
que transforman dichos recursos en productos y que debe elegirse segin su impacto
en las necesidades del cliente; Salidas (outputs), que corresponden al producto o
servicio obtenido como resultado del proceso; y Cliente (customer), que es la
persona o area que recibe dicho resultado, pudiendo ser interna o externa a la

organizacion [17].

- e c

® o 2

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
Quién ¢Qué recursos ;Qué pasos o ;Qué productos ;Quién es el
suministra los necesita o actividades se 0 servicios crean cliente?
materiales o proporciona el llevan a cabo (o resultan de) el
insumos proveedor? para crear valor procesa?

para el cliente?
Puede ser
material o informacion

Figura 4. Diagrama SIPOC

1.3.3 Conceptos de economia circular

a) Objetivos de desarrollo de sostenible (ODS)
Constituyen un marco global amplio y articulado orientado a guiar al mundo hacia
un modelo de desarrollo mas sostenible. En el afio 2015, un total de 193 paises
aprobaron la Agenda 2030 para el Desarrollo Sostenible, la cual incorpora 17
objetivos estratégicos destinados a erradicar la pobreza, proteger el entorno natural
y fomentar condiciones de paz, equidad y bienestar para todas las personas. Estos

objetivos reconocen la interdependencia entre las distintas dimensiones del



desarrollo, por lo que su cumplimiento exige una accion coordinada entre los

gobiernos, el sector privado y la sociedad civil [18]

@‘%& OBJETIVC3SSosteniaie

17 OBJETIVOS PARA TRANSFORMAR NUESTRO MUNDO

FIN 3 EDUCACION
DELA POBREZA Y BIENESTAR DECALIDAD

SALUD
e
REDUCCION DELAS

INDUSTRIA,
Y GRECIMIENTO 1[] DESIGUALDADES
ECONOMICO

TRABAJO DECENTE

I AGCION

PORELCLIMA 15 '&Nm IB PAZ JUSTICIA 1-'1 ALIANZAS PARA
TERRESTRES

EINSTITUGIONES LOGRAR
SOLIDAS L0S DBJETIVOS

‘.,:- o OBIJETIVOS
— DE DESARROLLO
@ 1 .i_ @ SOSTENIBLE

Figura 5. Objetivos de desarrollo sostenible

b) Sostenibilidad medio ambiental
La sostenibilidad ambiental se refiere a la administracion consciente y responsable
de los recursos naturales, orientada a cubrir las necesidades del presente sin poner
en riesgo la capacidad de las generaciones futuras para atender las suyas. Este
enfoque promueve el equilibrio ecolégico mediante el aprovechamiento eficiente
de los recursos, la conservacion de los ecosistemas y la reduccion de los impactos
negativos de la actividad humana, como la contaminacion y la generacion de
residuos, a través del uso de energias renovables, el reciclaje y la eficiencia
energética. Asimismo, integra el desarrollo econdomico y social con la proteccion
del entorno natural, garantizando condiciones de bienestar y calidad de vida a largo

plazo [19].
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Figura 6. Sostenibilidad ambiental

Economia circular

La economia circular se entiende como un modelo productivo basado en un ciclo
continuo, que comprende las fases de extraccion, disefio, produccion, consumo y
reciclaje. En este sistema, los materiales recuperados pueden reintegrarse
nuevamente al proceso productivo, prolongando el ciclo de manera sostenible. La
esencia de este enfoque radica en la reutilizaciéon y aprovechamiento de los
residuos, buscando conservar el valor tanto de los productos como de los
materiales empleados durante el mayor tiempo posible, mientras se minimiza la

generacion de desechos [20].

Figura 7. Economia circular [21]
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d) Principios de economia circular

Principio 1: Preservar y mejorar el capital natural

Este principio busca controlar el uso de recursos finitos y potenciar los
renovables, asegurando que los productos se disefien para ser reutilizables
y reciclables. Ademas, fomenta condiciones que permitan la regeneracion
de los ecosistemas, incrementando el capital natural mediante tecnologias
y procesos sostenibles [20].

Principio 2: Optimizar el rendimiento de los recursos

Consiste en aprovechar al maximo los productos, componentes Yy
materiales a través de su mantenimiento, reutilizacién, reelaboracion,
renovacion y reciclaje. La meta es prolongar su vida 1til, reducir la
necesidad de materias primas virgenes y mantener los recursos en
circulacion dentro de los ciclos técnico y bioldgico [22].

Principio 3: Mejorar la eficacia del sistema

Se centra en reducir externalidades negativas como la contaminacion, el
cambio climdtico y las emisiones toxicas, mediante el uso de energias
renovables y la gestion responsable de materias primas. Con ello, se busca
crear sistemas productivos mas resilientes y sostenibles para la sociedad y

el medio ambiente [22].

e) Las 5 R de la economia circular

El principio esencial de la economia circular se sustenta en la aplicacion de las

cinco “R” (reducir, reutilizar, recuperar, reciclar y rechazar), las cuales orientan la

construccion de un modelo alternativo basado en el desarrollo sostenible. Este

enfoque promueve la reutilizacion de materiales y recursos con el fin de disminuir

la extraccion de recursos naturales y reducir los niveles de contaminacion que

generan impactos negativos sobre el entorno y el paisaje natural [23].

Reducir

Consiste en disminuir el consumo de recursos naturales y la generacion de
residuos desde el origen, promoviendo un uso mas eficiente de materiales,
energia y productos, asi como evitando consumos innecesarios [24].

Reutilizar
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Implica volver a utilizar productos, materiales o componentes que aun
conservan su funcionalidad, prolongando su vida util y evitando que se
conviertan prematuramente en residuos [24].

Recuperar

Se refiere a la accion de rescatar materiales, energia o componentes
contenidos en productos que ya no pueden ser utilizados en su forma
original, con el fin de reincorporarlos a otros procesos productivos [24].
Reciclar

Consiste en transformar los residuos en nuevos materiales o productos
mediante procesos industriales o artesanales, reduciendo la necesidad de
extraer materias primas virgenes y disminuyendo la cantidad de desechos
destinados a rellenos sanitarios [25].

Rechazar

Hace referencia a evitar el uso de productos que generen impactos
ambientales negativos, como aquellos de un solo uso, altamente
contaminantes o dificiles de reutilizar o reciclar, fomentando alternativas

mas sostenibles [25].

1.3.4 Formula para calcular el tiempo normal

Se refiere al tiempo que un operario promedio, trabajando de forma eficiente y sin

interrupciones, requiere para completar una tarea. Para ello, se calcula el promedio de

los tiempos tomados, multiplicado por el factor de valoracion del desempefio

establecido segun la escala de Westinghouse. A continuacion, se presenta la formula

correspondiente [26].

Donde:

TN = TP * FD (1)

TN: Tiempo Normal

TP: Tiempo promedio

FD: Factor de desempefio
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SISTEMA WESTINGHOUSE (METODO DE CALIFICACION PARA LA ACTUACION DEL OPERARIO)

TAELA DE DESTREZA O HABILIDAD

+0.13 Al EXTREMA
+0.13 AZ EXTREMA
#0.11 B1 EXCELEMTE
+0.08 B2 EXCELENTE
+0.06 c1 BUEMA
+0.03 Cz2 BUEMA
0.00 D REGULAR
-0.05 E1l ACEFTABLE
-0.10 EZ ACEFTABLE
-0.16 F1 DEFICIEMTE
-0.22 F2 DEFICIEMTE

TAELA DE CONDICIONES

+0.06 A IDEALES
+0.04 B EXCELENTES
+0.02 C BUEMNAS
0.00 D REGULARES
-0.03 E ACEPTABLES
-0.07 F DEFICIENTES

Fuente: 5. M. Lowry, H. B. Maynard y G. J. Stegemerten,
Time and Motion Study and Formulas for Wage Incenfives,
3a. Ed. {Nueva York: McGraw-Hill, 1940), p. 233.

1.3.5 Formula para calcular el tiempo estandar

TABLA DE ESFUERZO O EMPEND

+0.13 Al EXCESIVO
+0.12 AZ EXCESIVO
+0.10 B1 EXCELENTE
+0.08 B2 EXCELENTE
+0.05 C1 BUENO
+0.02 Cz2 BUEND
0.00 D REGULAR
-0.04 E1 ACEPTABLE
-0.08 EZ ACEPTAEBLE
-0.12 F1 DEFICIEMTE
-0.17 F2 DEFICIEMTE

TAELA DE CONSISTENCIA

+0.04 A PERFECTA
+0.03 B EXCELEMNTE
+0.01 C BUEMA
0.00 D REGULAR
-0.02 E ACEPTABLE
-0.04 F DEFICIEMTE

Figura 8. Sistema Westinghouse [27]

El tiempo estandar es el tiempo requerido para que un operario cualificado complete

una tarea trabajando a un ritmo normal, considerando tanto el tiempo efectivo de

trabajo como los descansos necesarios. Se calcula sumando los suplementos

correspondientes al tiempo normal. A continuacidn, se presenta la formula utilizada

para su calculo [26].

Donde:

TN: Tiempo Estandar

TN: Tiempo Normal

S: Suplementos

TS=TN*(1+5)
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1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres hlujeres
A, Suplemento por necezidades i7

perzonales
B. Suplements basze por fatiza 4 4
2. SUPLEMENTOS VARTABLES
Hombres hujeres Hombres Ljare:
A. Suplements por trabajardepie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
‘“'i'fm’] etmod F. Concentracion intenza
i
. 1gfara.me TE my-:emn : ¢l Trabajos de cierta precision ]
mcomoda (melmads) 23 . . .
o Trabajos precizes o fatigosos 2 2
Muy incomeda (echade, [ . .
astirada) o Trabajos de gran precizidn o s 5

C. Uzo de foerza/enerzia muzcular Ty fatizosos
{Levantar, tirar, ampujar) G. Euido
Pazo levantado [kz] Contirmo ]

13 01 Intermitente v fasrte 7 2
5 1 2 Intermitente ¥ muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente v fuarta
73 5 0 H. Tenzidn mental
mEx Proceso bastante complajo 1 1
33,5 2 - Proceso complajo o atencicn
D. Mala iluminacion drvidida entre muches ohjetos 4
Lizeramente por debaj de la 00 Muy complaje 3 B
potenciz calculad-} I. Monotonia
Bastante por debajo 22 Trabajo algo monotone 0 0
Abzolutaments insuficients 5 5 Trabajo bastante mondtono 11
E. Cn_ndi.cinnes atn.msf.érir:as Trabajo muy mondtono 4 4
Indice de enfriamiento Kata -
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo alge aburride 0 0
Trabajo bastante aburmdo 21
Trabajo muy abarrido 5 2

Figura 9. Tabla de suplementos OIT [28]

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Estandarizar los procesos productivos de la empresa CONSUTEX con enfoque en

economia circular.

1.4.2 Objetivos especificos

Analizar la situacion actual del proceso productivo del producto de mayor

demanda.

Identificar criterios de economia circular aplicables al proceso productivo.
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e Elaborar un manual de procedimientos que integre criterios de economia

circular
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CAPITULO II. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la Tabla 1 se presentan los materiales utilizados durante el desarrollo de la

investigacion.

Tabla 1. Materiales

N° Material Figura Descripcion

Equipo utilizado para la
redaccion de  documentos,
analisis de datos, elaboracion de
graficos y desarrollo general del
informe de investigacion.

1 Computador

Dispositivo empleado para la
toma de fotografias,
comunicacion, recopilacion de
informacién y apoyo en el
registro de datos durante el
proceso investigativo.

2 Teléfono celular

Software de procesamiento de
texto utilizado para redactar,
estructurar y dar formato al
informe y a los documentos
generados durante la
investigacion.

3 Microsoft Word

Herramienta empleada para el
registro, organizacion y analisis
de datos, asi como para la
elaboracion de tablas, calculos y
graficos estadisticos.

4 Microsoft Excel

Programa utilizado para la
creacion de diagramas de flujo,
mapas de procesos y
representaciones graficas que
apoyan la comprension de las
actividades analizadas en la
investigacion.

5 Microsoft Visio
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cuadernos para el registro de
observaciones, boligrafos y
marcadores para la toma de
notas, hojas de papel para la

6 Materiales de oficina . s
impresion de documentos y
carpetas para la organizacion de
la  informacién  recopilada
durante la investigacion.
2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

e Investigacion bibliogrdfica documental

Se aplicara una metodologia bibliografica documental recopilando informaciéon
técnica y conceptual esencial para la ejecucion del presente proyecto, priorizando
publicaciones realizadas durante el periodo 2020 — 2025, de modo que todas las fuentes
bibliograficas sean de diversos recursos como: libros, investigaciones, articulos

cientificos, tesis y documentos aprobados por expertos en el area de economia circular.

e Investigacion de campo

Se aplicara una investigacion de campo dado que los datos se recopilan en el area de
produccion de la empresa textili CONSUTEX, por lo tanto, mediante la observacion
directa se determinardn las bases para los resultados de la investigacion utilizando

hojas de registro de acuerdo con la necesidad de la investigacion.

2.2.2 Poblacion y muestra

Esta investigacion se realizard en la empresa textil CONSUTEX, de acuerdo con el
enfoque del proyecto, el objeto de estudio esta constituida exclusivamente por el
proceso productivo del producto que tenga mayor demanda en la empresa. En este
proceso se incluyen todas las actividades y flujos de trabajo desde la recepcion de la
materia prima hasta la entrega del producto final al cliente, abarcando de esta manera

las etapas criticas que transforman los insumos en producto terminado. El proceso
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operativo se estudia como una unidad funcional auténoma, tomando en cuenta su
aporte al desarrollo del flujo de trabajo global de la empresa y la influencia que ejerce

en la eficiencia de las operaciones.

Debido a que el numero de procesos operativos es manejable, se elimina la necesidad
de aplicar un muestreo y se analiza su totalidad. Esta decisién estd basada en la
capacidad de examinar detalladamente el proceso productivo seleccionado, garantizar
mayor precision y eliminar errores de inferencia estadistica. Ademas, cuando la
poblacion es limitada y accesible, analizarla en su totalidad resulta ser mas eficiente

en términos de tiempo y recursos, evitando de esta manera la complejidad del disefio

muestral y asegurando la validez del estudio [20]

2.2.3 Recoleccion de informacion

En la Tabla 2 se muestra la recoleccion de informacion

Tabla 2. Recolecciéon de informacion

. - Técnica o Herramienta/
Objetivos Actividades .
meétodo Instrumento
Recolectar informacion basica de la .,
. . Documentacion
empresa para determinar el estado Analisis .
. interna de la
actual de los procesos productivos de | documental
empresa
la empresa
Analizar la situacion Determinar el. producto ’dfe. mayor Andlisis .
demanda, mediante un analisis ABC Microsoft Excel
actual del proceso . documental
productivo del de acuerdo con el histérico de ventas.
. . . Estudio
producto de mayor | Realizar un estudio de tiempos en el .
. directo
demanda. proceso productivo del producto de . Cronometro
mediante
mayor demanda .
cronometraje
Elaborar fichas de levantamiento de
procesos  para  determinar las | Observacion Fichas de
actividades realizadas para obtener el directa observacion
producto final.
Elaborar fichas de observacion de las e
. Analisis . .
entradas y salidas del proceso Hojas de registro
roductivo documental
Identificar criterios P . — -
L. Cuantificar los desperdicios del area .y .
de economia circular . , Observacion Fichas de
. de produccion segin las fichas de . .
aplicables al proceso ., directa observacion
roductivo observacion.
P ' Definir los principios de economia L, Recoleccion de
. , - Investigacion . .,
circular segiin los desperdicios biblioerafica informacion de
identificados en el 4rea de produccion. £ bases de datos
Definir los parametr 1 manual de .,
Elaborar un manual chnir 708 p os de u Investigacion Manual de
.. procedimientos basado en los | ,. .. ° .
de procedimientos L bibliografica procedimiento
fundamentos de economia circular.
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que integre criterios | Detallar los parametros por proceso
de economia circular. | segiin los lineamientos de economia

Observacion Manual de

. directa procedimiento
circular.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

a. Microsoft Word

La aplicacion de la herramienta Microsoft Word se implementard para
ordenar y estructurar sistematicamente los datos obtenidos durante el
proceso investigativo, facilitando de esta manera una exposicion
organizada y logica de los hallazgos en la elaboracion de un documento

final basado en el trabajo de investigacion.

b. Microsoft Excel

C.

Mediante la implementacion de Microsoft Excel se puede procesar y
analizar de los datos obtenidos en la empresa, como tiempos de produccion,
porcentajes de eficiencia, datos de ventas. También permitird realizar tablas
dindmicas, célculos comparativos y graficos estadisticos que apoyen el

analisis técnico de los procesos.
Analisis ABC

Se aplicard para clasificar y priorizar los productos fabricados en la
empresa, identificando aquellos que representan mayor impacto en el
consumo de recursos y en la generacion de desperdicios. Esto contribuiré a
integrar el enfoque de economia circular, al facilitar la gestion eficiente de

los insumos mas relevantes.

d. Diagramas de flujo

Se utilizaran para representar graficamente los procesos productivos
actuales y los propuestos, identificando las actividades criticas, los cuellos

de botella y etc. Estos diagramas seran fundamentales para estructurar la

20



estandarizacion y facilitar la comprension de los procedimientos por parte

del personal.
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CAPITULO III. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Informacion general de la empresa

CONSUTEX es una empresa textil ubicada en la parroquia de Pinllo, en la ciudad de
Ambato, dedicada a la confeccion de prendas interiores y ropa basica, tales como
calzoncillos, boxers, camisetas, bividis y licras para nifias. Inici6 sus actividades hace
aproximadamente cinco afos con un numero reducido de trabajadores y, en la
actualidad, cuenta con una plantilla de 25 personas. No obstante, sus procesos
productivos se desarrollan principalmente de forma manual y empirica, sin el respaldo
de procedimientos formalizados ni sistemas estandarizados de control. Esta situacion
genera dependencia del conocimiento individual del personal, limita la uniformidad
en los métodos de trabajo y dificulta el seguimiento de la produccion, afectando la

eficiencia operativa y la consistencia en la calidad de los productos elaborados.

3.1.1 Datos de la empresa

En la Tabla 3 se muestra la informacion mas relevante de la empresa CONSUTEX
para su

Tabla 3. Informacion general CONSUTEX

Datos generales de la empresa
Razon social Bonilla Villacis Marina Consuelo
RUC 1802886232001
Representante legal Bonilla Villacis Marina Consuelo
Actividades de confeccion a la medida de prendas de vestir (costureras,

Actividad economica

sastres).
Fecihq de inicio de 2019-02-07
actividades
Logotipo

CONSUTEX
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3.1.2 Organigrama organizacional

Actualmente CONSUTEX cuenta con cuatro principales departamentos: Financiero,
Produccion, Marketing y Ventas, cada uno con funciones especificas que contribuyen

al cumplimiento de los objetivos organizacionales.

Dentro del Departamento de Produccién, se encuentran los operarios, quienes ejecutan
las actividades de confeccion de prendas, siguiendo las instrucciones y procesos
definidos por la gerencia. Esta estructura permite una distribucion clara de
responsabilidades, facilita la comunicacion interna y asegura un flujo eficiente de

informacion y recursos entre los distintos niveles y areas de la empresa.

En la Figura 8 se presenta el organigrama organizacional de la empresa.

Operarios

Figura 10. Organigrama organizacional de la empresa CONSUTEX

3.1.3 Localizacion de la empresa

Tabla 4. Ubicacion geografica de la empresa CONSUTEX

Provincia: Tungurahua

Canton: Ambato

Parroquia: San Bartolomé de Pinllo

Direccion San Bartolomé de Pinllo, Calle Fénix y Nacion

szcaqon Coordenadas geograficas: 1°13'52.1"S 78°3823.0"W
geogrdfica

Ubicacion del
establecimiento
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3.2 Analisis de la demanda de productos

3.2.1 Analisis ABC de productos

Para determinar el producto principal de la linea de productos de la empresa
CONSUTEX se emple6 un analisis ABC basado en el periodo de enero hasta agosto
del afio 2025. En la Tabla 5 se muestra el resumen de la produccién que se ha realizado

en el periodo mencionado.

Tabla 5. Resumen de produccion en el periodo Enero — Agosto 2025

Produccion en el periodo Enero - Agosto 2025
item Producto LLSALL1E LLSAL S

UNIDADES | DOCENAS
1 |BLUSA 4092 341.00
2 |BOXER ARES 8784 732.00
3 |BOXER CK 56748 4729.00
4 |BOXER DECLAN 5178 431.50
5 |BOXER ECO TIO 42600 3550.00
6 |BOXER ESTAMPADO CAJA/FUNDA 7212 601.00
7 | BOXER FIL CK LLANO/RAYADO 1155 96.25
8 | BOXER FIL NINO 165 13.75
9 |BOXER MEGA LLANO/RAYADO 35040 2920.00
10 | BOXER MINBOLL LLANO/RAYADO 70994 5916.17
11 | BOXER NINO 1236 103.00
12 |BVD ADULTO 6396 533.00
13 | CALZONCILLO CAJA/FUNDA 12396 1033.00
14 |PIJAMA "CAMISA" 1366 113.83
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15 | SHORT 16104 1342.00
16 | CAMISA JUNIOR 1859 154.92
17 | CAMISETA 21413 1784.42
18 | CONJUNTO NINA 5279 439.92
19 |LICRA 19555 1629.58

317572 26464.33

En la Tabla 6 se muestra el valor de las ventas realizadas en el periodo enero — agosto

del afio 2025.

Tabla 6. Resumen de ventas en el periodo Enero — Agosto 2025

Ventas periodo Enero - Agosto 2025
z Total Ventas Enero-
Item Producto Agosto 2025 ($)
1 |BLUSA $ 1,159.40
2 | BOXER ARES $ 1,756.80
3 |BOXER CK $ 11,349.60
4 | BOXER DECLAN $ 1,035.60
5 |BOXER ECO TIO $ 8,520.00
6 |BOXER ESTAMPADO CAJA/FUNDA | $ 1,442.40
7 | BOXER FIL CK LLANO/RAYADO $ 231.00
8 | BOXER FIL NINO $ 33.00
9 | BOXER MEGA LLANO/RAYADO $ 7,008.00
10 | BOXER MINBOLL LLANO/RAYADO | $ 77,999.17
11 | BOXER NINO $ 247.20
12 |BVD ADULTO $ 1,492.40
13 | CALZONCILLO CAJA/FUNDA $ 2,272.60
14 | PJAMA "CAMISA" $ 910.67
15 | SHORT $ 4,562.80
16 | CAMISA JUNIOR $ 774.58
17 | CAMISETA $ 8,922.08
18 | CONJUNTO NINA $ 3,519.33
19 |LICRA $ 5,540.58
TOTAL $ 138,777.21

Se realiz6 el célculo del porcentaje individual de participacion de cada producto en
relacion con el total producido durante el periodo enero — agosto 2025, con el proposito
de analizar su incidencia dentro del volumen global de produccion. Posteriormente, se
determind el porcentaje acumulado de participacion, lo que facilité la clasificacion de
los productos por categorias, segiin su nivel de demanda e importancia relativa para la

empresa (Véase Tabla 7).
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Tabla 7. Analisis ABC - Demanda

(1}
. Demanda % . /0 < s
Item Producto Ol eI Participacion | Zona
(docenas) | Participaciéon acumulado
BOXER MINBOLL o o
1 LLANO/RAYADO 5916.17 22.36% 22.36%
2 BOXER CK 4729.00 17.87% 40.22%
3 BOXER ECO TIO 3550.00 13.41% 53.64%
BOXER MEGA o o
4 LLANO/RAYADO 2920.00 11.03% 64.67%
5 CAMISETA 1784.42 6.74% 71.42%
6 LICRA 1629.58 6.16% 77.57%
7 SHORT 1342.00 5.07% 82.64% B
8 CALZONCILLO CAJA/FUNDA 1033.00 3.90% 86.55% B
9 BOXER ARES 732.00 2.77% 89.31% B
BOXER ESTAMPADO o o
10 CAJA/FUNDA 601.00 2.27% 91.58% B
11 BVD ADULTO 533.00 2.01% 93.60% B
12 | CONJUNTO NINA 439,92 1.66% 95.26%
13 BOXER DECLAN 431.50 1.63% 96.89%
14 | BLUSA 341.00 1.29% 98.18%
15 | CAMISA JUNIOR 154.92 0.59% 98.77%
16 | PIJAMA "CAMISA" 113.83 0.43% 99.20%
17 | BOXER NINO 103.00 0.39% 99.58%
BOXER FIL CK 0 o
18 LLANO/RAYADO 96.25 0.36% 99.95%
19 | BOXER FIL NINO 13.75 0.05% 100.00%
TOTAL 26464.33

En la Tabla 8 muestra la distribucion de todos los productos de la empresa
CONSUTEX en base a cada categoria.

Tabla 8. Categorias para analisis ABC - Demanda

Zona | Criterio | Cantidad 7 ?:;it‘i,:}l);clién % acumulado | % inversion ‘Z’Cli:::;le:l:?:
80% 21% 21% 76.95% 76.95%

“ 15% 32% 53% 17.77% 94.72%
5% 47% 100% 5.28% 100.00%
100% 19
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Diagrama ABC de los productos
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Figura 11. Diagrama ABC - Demanda

Se observa que la mayor parte del volumen se concentra en muy pocos articulos,
principalmente boxers, camisetas y licras los que acumulan alrededor del 80 % de la
demanda total, convirtiéndose en productos tipo A que requieren maxima
disponibilidad y control. Un segundo grupo de alrededor de cinco productos completa
cerca del 95 % del volumen y se clasifica como tipo B, es decir, producto que son
importantes pero menos criticos, mientras que el resto de los items apenas aporta un
pequefio porcentaje de las docenas vendidas y se considera tipo C, por lo que su

produccion deberia realizarse solo bajo pedido.

Por otra parte, se efectué un andlisis ABC tomando como referencia las ventas del
periodo enero—agosto de 2025, con el fin de validar la identificacion del producto
principal. Este analisis permiti6 confirmar que el articulo con mayor demanda coincide
también con el de mayores ventas. En la Tabla 9 se presenta el analisis ABC de las

ventas registradas durante dicho periodo.
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Tabla 9. Analisis ABC - Ventas

%
, o,
Item Producto Ventas Totales ($) . A) .. | Participacion | Zona
Participacion
acumulado
BOXER MINBOLL o o
1 LLANO/RAYADO $ 77,999.17 56.20% 56.20%
2 BOXER CK $ 11,349.60 8.18% 64.38%
3 CAMISETA $ 8,922.08 6.43% 70.81%
4 BOXER ECO TIO $ 8,520.00 6.14% 76.95%
BOXER MEGA o o
5 LLANO/RAYADO $ 7,008.00 5.05% 82.00% B
6 LICRA $ 5,540.58 3.99% 85.99% B
7 SHORT $ 4,562.80 3.29% 89.28% B
8 CONJUNTO NINA $ 3,519.33 2.54% 91.82% B
CALZONCILLO N 0
9 CAJA/FUNDA $ 2,272.60 1.64% 93.45% B
10 | BOXER ARES $ 1,756.80 1.27% 94.72% B
11 | BVD ADULTO $ 1,492.40 1.08% 95.80%
BOXER ESTAMPADO o o
12 CAJA/FUNDA $ 1,442.40 1.04% 96.84%
13 | BLUSA $ 1,159.40 0.84% 97.67%
14 | BOXER DECLAN $ 1,035.60 0.75% 98.42%
15 | PIJAMA "CAMISA" $ 910.67 0.66% 99.07%
16 | CAMISA JUNIOR $ 774.58 0.56% 99.63%
17 | BOXER NINO $ 247.20 0.18% 99.81%
BOXER FIL CK 0 o
18 LLANO/RAYADO $ 231.00 0.17% 99.98%
19 | BOXER FIL NINO $ 33.00 0.02% 100.00%
TOTAL S 138,777.21

En la Tabla 10 se muestra la distribuciéon de todos los productos de la empresa

CONSUTEX en base a cada categoria.

Tabla 10. Categorias para analisis ABC - Ventas

Zona | Criterio | Cantidad % ?:(;‘it‘i,;il[:;clién % acumulado | % inversion Z’cilgzi:?:
80% 6 32% 32% 77.57% 77.57%
“ 15% 26% 58% 16.03% 93.60%
5% 8 42% 100% 6.40% 100.00%
100% 19
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Diagrama ABC de los productos
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Figura 12. Diagrama ABC - Ventas

En el diagrama ABC de los productos por ventas la concentracion es ain mas marcada
en comparacion a la demanda, debido a que un solo producto (BOXER MINIBOLL
LLANO/RAYADO) genera por si mismo mas de la mitad de la facturacion y, junto
con otros cuatro articulos, suma alrededor del 80 % de los ingresos, consolidandolos
asi como productos A, estratégicos que determinan la rentabilidad y exigen prioridad
absoluta en inventario, calidad y servicio. Un grupo intermedio de clasificacion B
suma un porcentaje adicional moderado y debe gestionarse con un control razonable,

mientras que los productos C aportan muy poco al valor total vendido.

3.3 Levantamiento de procesos

3.3.1 Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos tienen la finalidad de orientar y coordinar las actividades
internas de la empresa en funcion de sus objetivos. Estos procesos buscan fortalecer la
posicion competitiva de la empresa dentro del mercado textil local, garantizando una
gestion eficiente, la mejora continua y la toma de decisiones acertadas por parte de la

gerencia.
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Tabla 11.

Procesos estratégicos de la empresa CONSUTEX

PROCESOS ESTRATEGICOS

Macroproceso Departamento Actividades

Planificacion de las inversiones destinados a la

édmmlstgamon/l Administrativo expansion de la empresa

crencia yencra Toma de decesiones de la empresa

Busqueda de nuevos clientes potenciales

Facturacion de servicios prestados y ventas realizadas

Contabilidad Financiero Declaraciones al SRI en general

Compra de insumos y materia prima de acuerdo con
los requerimientos de produccion

3.3.2 Procesos operativos

Los procesos operativos comprenden todas las actividades relacionadas con la

confeccion de los productos de CONSUTEX, tales como calzoncillos, boxers,

camisetas, licras, etc. Esto se refleja en la Tabla 12. Estas actividades se desarrollan en

funcién de las especificaciones del cliente, bajo la supervision del departamento de

produccion. El objetivo principal de estos procesos es garantizar que los productos

cumplan con los estandares que caracterizan a la empresa, contribuyendo a la

satisfaccion del cliente.

Tabla 12. Procesos operativos de la empresa CONSUTEX

PROCESOS OPERATIVOS
Macroproceso Departamento Actividades
Recepcion de materia | Realizar patronaje, cortar la materia prima y clasificarla
prima de acuerdo con tallas solicitadas por el cliente
Unidora: Unir las piezas que conforman la copa o
bomba del boxer
Bombas: Unir la bomba a la parte frontal del boxer
Enlasticado: Unir el elastico a la parte frontal y trasera
Produccion del boxer
Costura

Cerrado: Se cierra la cintura y pierna del boxer

Recubierta: Se realiza la recubierta de basta, se hace un
bordillo en las piernas del boxer

Marquilla/Etiqueta: Unir la etiqueta correspondiente en
la parte trasera del boxer

Pulido y revisado

Eliminar imperfecciones del boxer
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Empaque

Se dobla, se clasifica en docenas y se las introduce en
fundas o cajas de acuerdo con el requerimiento del
cliente para que el producto mantenga su nivel de
calidad

Almacenaje

Se agrupa por docenas las cajas o fundas previamente
empacadas, se las guarda en paquetes que seran
enviados al cliente

e. Flujograma del proceso productivo

A continuacion, en la Figura 13 se presenta el flujograma del proceso productivo de la

empresa CONSUTEX, el cual permite visualizar de manera secuencial y ordenada las

actividades que intervienen en la confeccion de las prendas. Este flujograma describe

desde la recepcion, corte y clasificacion de la materia prima, pasando por las distintas

operaciones de costura y ensamblaje, hasta las etapas finales de control de calidad,

empaque y almacenaje. Su andlisis facilita la comprension del flujo operativo, la

identificacion de puntos criticos, retrabajos y decisiones de control, constituyéndose

en una herramienta fundamental para diagnosticar el desempefio del proceso

productivo y evidenciar las problematicas asociadas a la falta de estandarizacion y

control en las operaciones.
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Inicio

Corte, clasificacion y

recepcion de materia prima

Costura

Unidora

v

Bombas

¥

Enlasticado
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Cerrado de cintura y
pierna

¥

Recubridora

v

Marquilla/Etiqueta

Pulido y revisado

(Las prendas tienen
fallas de costura?

Empaque

Almacenaje

Figura 13. Diagrama de flujo del proceso productivo
f- Descripcion del proceso productivo

e Corte, clasificacion y recepcion de materia prima

El proceso productivo normalmente se iniciaria con la recepcion de la materia prima,
para luego proceder con el corte y clasificacion de las telas de acuerdo con el modelo

a confeccionar. Sin embargo, debido al espacio fisico limitado y la alta demanda de
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produccion que actualmente cuenta la empresa, CONSUTEX ha optado por tercerizar

esta fase inicial del proceso.

Por lo que la materia prima llega a la bodega ya cortada, clasificada y lista para su uso,
acompaifiada de los insumos y suministros requeridos (eldsticos, etiquetas). Es por esto
por lo que el personal puede iniciar de forma inmediata el proceso de costura o

ensamblaje.

Tabla 13. Diagrama de flujo, SIPOC y evidencia del proceso de corte, clasificacion y

recepcion de materia prima

Diagrama de flujo

Inicio

Envio a costura

Analisis SIPOC
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rafica

e Costura

Una vez recibidas las telas previamente cortadas, clasificadas y listas para su uso, el
proceso contina con la etapa de costura o ensamblaje de piezas que conforman el
boxer. En esta fase, el personal se encarga de unir las diferentes partes de la prenda
siguiendo los patrones establecidos. este proceso inicia con la confeccion de la copa o
bomba del boxer, para posteriormente continuar con la costura de las secciones que
conforman el cuerpo principal. Seguido del enlasticado, el cerrado de la cintura y las
piernas del boxer, luego se procede a poner la marquilla o etiqueta en la parte posterior
de la prenda para finalmente realizar el recubrimiento de las bastas de las piernas del

producto final.

La Tabla 14 detalla los principales aspectos que intervienen en el proceso de costura.
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Tabla 14. Ficha de proceso de Costura

FICHA DE PROCESOS
Empresa: CONSUTEX Cadigo: AP-CO-FP-001
Producto: Boéxer MINBOLL Fecha: 2/10/2025
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragén Sotomayor
Proceso: Costura Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.

Misién del proceso

Realizar la unioén o ensamble de las piezas cortadas y clasificadas

Responsable

Operario

Requisito del proceso

Magquinas de coser disponibles y funcionales, personal capacitado, hilos y sedas

Actividades
Unidora: Unir las partes que conforman la copa o bomba del boxer, asi mismo unir las partes que
conforman el cuerpo del boxer

Bombas: Coser la bomba o copa al cuerpo del boxer
Enlasticado: Coser el elastico en la cintura del boxer

Cerrado: Se cierra primero la cintura de acuerdo con la talla y luego se cierra la parte de las piernas
Marquilla: Se cose la etiqueta en la parte posterior del boxer

Recubridora: Se realiza el recubrimiento de la basta, se realiza un bordillo en las piernas del boxer

Entradas del proceso Salidas del proceso

Tela cortada y clasificada

Magquinas de costura Boéxer armado

Hilos y sedas

Diagrama de flujo

Inicio

Unidora

Maquina de bombas

Enlasticado

Cerrado de cintura

Cerrado de pierna

Recubridora

Colocacion de
marquilla/etiqueta

Envio a pulido y revisado
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Analisis STIPOC

CONSUTEX

ANALISIS SIPOC

PROCESO:

CONSUTEX GUST“RA

0]10]0

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESOS LRI CLIENTES
5 * Prendas semi- + Area de pulide
* Areade = xmm » Unidora — me ¥
recepeién de * s . Bﬂmbﬂ_s ! ""‘*"_I )
cortes [empresa * Agujas » Enlasticadora
4 izadn). * Maguinas de coser » Cerrado de cintura
* Mano de obra * Carrado de pierma
calificada. * Marquilla/Etiqueta
* Recubridora

Evidencia fotografica

Unidora

Bombas
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Enlasticado

Cerrado
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Recubridora

e Pulido y revisado

Una vez finalizada la confeccion del boxer, la prenda pasa al proceso de pulido y
revisado, etapa esencial para garantizar la calidad del producto antes de su empaque.
En esta fase se realiza una inspeccion visual minuciosa de todas las costuras, uniones
y terminaciones del boxer, con el propdsito de detectar posibles imperfecciones, hilos

sueltos o defectos de costura.

Cuando se identifican irregularidades, estas son corregidas mediante el uso de una
pulidora, herramienta similar a una tijera que permite eliminar residuos de hilo y
mejorar el acabado de la prenda. Este procedimiento asegura una presentacion mas

limpia, profesional y estéticamente adecuada del producto.

En la Tabla 15 se muestra los aspectos que intervienen en el proceso de pulido y

revisado.
Tabla 15. Ficha de proceso de Pulido y Revisado
FICHA DE PROCESOS
Empresa: CONSUTEX Cédigo: AP-PR-FP-002
Producto: Boxer MINBOLL Fecha: 2/10/2025
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragén Sotomayor
Proceso: Pulido y revisado Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Mision del proceso
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Eliminar la mayoria de las fallas de costura en la prenda, esto se realiza mediante la inspeccion visual
del operador

Responsable

Operario

Requisito del proceso

Boéxer confeccionado, Pulidora, personal

Actividades

Colocar los productos sobre la mesa

Buscar herramientas de trabajo

Tomar una prenda

Identificar las fallas o imperfecciones en el producto
Corregir/cortar todas las imperfecciones halladas en el producto
Sacudir prenda

Apilar de acuerdo con la talla y color

Entradas del proceso Salidas del proceso

Boxer confeccionado . . .
Boxer pulido, sin fallas

Pulidora o tijera

Diagrama de flujo

Recepcion de prendas desde
costura

Preparar herramientas de
trabajo

Revision visual de la prenda

(Prenda aceptable? NO

Clasificar de acuerdo a talla
y color

Envio a empaque

Analisis SITIPOC
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Evidencia fotografica

Empaque

40



Una vez que el boxer ha sido pulido y revisado en su totalidad, la prenda pasa a la
etapa de empaque, proceso que puede variar segin los requerimientos especificos del
cliente. EI empaque puede realizarse de dos formas principales: en cajas o en fundas

plasticas, dependiendo del tipo de pedido.

En el primer caso, se arman las cajas y se seleccionan tres prendas de la misma talla,
que pueden ser de colores variados o uniformes de acuerdo con las especificaciones
del cliente. Las prendas se doblan y se introducen dentro de las cajas, las cuales luego
se sellan. Posteriormente, se agrupan cuatro cajas para completar una docena,
asegurandolas con una cinta que no dafie el empaque, y se colocan en la zona destinada

para el siguiente proceso de almacenamiento.

Por otro lado, cuando el empaque se realiza en fundas plasticas, el procedimiento inicia
con la seleccion de una docena de boxers de la misma talla y de distintos colores. Cada
media docena se dobla a la mitad y luego se colocan una sobre otra para mantener el
orden. Posteriormente, se introduce la docena dentro de una funda plastica, se amarra
y se coloca una etiqueta identificativa en la parte externa, la cual especifica la talla y
modelo. Finalmente, las docenas empacadas se organizan en un area especifica, listas

para pasar al proceso de almacenaje.

Para el presente caso de estudio, se tomaron en consideracion las actividades
correspondientes al empaque en fundas, por ser el método méas cominmente utilizado
en la empresa. En la Tabla 16 se detallan los principales aspectos que intervienen en

el proceso de empaque.

Tabla 16. Ficha de proceso de Empaque

FICHA DE PROCESOS
Empresa: CONSUTEX Cédigo: AP-EM-FP-003
Producto: Béxer MINBOLL Fecha: 2/10/2025
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragén Sotomayor
Proceso: Empaque Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.

Mision del proceso

Organizar en cajas, fundas o costales los boxers confeccionados de acuerdo con el pedido del cliente

Responsable

Operario

Requisito del proceso

Boxers, material de empaque, personal capacitado
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Actividades

Dar la vuelta a la prenda para que quede del lado derecho y revisar costura de la bomba
Buscar material para empacar

Tomar una docena de prendas de la misma talla y distinto color

Doblar primero media docena y luego la otra media docena

Tomar una funda

Colocar dentro de la funda la docena de prendas

Cerrar la funda

Almacenar las fundas a un lado antes del almacenaje

NOTA: El empaque puede variar entre cajas de 3 unidades por caja y fundas de una docena de prendas,
esto depende del requerimiento del cliente. Asi mismo, el etiquetado de las fundas o cajas dependera de
las necesidades del cliente

Entradas del proceso Salidas del proceso
Boxers
Material para empacar Boxers empacados y etiquetados
Etiquetas (en caso de requiera)

Diagrama de flujo

Inicio

Recepcion de prendas desde
ulido y revisado

Preparar fundas o empaques

Doblado de prendas

(Prenda aceptable?

NO Regresar a costura

Empacar en funda o caja

Sellado o cierre del
empaque

Colocacion de etiquetas

Agrupacion por docenas

Envio a almacenaje

Analisis STIPOC
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CONSUTEN

ANALISIS SIPOC

PROCESO:

CONSUTEX EMPA"“E

010]0

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESOS SALIDAS CLIENTES
i + Prendaos terminodas » Darvuela alas * Prendas * Ao de -~
. de pulido y . - empacadas y almacenaje.
revisado. f f
* Furdas ok ° + Doblado de listas para
almacenar o
cajas prendas
« zallos * Colocar dentro de AETEI
* Material de funda o caja
proteccién. * Calocar etiquetas
(si lo requiere el
cliente)

_Evidencia fotografica

e Almacenaje

Una vez completado el empaque de todas las docenas de boxers, se procede con el
proceso de almacenaje, el cual garantiza que los productos terminados sean
conservados en condiciones Optimas hasta su entrega al cliente. Se inicia con la
preparacion del costal de transporte, dentro del cual se coloca una funda de tamafio

industrial que actia como recubrimiento impermeable, protegiendo las prendas de la
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humedad, el polvo y otros agentes externos. Una vez preparado el costal, se introducen
las docenas de boxers empacados, realizando un conteo para llevar un registro de la

cantidad que se estd almacenando y enviando.

Cuando el costal se encuentra lleno, se anota la cantidad total de prendas contenidas,
se cubre la parte superior con una ldmina plastica para reforzar su proteccion y se cose
o sella el costal con el fin de evitar pérdidas o dafios durante el transporte. Finalmente,
los costales son trasladados a la zona de despacho, donde permanecen organizados y
clasificados segun el pedido correspondiente, a la espera de su despacho hacia su

destino final.
En la Tabla 17 se muestra los aspectos que intervienen en el proceso de almacenaje.

Tabla 17. Ficha de proceso de Almacenaje

FICHA DE PROCESOS
Empresa: CONSUTEX Cédigo: AP-AL-FP-004
Producto: Boxer MINBOLL Fecha: 2/10/2025
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan Sotomayor
Proceso: Almacenaje Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.

Mision del proceso

Empacar las cajas o fundas de boxers en un contenedor para almacenarlo en la zona de despacho

Responsable

Operario

Requisito del proceso

Boxers empacados, costal, personal capacitado

Actividades

Preparar el costal o contenedor donde se van a enviar las prendas
Tomar los boxers ya empacados

Meter y contar los paquetes dentro del costal o contenedor
Coser el costal

Transportar a la zona de despacho

Entradas del proceso Salidas del proceso
Boxers empacados
Costal o contenedor Lonas de boxers empacados y almacenados para su despacho
Personal

Diagrama de flujo
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3.3.3 Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo proporcionan los recursos y servicios necesarios para el

adecuado funcionamiento de los procesos estratégicos y operativos. A través de

métodos de promocion creativos y campafas publicitarias, la empresa busca

incrementar su cartera de clientes en el mercado local y regional, fortaleciendo su

presencia en el sector textil.

Tabla 18. Procesos de apoyo de la empresa CONSUTEX

PROCESOS DE APOYO
Macroproceso Departamento Actividades
tion d lici 1 duct
Publicidad Marketing Gestion de publicidad de los productos
Promocionar servicios y productos que ofrece la empresa
Ventas Ventas Registro detallado de ventas
Atender pedidos de clientes
Andlisis:

La comunicacion entre los diferentes departamentos de la empresa CONSUTEX se

lleva a cabo en torno a los pedidos y requerimientos del cliente. El 4rea de marketing

desarrolla los disefios y propuestas que son revisados y aprobados por gerencia antes

de iniciar el proceso de produccion. Esta interaccion efectiva entre areas permite
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asegurar que los productos finales cumplan con las expectativas del cliente,

manteniendo la calidad en cada etapa del proceso productivo.

3.3.4 Mapa de procesos

Con el propdsito de representar de manera grafica la secuencia logica y la interaccion
entre los procesos que integran el sistema productivo de CONSUTEX, se elabor¢ el

mapa de procesos correspondiente a la empresa (véase Figura 12).
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Figura 14. Mapa de procesos de CONSUTEX
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3.4 Estudio de tiempos

3.4.1 Descripcion de actividades y codificacion de elementos

Con el propésito de mejorar la gestion de la informacion y optimizar el uso del espacio
en las tablas de calculo, se decidio asignar cddigos identificativos a cada uno de los
elementos que intervienen en las diferentes actividades de la confeccion del Boxer
MINBOLL. Esta codificacion permite establecer una relacion directa entre cada
operacion y el numero de actividades que la componen. En consecuencia, cada

actividad fue codificada de manera especifica, tal como se detalla en la Tabla 19.

Tabla 19. Explicacion de codificacion de actividades

N° Actividades Codigo Tipo de Actividad
1 U’mr las piezas que conforman la copa o bomba del o1 Manual
boxer
( J { J
} ' R !
Nimero de Descripcion de la Codificacién Tipo de
actividad actividad CO: Dos primeras  a¢tividad
letras del proceso (manual o
1: Numero del o
mecanica).

elemento
En las Tablas 20 - 23 se detallan las actividades codificadas de todos los procesos

realizados en la confeccion del Boxer MINBOLL.

Tabla 20. Codificaciéon de actividades del proceso de Costura

CONSUTEX
Area: Produccién Elaborado por: | Stephy Barragan
Producto: | Béxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.

Proceso: | Costura

Codificacion de actividades

N° Actividades Codigo Tipo de Actividad

1 Unir las piezas que cor}forman Col Manual
la copa o0 bomba del boxer

) Unir las piezas que conforma co2 Manual
el cuerpo del boxer
Unir la bomba a la parte

3| frontal del béxer o3 Manual

4 U,mr el elastlco al cuerpo del CO4 Manual
boxer y verificar medida

5 Se cierra la cintura del boxer CO5 Manual

6 Se cierra la pierna del boxer CO6 Manual
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Se realiza la recubierta de
7 basta, se hace un bordillo en CO7 Manual
las piernas del boxer
Unir la etiqueta
8 correspondiente en la parte CO8 Manual
trasera del boxer
Tabla 21. Codificaciéon de actividades del proceso de Pulido y revisado
CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: | Béxer MINBOLL Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Proceso: | Pulido y revisado
Codificacion de actividades
N° Actividades Codigo Tipo de Actividad
1 Tomar una prenda PR1 Manual
Identificar y corregir/cortar
2 todas las imperfecciones PR2 Manual
halladas en el producto
3 sacudir y apilar extendido de PR3 Manual
acuerdo con las tallas y color

Tabla 22. Codificacion de actividades del proceso de Empaque

CONSUTEX
Area: Producciéon Elaborado por: | Stephy Barragén
Producto: | Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Proceso: | Empaque
Codificacion de actividades
N° Actividades Codigo Tipo de Actividad
Dar la vuelta a la prenda para
1 que quede del lado derecho y EM1 Manual
revisar costura de la bomba
) T(?mar 12 pr.en.das de la EM2 Manual
misma talla y distinto color
3 Doblar primero mefila docena EM3 Manual
y luego la otra media docena
4 Tomar una funda y colocar EM4 Manual
dentro la docena de prendas
5 Cerrar la funda y separarlg a EMS5 Manual
un lado antes del almacenaje

Tabla 23. Codificacion de actividades del proceso de Almacenaje

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: | Stephy Barragan
Producto: | Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Proceso: | Almacenaje
Codificacion de actividades
N° Actividades Codigo Tipo de Actividad
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1 Preparar el costal AL1 Manual
Tomar las fundas ya selladas
previamente y guardarlas

2 dentro del costal donde son AL2 Manual
transportados

3 Coser el costal AL3 Manual

4 Transportar a la zona de AL4 Manual
despacho

3.4.2 Calculo de factor de desempeiio por proceso

La evaluacion del desempefio de los operarios se llevd a cabo aplicando la tabla del
método de Westinghouse, una de las técnicas mas reconocidas y utilizadas en el ambito
industrial para la realizacion de estudios de tiempos y movimientos. Este método
permite valorar el rendimiento de los trabajadores considerando cuatro factores
fundamentales: la habilidad, el esfuerzo, las condiciones de trabajo y la consistencia

en la ejecucion de las tareas.

Dado que las actividades manuales desarrolladas por los operarios en las distintas
operaciones de acabado presentan variaciones significativas respecto a estos factores,
se determind que el célculo del factor de desempefio debia efectuarse de manera

individual para cada elemento del proceso.

El procedimiento comenzo con la valoracion de cada elemento segtn la percepcion del
investigador, basdndose en la escala de calificacion establecida por el método
Westinghouse (ver Figura 8). Finalmente, se realizé la suma algebraica de los valores
obtenidos para cada uno de los factores, y al resultado total se le afiadid la unidad,

obteniendo asi el factor final de desempefio de cada operario evaluado.
Formula del calculo del factor de desempeiio

Fd=(Vh+Ve+Vc+Vcs)+1 3)

Donde:

Fd: Factor de desemperio
Vh: valoracion de la habilidad
Ve: valoracion del esfuerzo

Ve: valoracion de las condiciones
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Ves: Valoracion de la consistencia
En las Tablas 24 - 27 se presenta el calculo del factor de desempefio correspondiente

a cada proceso.

e Proceso de costura

Tabla 24. Calculo factor de desempefio — Proceso de Costura

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Béxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Cailculo del Factor de desempeiio-Sistema Westinghouse
PROCESO DE COSTURA
@ g s = o
z| 2 35 2 2 = 2 5 g EE
2 <3 < ] = = = R @
= = = K= S S > = g
1 | COl |Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
2 | CO2 |Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
3 | CO3 |Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
4 | CO4 |Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
5| COS |Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
6 | CO6 |Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
7 | CO7 |Femenino| 0.08 | 0.05 0.02 0.01 0.16 1.16
8 | CO8 |Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22

e Proceso de pulido y revisado

Tabla 25. Calculo factor de desempefio — Proceso de Pulido y revisado

CONSUTEX
Area: Produccién Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.

Calculo del Factor de desempeiio-Sistema Westinghouse
PROCESO DE PULIDO Y REVISADO

z = | = . g = -
£ - 5 N 2 g 5 T2~
P z A E = g 2 z £ s g8
“ B | 4L | & | §| % - s | E&°
= o == K= 5 S SN =g
PRI Femenino| 0.11 0.05 0.02 0.01 0.19 1.19
2 PR2 Femenino | 0.08 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
PR3 Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
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e Proceso de empaque

Tabla 26. Calculo factor de desempeinio — Proceso de Empaque

CONSUTEX
Area: Producciéon Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Calculo del Factor de desempeiio-Sistema Westinghouse
PROCESO DE EMPAQUE
3 5| 3 | s £ 38
| 2 | g3 | 2| 5| £ E 2 | zz8
2| & 35 | | & = 2 5 =81
2] =¥ < @ = = = S @
= S | = | A = < = =3
1 EM! | Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
2 | EM2 | Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
3 EM3 | Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
4 | EM4 | Femenino| 0.11 0.08 0.02 0.01 0.22 1.22
5 | EMS |Femenino| 0.08 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
e Proceso de almacenaje
Tabla 27. Calculo factor de desempeiio — Proceso de Almacenaje
CONSUTEX
Area: Produccién Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Calculo del Factor de desempeiio-Sistema Westinghouse
PROCESO DE ALMACENAJE
% - £ o = o
° % > '§ E § g E :§ 2 § a
“| E | 3L | E | £ | % s | 5%
= S = = S S = ok
1 | ALl |Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
2 AL2 | Femenino| 0.08 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
3 | AL3 | Femenino| 0.08 | 0.08 0.02 0.01 0.19 1.19
4 AL4 | Femenino| 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 1.13
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3.4.3 Calculo de suplementos por proceso

Se estableci6 una valoracion de suplementos aplicable al trabajo de los operarios,
tomando como referencia los lineamientos propuestos por la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT) (ver Figura 9). Esta evaluacion tiene como finalidad
determinar las holguras necesarias dentro del proceso laboral, considerando los

factores fisioldgicos y ambientales que pueden influir en el desempefio del trabajador.

Durante la evaluacion de holguras, se tomo en cuenta el sexo del operador, ya que este
parametro influye en la asignacion de los valores de suplemento, conforme a los
criterios establecidos por la OIT. Al igual que en la calificacion del desempeno, los
suplementos se asignaron de manera individual para cada elemento del proceso, con

el fin de obtener resultados mas precisos y representativos.

El célculo del suplemento total se realizé mediante la sumatoria de las ponderaciones
asignadas a cada uno de los parametros considerados por la Organizacion Internacional
del Trabajo, expresando el resultado final en porcentaje. Para obtener este valor, se

aplico la siguiente formula:

S = SupC + SupV 4)

Donde:

S: Suplementos

SupC: Suplementos constantes

SupV: Suplementos variables

En las Tablas 28 - 31 se presenta el célculo del holguras o suplementos

correspondientes a cada proceso.

o Proceso de costura

Tabla 28. Calculo de suplementos en el proceso de Costura

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Calculo de holguras o suplementos (OIT)
PROCESO DE COSTURA
| = | & 20 § Constantes Variables E
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3| g
§ @ = \S ~E S —
- a2 E |8 % |Z|E| 2 £
28|l 8|2 £ |E|5|E|8 8¢
= k=] < & -5 E < % = S g
< < — < = E 8 < ) =
= = < = = 2l sl3|l=|s|F
7 = = S < s|l=|z| 28|
g sl 8 | = E sl1g8lz|2
Q
1 | COl |Femenino| 7 4 4 1 1 0 O |2 24 |1]1]27
2 | CO2 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 0O |2 (2141|1127
3 | CO3 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 0 2121411 1|27
4 | CO4 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 0 2121411 1|27
5 | CO5 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 O |22 14 |1]1]27
6 | CO6 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 O |22 4 |1]1]27
7 | CO7 | Femenino| 7 4 4 1 1 0 o224 |1]|1]27
8 | CO8 |Femenino| 7 4 4 1 1 0 o224 |1|1]27

e Proceso de pulido y revisado

Tabla 29. Calculo de suplementos en el proceso de Pulido y revisado

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
Cilculo de holguras o suplementos (OIT)
PROCESO DE PULIDO Y REVISADO
Constantes Variables
1]
-~ S| 3
= < — = | =
< = 9 < g e |2 —_—
g B 2 2l E |8 B |%Z|E|f|Els =
| 2| & |2 |g5|c| 28| £ |E|g|Z|E|E|g=
i < o o ey
S| S |2 |E|2 |2 £ |:z|%|2|&l82|6
= Z 2| = |5 B | = sl lE|3|E|S =
& = S| g |2 = S| E|2|E|=
z E|S
(<
o
1 | PRIl |Femenino| 7 4 1 1 0 O JojJO 1T |1 []1]20
2 | PR2 |Femenino| 7 4 | 4 1 1 0 0 |20 |4 [1]1]25
3 | PR3 |Femenino| 7 4 | 4 1 1 0 0O J]OJOJ1 |1 ]1]20

e Proceso de empaque

Tabla 30. Céalculo de suplementos en el proceso de Empaque

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan
Producto: Béxer MINBOLL Aprobado por: | Ing. Jessica Lopez, Mg.
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Calculo de holguras o suplementos (OIT)

% TVLOL

20
20
20
20
20

PROCESO DE EMPAQUE
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1

2 | EM2 | Femenino

3

4 | EM4 | Femenino

5

Proceso de almacenaje

Tabla 31. Calculo de suplementos en el proceso de Almacenaje

CONSUTEX
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3.4.4 Tiempo estandar de cada proceso

Para determinar el tiempo estandar de los procesos productivos, se realizé la toma de tiempos empleando el método de vuelta a cero, el cual
permite registrar con precision cada repeticion de la operacion. Los valores obtenidos fueron sometidos a un proceso de depuracion que incluy6
el calculo del tiempo promedio observado, la aplicacién de un factor de desempeio del operario y la incorporacion de suplementos u holguras.
Este procedimiento garantiza que el tiempo estandar resultante refleje de manera objetiva, confiable y representativa las condiciones reales de

trabajo en el area productiva.

En las Tablas 32 a 35 se presenta el célculo detallado del tiempo estandar correspondiente a cada uno de los procesos productivos de

CONSUTEX, permitiendo visualizar los valores resultantes de las mediciones y su ajuste segun el método aplicado.

o Proceso de costura

Tabla 32. Calculo de tiempo estandar del proceso de costura

CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan Estudio N° 1
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg. Hoja N° ldel
Proceso: Costura Instrumento Cronémetro Fecha: 23/09/2025

Toma de tiempos (segundos)
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Ak s | 28| E| | B
o | 2| 5% 5% | 55| Es| E| Es
z | = 2z T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 5 E £ g 5 g £ g2
2| £t “E |23 |F5| 2| B3
-]
1 | COl |Manual | 13.84 | 14.79 | 9.86 | 10.27 | 13.58 | 9.61 11.13 10.82 9.95 11.95 11.58 1.19 13.78 | 0.27 17.50
2 | CO2 | Manual | 24.67 | 25.46 | 21.15 | 20.66 | 20.68 | 23.82 | 24.63 21.08 20.04 20.99 2232 1.19 | 2656 | 0.27 33.73
3 | CO3 |Manual | 25.84 | 25.16 | 25.22 | 22.35 | 25.48 | 29.13 | 26.84 24.20 24.07 25.09 25.34 1.19 30.15 | 0.27 38.29
4 | CO4 |Manual | 16.47 | 12.16 | 12.28 | 11.48 | 12.18 | 12.16 | 16.29 11.81 12.19 11.95 12.90 1.19 15.35 | 0.27 19.49
5 | CO5 |Manual | 10.09 | 9.17 9.54 9.78 9.24 9.61 9.97 9.09 9.99 9.56 9.60 1.22 11.72 | 0.27 14.88
6 | CO6 |Manual | 12.03 | 12.15 | 11.58 | 11.59 | 11.03 | 11.52 | 12.67 11.39 11.42 11.12 11.65 1.22 1421 | 0.27 18.05
7 | CO7 |Manual | 20.95 | 21.17 | 20.42 | 21.36 | 20.98 | 19.88 | 19.32 19.53 19.42 19.72 20.28 1.16 | 2352 |0.27 29.87
8 | CO8 [ Manual | 9.88 9.81 | 1091 | 1046 | 9.27 | 1041 | 9.50 10.85 10.56 9.46 10.11 1.22 12.34 | 0.27 15.67
TOTAL 133.77 | 129.87 | 120.96 | 117.95 | 122.44 | 126.14 | 130.35 | 118.77 |117.64 119.84 123.77 - 147.62| - 187.48
e Proceso de pulido y revisado
Tabla 33. Calculo de tiempo estandar del proceso de pulido y revisado
CONSUTEX
Area: Produccién Elaborado por: Stephy Barragan Estudio N° 1
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg. Hoja N° ldel
Proceso: Pulido y revisado Instrumento Crondmetro Fecha: 29/09/2025

Toma de tiempos (segundos)
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% = =] D ,g 2 § g
| 3| 2B 25 |TE 2E| 25
z | E 2= T1 T2 | T3 | T4 | TS | T6 | T7 T8 T9 TI0 | EE| S E| £ E £ S
2 d=r 35 L o Qo o 2 & =2 = =
= =35 FE S22 F5 = ==
< = Z. y=) e
1 PRI | Manual | 1.07 | 1.12 | 135 | 1.19 | 122 | 1.20 | 1.17 1.38 1.19 1.07 | 120 | 1.19 | 142 0.20 1.71
PR2 | Manual | 21.91 | 24.49 | 25.06 | 25.38 | 24.06 | 25.74 | 23.29 | 21.35 2471 | 2522 | 24.12 | 1.19 | 28.70 0.25 35.88
3 | PR3 | Manual | 2.01 | 2.00 | 1.85 | 220 | 1.88 | 192 | 195 1.93 2.13 2.10 | 2.00 | 1.22 | 2.44 0.20 2.92
TOTAL 2499 | 27.61 | 28.26 | 28.77 | 27.16 | 28.86 | 26.41 | 24.66 28.03 | 28.39 | 27.31 - | 32.56 - 40.51
e Proceso de empaque
Tabla 34. Calculo de tiempo estandar del proceso de empaque
CONSUTEX
Area: Produccién Elaborado por: Stephy Barragén Estudio N° 1
Producto: Boxer MINBOLL Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg. Hoja N° ldel
Proceso: Empaque Instrumento Cronémetro Fecha: 30/09/2025
Toma de tiempos (segundos)
* > 4 n
2 < s|ed| JE = %
R 23 25|28 2% £ 2
z | E g% | T1 T2 | T3 | T4 | TS | T6 | T7 T8 T9 TIO | EE| S8 E : E £ s
s E 3T = E S g E g = = g
< =z 2 %
1 | EMI | Manual | 8.81 | 11.73 | 817 | 853 | 873 | 11.94 | 8.85 8.78 8.29 898 | 9.28 | 1.22 | 11.32 0.20 13.59
EM2 | Manual | 21.51 | 19.48 | 20.24 | 19.88 | 19.63 | 20.69 | 21.73 | 21.16 19.94 | 19.67 | 20.39 | 1.22 | 24.88 0.20 29.86
3 | EM3 | Manual | 939 | 8.85 | 1099 | 993 | 1036 | 9.34 | 9.06 9.17 9.61 10.58 | 9.73 | 1.22 | 11.87 0.20 14.24
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4 | EM4 | Manual | 12.49 | 12.70 | 12.62 | 13.19 | 12.01 | 13.14 | 12.68 12.51 12.54 12.26 | 12.61 | 1.22 | 15.39 0.20 18.47
5 | EM5 | Manual | 11.31 | 11.67 | 1091 | 11.02 | 11.18 | 12.04 | 11.99 11.03 11.54 | 10.52 | 11.32 | 1.19 | 13.47 0.20 16.17
TOTAL 63.51 | 64.43 | 62.93 | 62.55 | 6191 | 67.15 | 64.31 | 62.65 61.92 | 62.01 | 63.34 - 76.93 - 92.32
e Proceso de almacenaje
Tabla 35. Calculo de tiempo estandar del proceso de almacenaje
CONSUTEX
Area: Produccion Elaborado por: Stephy Barragan Estudio N° 1
Producto: Béxer MINBOLL Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg. Hoja N° 1del
Proceso: Almacenaje Instrumento Cronémetro Fecha: 02/10/2025
Toma de tiempos (segundos)
? > 2 2
2 = = < lg Z S =
.| 5| 23 2% |TE ES| & 2%
z | = g2 | TI T2 T3 T4 TS T6 T7 T8 T9 TI0 | £ E| S8 £ = E E =
g £3 = SRR = = = =5
< sz 7 z
1 | AL1 | Manual | 18.25 | 18.56 | 18.50 | 17.58 | 17.99 | 18.42 | 17.93 | 18.19 17.75 | 18.22 | 18.14 | 1.19| 21.59 0.18 25.47
2 | AL2 | Manual | 166.24 | 167.53 | 166.35 | 164.33 | 168.54 | 169.62 | 169.49 | 166.96 | 168.40 | 166.88 | 167.43 | 1.19 | 199.25 0.18 235.11
3 | AL3 | Manual | 98.16 | 100.12 | 101.48 | 98.74 | 98.51 | 98.59 | 99.56 | 99.74 | 98.87 | 100.44 | 99.42 | 1.19| 118.31 0.18 139.61
4 | AL4 | Manual | 44.62 | 49.26 | 46.02 | 46.99 | 47.78 | 47.53 | 46.99 | 48.15 48.11 | 46.72 | 47.22 | 1.13 | 53.36 0.23 65.63
TOTAL 327.27 | 335.47 | 332.35 | 327.64 | 332.82 | 334.16 | 333.97 | 333.04 | 333.13 | 332.26 | 332.21 - 1392.50 - 465.82
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En el proceso de almacenaje, la toma de tiempos se efectud sobre un pedido compuesto por 60 docenas, obteniéndose un tiempo estandar total
de 465,82 segundos, correspondiente al conjunto de las 60 docenas. Para determinar el tiempo estandar por unidad, primero se divide este valor

entre las 60 docenas registradas y posteriormente entre las 12 unidades que conforman cada docena. El procedimiento se detalla a continuacion:

465.82 seg

Tiempo estandar por unidad(almacenaje) = 60 docenas

= 7.76 seg/docena

7.76 seg/docena

Tiempo estandar por unidad(almacenaje) = = 0.65seg/u

12 u/docena

Por lo tanto, el tiempo estandar por prenda corresponde a 0,65 segundos por unidad. A partir de este valor se identifica que el cuello de botella
del proceso productivo es la etapa de costura, la cual presenta un tiempo estandar de 187,48 segundos por unidad. En consecuencia, para el

calculo de la capacidad de produccion se debera considerar el tiempo estandar asociado al proceso que constituye el cuello de botella.

61



3.4.5 Capacidad de produccion

Para calcular la capacidad de produccion, se considera un tiempo de 187.48 segundos
correspondiente al proceso de costura, ya que este representa el cuello de botella. A

continuacion, en la ecuacion 1 se presenta el resultado obtenido.

Jornada de trabajo ©)

Cp =
P Tiempo de confeccion

28800 segundos

Cp =
p 187.48 segundos /producto

Productos

Cp = 153.61
p dia

Cp = 154 Prod}tctos

dia
Debido a que el proceso de confeccion en CONSUTEX se realiza de forma manual, el
tiempo de produccién se ve influenciado por las dimensiones del producto. Con un
tiempo promedio de 187,48 segundos por prenda, la empresa CONSUTEX alcanza
una capacidad de produccion de aproximadamente 154 unidades diarias. Esto refleja

que el personal de esta drea mantiene una alta carga laboral durante su jornada de

trabajo.

3.5 Criterios de economia circular

3.5.1 Fichas de desperdicios identificados en el area de produccion

Con el proposito de definir los criterios de economia circular, se identificaron y
analizaron los desperdicios generados a lo largo del proceso de confeccion del Boxer
MINBOLL. En este sentido, las Tablas 36 a la 40 presentan de manera detallada los

tipos de desperdicios observados durante dicho proceso.

Tabla 36. Desperdicio en el Corte, clasificacion y recepcion de materia prima

Ficha de identificacion de desperdicios
N. de ficha: ‘ 01 de 05 ‘ Elaborado por: ‘ Stephy Barragan
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Proceso: Corj@, clamﬁcac;on y il T Ing. Jessica Lopez,
recepcion de materia prima Mg.
Producto: Boxer MINBOLL Fecha: 23/10/2025

Datos del desperdicio

Horario de trabajo

08:00 - 13:00
14:00 - 18:00

Causa:

Falta de control en el proceso de
corte (tercerizado), asi como al
momento de recibir las piezas
de tela cortadas y clasificadas.

Foto

Tipo de desperdicio Frecuencia
e  Exceso de Piezas e Media
e Sobrante en rollo de tela e Media

Analisis:

Se evidencid que existen desperdicios de tela en rollo y exceso de piezas cortadas por
falta de control en la recepcion del material. Estos residuos pueden reducirse aplicando
controles de conteo, verificando la calidad del corte y reutilizando los sobrantes para
productos complementarios. La aplicacion de los criterios de optimizacion de recursos 'y
valorizaciéon de residuos permitiria aprovechar mejor la materia prima y disminuir

pérdidas.
Tabla 37. Desperdicio en el area de Costura
Ficha de identificacion de desperdicios
N. de ficha: 02 de 05 Elaborado por: Stephy Barragan
Proceso: Costura Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Producto: Béxer MINBOLL | Fecha: 23/10/2025
Datos del desperdicio
Horario de trabajo Foto

08:00 - 13:00Z
14:00 - 18:00

Causa:
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Cambio de hilos, fallas al
alinear la prenda para su costura
lo que genera retazos pequefios
de tela cortados por la maquina
de coser.

Pruebas de puntada en prendas
o en piezas de tela que son
utiles.

Tipo de desperdicio Frecuencia
e Hilos de tela o Alta
e Retazos pequeiios de tela e Media
e  Piezas de prucba e Baja

Analisis:

En esta etapa del proceso productivo se generan retazos pequefios, hilos sueltos por
alinear las prendas y por cambios de hilo.
comprueban que las puntadas sean las correctas. Esto debido también a una falta de
mantenimiento preventivo en las maquinas de coser ya que en el area de produccion solo
se aplica un mantenimiento correctivo. Po lo tanto, se recomienda capacitar al personal

y realizar mantenimiento preventivo a las maquinas.

Ademas, piezas de prueba donde se

Tabla 38. Desperdicio en el area de Pulido y revisado

Ficha de identificacion de desperdicios

N. de ficha: 03 de 05 Elaborado por: Stephy Barragan
Proceso: Pulido y revisado Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Producto: Boxer MINBOLL | Fecha: 23/10/2025
Datos del desperdicio
Horario de trabajo Foto

08:00 - 13:00
14:00 - 18:00

Causa:
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Fallas en el area de costura

Tipo de desperdicio Frecuencia
e  Prendas defectuosas e Baja
e Retazos pequeiios de tela e e Media

hilos

Analisis:

Los desperdicios provienen principalmente de prendas defectuosas, retazos de tela e
hilos sobrantes ocasionados por fallas en la costura. Se propone reforzar el control de
calidad y aprovechar las prendas reparables. La valorizacion de residuos y la
optimizacion de recursos permitirian reducir los desechos y mejorar el aprovechamiento

del material.

Tabla 39. Desperdicio en el area de Empaque

Ficha de identificacion de desperdicios

N. de ficha: 04 de 05 Elaborado por: Stephy Barragéan
Proceso: Empaque Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Producto: Boxer MINBOLL | Fecha: 23/10/2025

Datos del desperdicio

Horario de trabajo

Foto

08:00 - 13:00
14:00 - 18:00

Causa:

Empaques defectuosos, falta de
control y conteo de etiquetas

Tipo de desperdicio Frecuencia
e Empaques (fundas y cajas) e Baja
e Etiquetas e Baja

Analisis:
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Se identificaron empaques defectuosas y etiquetas en exceso debido al conteo
inadecuado y a la falta de control. Aunque la frecuencia es baja, afecta el control final
del producto. Se recomienda reemplazar los empaques plasticos por materiales
reciclables y aplicar un sistema de gestion de residuos para su clasificacion y
reutilizacion, fortaleciendo la sostenibilidad del proceso.

Tabla 40. Desperdicio en el area de Almacenaje

Ficha de identificacion de desperdicios

N. de ficha: 05 de 05 Elaborado por: Stephy Barragan
Proceso: Almacenaje Aprobado por: Ing. Jessica Lopez, Mg.
Producto: Boxer MINBOLL | Fecha: 23/10/2025
Datos del desperdicio
Horario de trabajo Foto
08:00 - 13:00
14:00 - 18:00

Causa:

Debido a que solo se utiliza un
costal y una funda industrial
durante el  proceso de
almacenaje no se evidencia
ningun tipo de desperdicio.

Tipo de desperdicio Frecuencia

e Ninguno e Inexistente

Analisis:

El uso de un tnico costal y una funda industrial en el proceso de almacenaje refleja una
gestion eficiente de materiales, ya que no se generan residuos adicionales asociados a
este procedimiento. Esta practica demuestra un adecuado control de insumos que
contribuye a la reduccion de desperdicios. Ademas, evidencia que el proceso evita el
consumo excesivo de materiales y garantizando un manejo responsable dentro del area
de almacenaje.

3.5.2 Criterios de economia circular adaptables al sector textil

A través de un analisis basado en la observacion directa de cada proceso productivo,
se identificaron diversos criterios de economia circular aplicables a los diferentes
puestos de trabajo dentro de la empresa. Este estudio permitio reconocer oportunidades
de mejora relacionadas con el uso racional de recursos, la reduccion de desperdicios y
la reutilizacion de materiales. Los resultados obtenidos se detallan en la Tabla 41,

donde se presentan las estrategias y practicas aplicables en los puestos de trabajo.

Tabla 41. Criterios de economia circular para el sector textil

Criterio Justificacion
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Preservar el capital natural

Consiste en proteger los recursos naturales, evitando su degradacion
y promoviendo el uso de materias primas sostenibles, energia

renovable y procesos limpios.

Optimizar el uso de recursos

Maximizar la eficiencia en consumo de agua, energia, telas y
materias primas. Asi como maximizar el aprovechamiento de los
materiales con estrategias como la reutilizaciéon para mantener de
esta manera los recursos dentro del ciclo economico durante el

mayor tiempo posible.

Valorar los residuos como

recursos

Considera que los residuos no son desechos sino materiales que
pueden reincorporarse al ciclo productivo mediante la reutilizacion,

reciclaje o transformacion.

Implementar un sistema de

gestion de residuos

Se refiere al disefio y aplicacion de un plan para clasificar, recolectar,
almacenar y disponer correctamente los residuos generados durante
la produccién, evitando contaminacion y promoviendo la

trazabilidad.

3.5.3 Seleccion de criterios por proceso

Con el objetivo de minimizar el impacto ambiental causado por los desperdicios

generados durante la produccion del producto principal, se plantearon los siguientes

criterios de economia circular plasmados en la Tabla 42.

Tabla 42. Criterios de economia circular por proceso productivo

Economia circular en la empresa CONSUTEX
L. Preservar | Optimizar Valorar los Implementar un
Procesos Criterios E.C. | capital | eluso de | residuos como | sistema de gestion
productivos natural recursos recursos de residuos
Corte, clasificacion y recepcion
o X X
de materia prima
Costura X X X X
Pulido y revisado X X
Empaque X X X
Almacenaje X

3.5.4 Propuesta para reducir los desperdicios

Para minimizar el impacto ambiental ocasionado por los desperdicios generados

durante la elaboracion del producto principal, en la Tabla 43 se presentan las
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propuestas formuladas por el investigador, las cuales fueron desarrolladas tomando

como base los principios y lineamientos de la economia circular.

Tabla 43. Propuesta para reducir desperdicios

Criterio de

clasificacion y

Seleccién de

o o Proceso Actividad Propuesta
economia circular
Verificar que las telas, elasticos y
Corte, etiquetas provengan de proveedores

certificados que promuevan el reciclaje,

Optimizar el uso de

clasificacion y
recepcion de
materia prima

Eficiencia en el
uso de los rollos
de tela

., materiales . .
recepcion de sostenibles evitando  insumos que  generen
materia prima contaminacion o que afecten la
biodiversidad.
Preservar el capital Realizar mantenimiento preventivo de
natural Costura Mantenimiento | las maquinas de coser para reducir el
de maquinaria | consumo de energia y evitar fugas de
aceite o residuos contaminantes.
L, Reemplazar los plasticos por bolsas de
Sustitucion de plazar P por b
tela o cajas que sean reciclables,
Empaque empaques S
. disminuyendo de esta manera el uso de
contaminantes . .
materiales no biodegradables.
Calcular correctamente y controlar el
Corte,

corte de la tela aunque sea un proceso
tercerizado. Asi como controlar en el
momento de recibir las piezas de tela ya
cortadas y clasificadas.

Eficiencia en el

Capacitar al personal operativo sobre el

disposicion final

recursos . . .
Costura uso de hilo y uso eficiente de materiales, controlando
tela asi el consumo de hilo y tela por prenda.
. Estandarizar los puntos de revision para
Pulido y Control de ) 5P p
. reducir la cantidad de prendas que son
revisado defectos
rechazadas o reprocesadas.
Aprovechar los retazos de tela para
Reutilizacion de | fabricar bolsas, empaques textiles o
Costura , .
retazos articulos promocionales de la marca
propia de la empresa.
Separar los retazos grandes de tela de
Valorar los residuos Pulido Clasificacion de | los pequefios o las prendas defectuosas
COMO Tecursos a0y residuos que no estén aptas para la venta, con el
revisado o .
aprovechables | fin de reutilizarlos internamente o
venderlas a empresas recicladoras.
Reutilizacion de | Reusar las cajas de carton y los
Empaque cajas 'y empaques internos en nuevos despachos
materiales o para el almacenamiento interno.
. ., Establecer contenedores diferenciados
Clasificacion de or tipo de residuo (tela, papel, plastico)
Costura desechos portip -, > Pape’, b
. para una gestion mas eficiente de
textiles .
residuos.
Registro y Llevar un registro mensual de los
Implementar un . .
. . control de residuos generados en el 4area de
sistema de gestion Empaque . ., . .
. residuos produccion, su destino y el porcentaje
de residuos
generados aprovechado.
Asignar zonas especificas para la
. Limpieza acumulacién temporal de residuos
Almacenaje P M P M

coordinar su entrega a
ambientales autorizados.

gestores
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3.6 Manual de procedimientos

Se elaboré un Manual de Procedimientos con el propdsito de establecer de manera
clara, precisa y estructurada las actividades que conforman los procesos operativos de
la empresa CONSUTEX, incorporando los principios de la economia circular en su
disefio y aplicacion. Este documento tiene como finalidad servir como una guia
integral para el personal, describiendo detalladamente las tareas, responsabilidades y
lineamientos necesarios para garantizar un desarrollo productivo eficiente, sostenible

y respetuoso con el entorno.

Su implementacion permite a la empresa estandarizar los procesos, optimizar el uso
de los recursos y reducir los desperdicios generados durante la produccion textil,
promoviendo asi la reutilizacidn, el reciclaje y la valorizacion de materiales. Ademas,
el manual fortalece la coordinacion entre las distintas areas, fomenta la innovacion en
la gestion de residuos y contribuye a la mejora continua de las operaciones. De esta
manera, CONSUTEX avanza hacia un modelo de produccion mas responsable y
competitivo, alineado con los objetivos de sostenibilidad y las buenas practicas de la

economia circular.

3.6.1 Parametros del manual con base a la economia circular

Luego de haber definido los criterios de economia circular expuestos en la Tabla 40,
se procedid a establecer los parametros correspondientes para la elaboracion del
manual de procedimientos, alineados con dichos criterios. Estos parametros se

presentan de manera detallada en la Tabla 44.

Tabla 44. Parametros del manual de procedimiento con enfoque en economia circular

Apartado Detalles

Identifica el proceso mediante un titulo claro, preciso y
Nombre del proceso representativo de la funcion que desempefia dentro de la

estructura organizacional.

Describe el proposito principal del proceso, especificando
Objetivo los resultados que se pretenden alcanzar a través de su

correcta ejecucion.
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Alcance

Definir las actividades especificas que deben ejecutarse en
cada area operativa, garantizando que el producto final
cumpla con los mas altos estandares de calidad y

sostenibilidad.

Referencia normativa

La produccion debe realizarse conforme a las normas de
calidad vigentes en el Ecuador, asegurando el
cumplimiento de los requisitos legales y técnicos

establecidos para el sector textil.

Responsables

Determina los cargos, funciones o personas encargadas de
ejecutar, supervisar y realizar el seguimiento del proceso,

garantizando su adecuada implementacion.

Politicas

Conjunto de directrices internas que orientan la ejecucion
de las actividades, asegurando la coherencia con los
objetivos institucionales y los principios

organizacionales.

Definiciones

Incluye los términos técnicos o conceptuales relevantes
utilizados en el proceso, con el propodsito de mantener una
comprension clara y uniforme entre todos los

involucrados.

Criterios de economia circular

empleados

Integrar los fundamentos de la economia circular en cada
proceso, promoviendo la reduccion de desperdicios, la
reutilizacion de materiales y el aprovechamiento 6ptimo
de los recursos, para contribuir a una producciéon mas

sostenible.

Descripcion de actividades del proceso

Conjunto ordenado de actividades y procedimientos que
el operario debe ejecutar para alcanzar los objetivos

establecidos en cada fase del proceso productivo.

Diagrama de flujo

Muestra de forma grafica la secuencia de actividades,
decisiones e interacciones que componen el proceso,

facilitando su analisis y comprension visual.

Indicadores de desempefio

Establece las medidas o parametros que permiten evaluar
la eficiencia, eficacia y nivel de cumplimiento del

proceso, contribuyendo a su monitoreo y mejora continua.

Control de cambios

En caso de presentarse modificaciones, se debera registrar
la fecha y descripcion del cambio, con el fin de mantener

actualizado y optimizado el manual de procedimientos.

Anexo

Incluyen los documentos y respaldos pertinentes que

complementan la informacién del proceso y permiten
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verificar el cumplimiento de los objetivos establecidos en

el manual.
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Introduccion

El presente Manual de Procedimientos constituye
una herramienta técnica y de gestion disefiada para
documentar de manera estructurada, estandarizada y
precisa las actividades que conforman los procesos
operativos de la empresa CONSUTEX. Su

C O N S U T E X elaboracion responde a la necesidad de contar con

una guia formal que permita optimizar la eficiencia,

la trazabilidad y la sostenibilidad en cada etapa de la produccion textil, abarcando

desde la recepcion de materiales hasta la entrega del producto terminado.

Este documento se desarrolla bajo los principios de la economia circular, promoviendo
el aprovechamiento responsable de los recursos, la reduccion de desperdicios y la
reutilizacion de insumos dentro del proceso productivo. Con ello, CONSUTEX busca
consolidar un modelo de gestion basado en procesos eficientes y sostenibles, que
contribuyan al fortalecimiento de su competitividad y al cumplimiento de sus objetivos

de calidad y responsabilidad ambiental.

Cada proceso descrito en el manual incluye una estructura que detalla su objetivo,
alcance, referencias normativas, responsables, politicas internas, glosario de términos
técnicos, descripcion secuencial de actividades, diagramas de flujo, indicadores de
desempefio e instrumentos de control. La estandarizacion de estas actividades facilita
la deteccion de posibles ineficiencias, la mejora continua de los procedimientos y la

adecuada asignacion de recursos humanos y materiales.

Finalmente, este manual se convierte en un soporte fundamental para reforzar la
capacidad operativa y organizacional de CONSUTEX, garantizando que todas las
actividades se ejecuten bajo criterios de calidad, seguridad, sostenibilidad y economia
circular. De esta forma, se fomenta una cultura de responsabilidad y mejora constante
que impulsa a la empresa hacia un crecimiento mas competitivo, eficiente y respetuoso

con el entorno.
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OBJETIVO

Establecer un instrumento técnico que estandarice los procedimientos productivos de
la empresa CONSUTEX, integrando principios de economia circular orientados a
optimizar el uso de recursos, reducir los desperdicios y fortalecer la sostenibilidad
ambiental dentro de la linea de produccion. El manual busca garantizar la eficiencia,
la calidad, la trazabilidad de los procesos y la mejora continua, promoviendo la
reutilizacion, el reciclaje y la valorizacion de los materiales para consolidar un modelo

de produccion sostenible, rentable y competitivo.
ALCANCE

El presente manual es aplicable a todas las actividades relacionadas con la linea de
produccion de CONSUTEX, desde la recepcion de materia prima hasta el
almacenamiento del producto terminado. Comprende tanto al Lider de Produccion
como al personal operativo involucrado en las operaciones, bajo la supervision directa
de la Gerente General. Su cumplimiento es obligatorio y busca asegurar la correcta
ejecucion de las tareas ademds de la gestion adecuada de los residuos y el

cumplimiento de los principios de sostenibilidad establecidos por la empresa.
RESPONSABLES

e Gerente general: Aprobar, supervisar y garantizar la aplicacion del manual,
asignar los recursos necesarios para su implementacion, promover el
cumplimiento de los principios de sostenibilidad y capacitar al personal
operativo (proponer acciones de mejora continua).

e Lider de produccion: Dirigir y controlar la ejecucion de los procedimientos
establecidos; verificar el cumplimiento de los estdndares de calidad y
sostenibilidad.

e Personal operativo: Ejecutar las actividades de acuerdo con las instrucciones

del manual y contribuir a la reduccion y reutilizacion de materiales.

ORGANIGRAMA ORGANIZACIONAL
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Operarios

Figura 15. Organigrama Organizacional — Manual de procedimientos

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

Procesos
Corte, clasificacion y Pulido y .
.. ) . Costura .. Almacenaje  Empaque
recepcion de materia prima revision

Figura 16. Organigrama estructural CONSUTEX

DEFINICIONES

Término Definicion

Documento que describe de forma detallada las actividades,
Manual de procedimientos responsables, entradas y salidas de los procesos, garantizando

eficiencia operativa.

Modelo productivo que busca mantener los productos, materiales
Economia circular y recursos en uso el mayor tiempo posible mediante estrategias de

reduccion, reutilizacion, reciclaje y redisefio.

Conjunto de operaciones secuenciales que transforman materia
Proceso productivo prima en productos terminados, agregando valor y optimizando

recursos.

o Serie ordenada de pasos que orientan la ejecucion de una actividad
Procedimiento
especifica dentro de un proceso.

) Material que, tras perder su funcién inicial, puede ser
Residuo aprovechable ) ) ) )
reincorporado al ciclo productivo o puede ser reciclado.
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Capacidad de equilibrar los aspectos econdémicos, sociales y
Sostenibilidad ambientales de la produccion sin comprometer los recursos de las

futuras generaciones.

MAPA DE PROCESOS
c DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
CONSUTEX ADMINISTRATIVO FINANCIERO CONSUTEX

OR 0
CLASIFICACION Y
RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

=

MARKETING VENTAS

-

Figura 17. Mapa de procesos — Manual de procedimientos
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Codigo: PO-DP-PRO-001
CONSUTEX
Version: 1.0
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025
CONSUTEX
Documentacion de procesos Fecha de revision: 05/11/2025
OBJETIVO

Establecer las directrices para la identificacion, registro, descripcion, control y
actualizacion de los procesos productivos de la empresa CONSUTEX, garantizando
su correcta trazabilidad y la aplicacion de los principios de economia circular. Esta
documentacién tiene como propdsito mantener un sistema de informacién ordenado,
accesible y actualizado que permita la mejora continua, la reduccion de desperdicios y

la eficiencia operativa en todas las etapas de la produccion.
ALCANCE

La documentacion de procesos aplica a todas las actividades operativas y de apoyo
desarrolladas dentro de la empresa CONSUTEX, abarcando todos los procesos
productivos. Comprende la elaboracion, revision, aprobacion, difusion y actualizacion
de los documentos que describen los procesos, asegurando de esta manera que todos
los involucrados cuenten con informacion vigente, clara y verificable. Su
cumplimiento es obligatorio para el personal que participa directa o indirectamente en

los procesos productivos.
RESPONSABLES

e Gerente general: Aprobar la documentacion oficial de los procesos, autorizar
modificaciones y supervisar su aplicacion, asi como el cumplimiento de los
procedimientos establecidos.

o Lider de produccion: Elaborar, revisar y controlar los registros y fichas de los
procesos, coordinar la actualizacion de documentos.

e Personal operativo: Ejecutar las actividades descritas en los documentos de
proceso, registrar los datos de control requeridos y reportar cualquier

desviacion o necesidad de mejora en la documentacion.

DEFINICIONES
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Término

Definicion

Documentacion de procesos

Conjunto organizado de documentos que describen, registran y
controlan la secuencia de actividades necesarias para ejecutar
correctamente un proceso, asegurando su trazabilidad y mejora

continua.

Ficha de proceso

Documento técnico que contiene la informacion detallada de un
proceso especifico, incluyendo su objetivo, entradas, salidas,

responsables, recursos, controles y registros.

Procedimiento documentado

Instruccion formal aprobada que especifica como realizar una
actividad o conjunto de actividades para garantizar la

uniformidad de su ejecucion.

Registro

Evidencia escrita o digital que demuestra la realizacion de una

actividad y permite verificar su cumplimiento.

Version vigente

Documento oficialmente aprobado y en uso, que sustituye a
versiones anteriores y constituye la referencia valida para la

ejecucion del proceso.

ELABORACION DE DOCUMENTOS

Con el fin de asegurar una adecuada elaboracion, revision y aprobacion de los

documentos dentro de CONSUTEX, se establece el presente procedimiento

correspondiente para la documentacion de los procesos operativos. La estructura

general de los documentos de la empresa CONSUTEX se organiza de la siguiente

forma:

I =3 Encabezado

? Contenido

Condiciones generales

» La documentacién de los procesos debera presentarse de manera clara, concisa y

facilmente comprensible para todo el personal involucrado. Es indispensable
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garantizar su actualizacion periddica y su coherencia con los lineamientos de
calidad, eficiencia y sostenibilidad establecidos por la empresa CONSUTEX.

= Laelaboracion, revision, modificacion o eliminacion de cualquier documento sera
responsabilidad del Lider de Produccion, quien debera asegurar que cada cambio
contribuya a la mejora continua de los procesos, elimine actividades innecesarias
y optimice los recursos utilizados.

= Corresponde a los responsables de proceso verificar que todos los colaboradores
conozcan, comprendan y apliquen los documentos vigentes en el desarrollo de sus
funciones, ya que el uso de informacion desactualizada puede ocasionar errores
operativos o desviaciones en la calidad del producto.

* Con el fin de reducir el impacto ambiental y fomentar las buenas practicas de la
economia circular, la documentaciéon podra almacenarse en formato digital,
limitando la impresion inicamente a los casos estrictamente necesarios y siguiendo
un formato estandarizado que garantice su legibilidad, uniformidad y control.

* Asimismo, todos los documentos deberan contar con un sistema de codificacion y
control documental que permita su identificacion, trazabilidad y actualizacion

oportuna, evitando la circulacion de versiones obsoletas dentro de la organizacion.
Encabezado

Toda documentacion de la empresa CONSUTEX se identificard con un encabezado

que contiene los siguientes elementos:

* Logo institucional

* Nombre de la empresa

* Titulo del documento

* Nombre del proceso al que corresponde
=  (Cdodigo

* Version del documento

» Fecha de elaboracion

= Fecha de revision
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CONSUTEX

Cadigo: PO-CCE-PRO-001

Version: 1.0

Manual de procedimientos

Fecha de elaboracion: 03/11/2025

CONSUTEX

Corte, clasificacién y recepcion de

materia prima

Fecha de revision: 12/11/2023

Figura 18. Representacion grafica del encabezado de documentos

El presente encabezado serd aplicable a la siguiente documentacion:

= Procedimientos
=  Fichas

= Registros

Cada documento se identificard mediante una version numérica que iniciard con el

valor 1.0, incrementandose de forma consecutiva conforme se realicen modificaciones

al documento original.

La fecha de elaboracion corresponde al dia, mes y afio en que el documento fue creado,

mientras que la fecha de revision senala el momento en que este es aprobado y entra

en vigor.

Codificacion

La codificaciéon de los documentos se llevara a cabo mediante una serie alfanumeérica

que sigue la siguiente estructura:

= Tipo de proceso (estratégicos, operativos, apoyo)

=  Procesos

* Tipo de documento

= Numeracion del documento

Parametros del codigo:

La estructura de codificacion estd conformada por cuatro secciones, las cuales se

detallan a continuacion para explicar la elaboracion de cada uno.

Tipo de
proceso

<+

PO

-/ DP |- PRO -|001F—> Numeracion
Proceso  Tipo de
documento
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»  Primera seccion: Tipo de proceso
Se refiere al tipo de proceso que se especifica en el mapa de procesos de

CONSUTEX.

Tabla 45. Codificacion de Tipo de procesos

Tipo de proceso Cédigo
Procesos estratégicos PE
Procesos operativos PO

Procesos de apoyo PA

» Segunda seccion: Procesos

Se refiere al nombre del proceso que se va a documentar

Tabla 46. Codificacion de Procesos

Tipo Proceso Cadigo
Proceso Corte, clasificacion y recepcion de materia prima CCR
Proceso Costura COS
Proceso Pulido y revisado PYR
Proceso Empaque EMP
Proceso Almacenaje ALM

»  Tercera seccion: Tipo de documento

Se refiere al tipo de documento que se esté realizando.

Tabla 47. Codificacion de Tipo de documento

Tipo de documento Codigo
Procedimiento PRO
Registro REG
Ficha FIC

»  Cuarta seccion: Numeracion del documento
Se refiere a la numeracion secuencial de los documentos los cuales se asignan de

forma progresiva, empezando desde el 001

Contenido
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La redaccion de los documentos debe ser clara, coherente y exacta para garantizar su
facil comprension. Asimismo, es fundamental que cada proceso se registre siguiendo

un formato estandarizado que contemple los siguientes elementos:

»  Nombre del proceso: ldentifica el proceso mediante un titulo claro, preciso y
representativo de la funcién que desempeiia dentro de la estructura organizacional.

= Objetivo: Describe el proposito principal del proceso, especificando los resultados
que se pretenden alcanzar a través de su correcta ejecucion.

»  Alcance: Definir las actividades especificas que deben ejecutarse en cada area
operativa, garantizando que el producto final cumpla con los mas altos estandares
de calidad y sostenibilidad.

» Referencia normativa: La produccion debe realizarse conforme a las normas de
calidad vigentes en el Ecuador, asegurando el cumplimiento de los requisitos
legales y técnicos establecidos para el sector textil.

* Responsables: Determina los cargos, funciones o personas encargadas de ejecutar,
supervisar y realizar el seguimiento del proceso, garantizando su adecuada
implementacion.

» Politicas: Conjunto de directrices internas que orientan la ejecucion de las
actividades, asegurando la coherencia con los objetivos institucionales y los
principios organizacionales.

» Definiciones: Incluye los términos técnicos o conceptuales relevantes utilizados
en el proceso, con el proposito de mantener una comprension clara y uniforme
entre todos los involucrados.

» Criterios de economia circular empleados: Integrar los fundamentos de la
economia circular en cada proceso, promoviendo la reduccioén de desperdicios, la
reutilizacion de materiales y el aprovechamiento optimo de los recursos, para
contribuir a una produccion mas sostenible.

» Descripcion de actividades del proceso: Conjunto ordenado de actividades y
procedimientos que el operario debe ejecutar para alcanzar los objetivos
establecidos en cada fase del proceso productivo.

* Diagrama de flujo: Muestra de forma grafica la secuencia de actividades,
decisiones e interacciones que componen el proceso, facilitando su andlisis y

comprension visual.
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» Indicadores de desempeiio: Establece las medidas o parametros que permiten
evaluar la eficiencia, eficacia y nivel de cumplimiento del proceso, contribuyendo
a su monitoreo y mejora continua.

=  Control de cambios: En caso de presentarse modificaciones, se debera registrar la
fecha y descripcion del cambio, con el fin de mantener actualizado y optimizado
el manual de procedimientos.

»  Anexos: Incluyen los documentos y respaldos pertinentes que complementan la
informacion del proceso y permiten verificar el cumplimiento de los objetivos

establecidos en el manual.
Anexos

* Anexo 1: Formato del manual de procedimientos

Codigo:
CONSUTEX
Version:
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion:

CONSUTEX

Fecha de revision:

OBJETIVO
ALCANCE

REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA
RESPONSABLES

POLITICAS

DEFINICIONES

CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
DIAGRAMA DE FLUJO

INDICADORES DE DESEMPENO

CONTROL DE CAMBIOS

ANEXOS

V V V V V V VYV V V V V VY
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CONSUTEX | Corte, clasificacion y recepcion de

Cédigo: PO-CCR-PRO-001
CONSUTEX

Version: 1.0

Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025

Fecha de revision: 12/11/2025
materia prima

II.

I11.

IVv.

V.

OBJETIVO
Asegurar que el servicio tercerizado de corte y clasificacion cumpla con lo
solicitado por CONSUTEX y que la recepcion de piezas cortadas, tela
remanente y retazos se realice con control simple, trazabilidad basica y minima
merma.
ALCANCE
Desde la entrega de tela al proveedor tercerizado hasta la recepcion y ubicacion
en bodega de piezas, tela sobrante y retazos, incluye registro, verificacion
rapida, segregacion de sobrantes y comunicacion de problemas al proveedor.
REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA

e Ley de régimen de maquila y contratacion laboral a tiempo parcial
RESPONSABLES

e Gerente General: aprueba el proceso, contratos y cambios, también
asigna recursos.

e Lider de Produccion: emite especificaciones técnicas al tercero,
coordina despachos y recepciones, verifica cumplimiento y consolida
indicadores.

e Proveedor Tercerizado: realiza corte y clasificacion segun
especificaciones, devuelve piezas, tela sobrante y retazos.

POLITICAS

e La empresa establece que todo material que ingrese a bodega debera
ser anotado en la ficha de recepcion; sin este registro, ningiin insumo
serd aceptado. Este control garantiza la trazabilidad y evita
inconsistencias en inventario.

e Se debe mantener cada entrega separada y correctamente rotulada,
evitando mezclar lotes, colores o tallas. Este compromiso previene

errores en la produccion y asegura un manejo ordenado del material.
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La empresa exige que el proveedor devuelva todas las piezas cortadas,
la tela sobrante sin cortar y los retazos generados. En caso de pérdida o
faltantes, el proveedor debe informar por escrito, garantizando
transparencia y cumplimiento del servicio.

La empresa debe clasificar los retazos en “aprovechables” y “no
aprovechables”, y a almacenar la tela devuelta sin cortar para futuros
usos. Esta politica promueve el orden y contribuye a la reduccion de
desperdicios.

Es politica de la empresa que cualquier diferencia, dafio o talla mal
cortada detectada sea reportada al proveedor el mismo dia, acompanado
de evidencias. Este compromiso asegura una respuesta rapida y evita

retrasos en la produccion.

VI. DEFINICIONES

Tabla 48. Definiciones del proceso de corte, clasificacion y recepcion de materia

prima
Término Definicion
Lote Conjunto de tela y piezas de la misma orden y color.
Retazo Trozo de tela pequeno que queda del corte.
Perdida Diferencia que no se recupera entre la tela enviada y lo recibido.
) Tela que regresa del proveedor tal como se envio, lista para
Tela devuelta sin cortar
usarse en otra orden.

VII. CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS

Tabla 49. Criterios de economia circular en el proceso de corte, clasificacion y

recepcion de materia prima

Criterio de
economia Actividad | Responsable Justificacion Procedimiento
circular
Seleccion Promover el uso de | Solicitar fichas técnicas o
Preservar el ) ) )
) de telas, elasticos y | certificados de origen del
capital ) Gerente ) )
materiales etiquetas proveedor que garanticen
natural ) ) ) )
sostenibles provenientes de | materiales reciclables o
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proveedores
certificados que
reduzcan el impacto
ambiental y fomenten

el reciclaje

biodegradables antes de la

compra

o Eficiencia
Optimizar el
en el uso de
uso de
los rollos
recursos
de tela

Proveedor de

corte

Reducir desperdicios
por mal
aprovechamiento de
la tela durante el

proceso de corte

Comparar el metraje enviado
con las piezas devueltas y la
tela sin cortar, registrando
resultados en el registro de
corte, clasificacion y

recepcion de materia prima

VIII.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 50. Descripcion de actividades del proceso de corte, clasificacion y recepcion

de materia prima

N° Actividad Responsable Descripcion Observacion/ Decision
e Registrar todos los datos
Recibir las telas ya correspondientes a la
Recepcion de ) cortadas, clasificadas y recepcion de materia prima
o Operario de | )
1 | materia prima bod listas para uso, junto con | ¢  Registrar desperdicios
. odega . . .
tercerizada elasticos, etiquetas e provenientes del  corte
insumos segun el pedido tercerizado para evaluar su
reduccion
) ) Verificar las cantidades
Verificacion ) )
) Operario de | entregadas, es decir, tallasy | Anotar faltantes, sobrantes o
2 | de cantidades ) o ) )
bodega piezas que coincidan con lo | diferencias en tallas y modelos
y tallas o
solicitado
e Revisar de forma
visual si existen cortes
incompletos 0 )
] ) Registrar cortes defectuosos para
Inspeccion ) manchas evidentes o
) o Operario de ) evaluar su reutilizacion (retazos
3 | visual basica e Identificar  defectos
) bodega . aptos para coser los costales,
de calidad repetitivos para
) pruebas de puntada, etc.)
retroalimentar al
proveedor y evitar
desperdicio
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e Seiialar diferencias entre lo

Entrega al ) Entregar las piezas cortadas planificado y lo entregado
Operario de )
4 area de bod del boxer y los insumos al | e  Notar inconsistencias que
odega
costura area de costura generen  desperdicio en
confeccion

IX. DIAGRAMA DE FLUJO

Inicio

Recepcion de piezas
cortadas por parte del
proveedor

Inspeccion visual

¢ Existen fallas en SI Devolver al
el corte? proveedor

Conteo de piezas

(La cantidad de Devolver al
iezas concuerda con NO
p proveedor

lo requerido?

. Registro de corte,
Registrar todos los datos y clasificacion y recepcion
novedades de materia prima

Envio a costura

Figura 19. Diagrama de flujo del proceso de corte, clasificacion y recepcion de

materia prima

X. INDICADORES DE DESMPENO

Tabla 51. Indicador del proceso de corte, clasificacion y recepcion de materia prima

Indicador Descripcion Frecuencia

Unidad de
medida

Meta

89




Merma generada | Mide la pérdida de
en el proceso de | tela declarada por el
corte proveedor.

Por lote
(cada vez que el proveedor
entregue las piezas
cortadas y clasificadas)

% <5%

Herramienta de
control

Registro de recepcion de materia prima

Formula

Merma de tela
T T .
Tela enviada

XI. CONTROL DE CAMBIOS

Tabla 52. Control de cambios del proceso de corte, clasificacion y recepcion de

materia prima
Version Fecha Cambio Seccién Responsable Aprobacién
1.0 s Emision inicial Todas Gerente Gerente

XII. ANEXOS

e Anexo 1: Registro de recepcion de materia prima

CONSUTEX

CONSUTEX

Registro de recepcion de materia prima

Cédigo:
PO-CCR-REG-001

L Datos generales

Fecha de despacho a proveedor:

Fecha de recepcion:

Hora de recepcion:

Proveedor:

Cedula/RUC:

Cantidad recibida (Kg):

Cantidad recibida (piezas):

IL. Piezas entregadas

Color Talla

Nuimero de piezas

Observaciones
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1I1. Tela devuelta sin cortar

Color Kg Observaciones
Iv. Inspeccion visual de materia prima
Parametros Cumple (X) No cumple (X)

Cantidad entregada coincide con la orden solicitada

Las piezas estan correctamente cortadas segun molde

Las piezas vienen clasificadas por talla y color

La tela no presenta manchas

No hay cortes mal hechos o desalineados

La tela no presenta darios (roturas, quemaduras, dobleces

marcados)

Las piezas sobrantes o retazos vienen empacados aparte

V. Observaciones generales

VI Firmas de responsabilidad

Recibido y aprobado por:

Firma

Nombre:

Fecha:

e Anexo 2: Formato para control de proveedores
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CONSUTEX

CONSUTEX

Ficha de control de proveedores

Cédigo:
PO-CCR-FIC-001

L Datos generales

Empresa tercerizada:

Direccion:

Responsable del proceso (tercerizado):

Responsable del control (CONSUTEX):

Fecha de control:

Numero de visita:

1I. Condiciones de infraestructura

Parametros

SI/NO

Observaciones

Area de corte limpia, ordenada y sefializada

Mesa o superficie de corte en buen estado, nivelada y

estable

Iluminacion adecuada para identificar defectos en tela

Equipos de corte (cuchillas, maquinas) en buen estado

III. Cumplimiento del proceso de corte

Parametros

SI/NO

Observaciones

Verificacion de la tela antes del corte (fallas, manchas,

elasticidad)

Uso de patrones o moldes segun especificaciones

Tendido correcto de la tela (sin arrugas, deformaciones o

tensiones)

Corte limpio, recto y sin rebabas

Identificacion correcta por tallas o colores

Registro de desperdicios

Registro de material no conforme (tela con fallas,

manchas, cortes errados)

Iv. Control de producto cortado

Parametros

SI/NO

Observaciones
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Medidas del corte coinciden con patrones

No se identifican cortes dobles o piezas incompletas

Clasificacion adecuada por color y /talla

V. Detalle de piezas cortadas por color y talla
Tallas
Color Observaciones
36 38 40 42 44 46 48 50
VI Control de consumo y desperdicios
Cantidad Cantidad Desperdicio
Tipo de tela Color recibida utilizada generado Observaciones
(Kg) (Kg) (Kg)
VIL Firmas de responsabilidad
Control de CONSUTEX:
Firma
Nombre:
Fecha:
Responsable empresa tercerizada:
Firma

Nombre:
Fecha:

93







Codigo: PO-COS-PRO-002
CONSUTEX
Version: 1.0
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025
CONSUTEX
Costura Fecha de revision: 05/11/2025
I. OBJETIVO

II.

I11.

IV.

Controlar el proceso de costura y ensamble de piezas en la empresa

CONSUTEX, asegurando que la uniéon de componentes cumpla con los

parametros de calidad establecidos, incorporando criterios de economia

circular orientados al aprovechamiento de materiales, reduccion de

desperdicios y prolongacion de la vida 1til de los productos.

ALCANCE

Este procedimiento abarca desde la recepcion de piezas cortadas en el area de

produccion hasta la entrega del producto terminado al proceso de pulido y

revision. Incluye la organizacion de las estaciones de trabajo, la secuencia de

costura, el ensamble de componentes, el control de desperdicios y el manejo

responsable de sobrantes y materiales de apoyo. Su cumplimiento es

obligatorio para el personal de costura, bajo supervision del Lider de

Produccion.

REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA

e INEN-ISO 9001:2015 — Sistemas de Gestion de la Calidad (control de
procesos productivos)

e INEN-ISO 14001:2015 — Sistemas de Gestion Ambiental (uso eficiente de
recursos)

RESPONSABLES

e Gerente: aprueba el procedimiento y supervisa el cumplimiento de las
politicas de sostenibilidad.

e Lider de Produccion: organiza las 6rdenes de costura, controla los
tiempos, revisa el cumplimiento de estandares y la correcta disposicion
de sobrantes.

e Personal operativo: ejecuta la unién de piezas segin el orden de
trabajo, aplica buenas practicas de calidad y reporta materiales o

insumos defectuosos.

95



VL

VIL

POLITICAS

La empresa se compromete a mantener el area de costura en
condiciones Optimas, asegurando que esté libre de retazos, hilos o
materiales sueltos. Este orden es obligatorio para garantizar un entorno
seguro y eficiente para todos los trabajadores.

La empresa garantiza la correcta gestion de los materiales
aprovechables, separando y reutilizando de inmediato los retazos o
piezas recuperables en vistas, pruebas o terminaciones, promoviendo
asi practicas eficientes y sostenibles.

La empresa establece que todo el personal informe de manera
inmediata al Lider de Produccion sobre cualquier error detectado en el
corte o variacion de tallas. Este compromiso asegura una respuesta
oportuna y evita retrabajos.

La organizacion exige que cada operaria realice una revision visual de
la union antes de enviar la prenda a la siguiente fase del proceso. Este
compromiso refuerza el mantenimiento de los estandares de calidad

establecidos.

DEFINICIONES

Tabla 53. Definiciones del proceso de costura

Término Definicion

Unidn de dos o més piezas de tela mediante hilo y maquina de

Costura
coser.
Armado completo de la prenda mediante la secuencia
Ensamble )
establecida.
Pequefios trozos de tela, hilo o material descartado durante la
Sobrantes

costura.

Producto semiterminado | Prenda que aun requiere acabados o revisiones.

CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS
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Tabla 54. Criterios de economia circular del proceso de costura

Criterio de
economia Actividad Responsable Justificacion Procedimiento
circular
] Disminuir el | Controlar el uso de
Aprovechamiento o )
o ) desperdicio de | conos de hilo y seda por
Optimizar el de hilos y Personal ) )
) ) hilo, etiquetas y | orden y aprovechar al
uso de recursos | materiales de | operativo ) )
elasticos durante | maximo los  conos
costura .
la costura. parcialmente llenos
Reutilizar recortes | Clasificar los sobrantes
Valorar los Reusar sobrantes y pequefios en | limpios y almacenarlos
) ) Personal ] ]
residuos como | piezas ] acabados, por color/tipo en cajas
operativo
recursos recuperables refuerzos o para | rotuladas para
probar puntadas reutilizarlos
Promover la | Apagar maquinas en
Uso responsable )
eficiencia pausas prolongadas vy
Preservar el de energia 'y Personal ) ) ) o
. L ) energética y evitar | realizar mantenimiento
capital natural | mantenimiento operativo
) desperdicio  por | programado de
preventivo
fallas mecanicas maquinaria
Garantizar la | Registrar en hoja de
Implementar un
Control y registro trazabilidad de los | control los sobrantes,
sistema de Personal
) de sobrantes ) desperdicios retazos aprovechables y
gestion de operativo
textiles generados en | no aprovechables en el
residuos
costura area de produccion
VIII. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 55. Descripcion de actividades del proceso de costura

NO

Actividad

Responsable

Descripcién

Observacion/ Decision

que

Unir las piezas

1 conforman la
copa o bamba

del boxer

Operarias de

costura

Tomar las 2 piezas de la
bomba

Alinear una junto a la otra
(derecho con derecho)

Coser en maquina unidora

formando la copa

e Asegurar alineacion

de los bordes para
evitar que la copa

este torcida

e Revisar que no haya

puntadas saltadas
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Mantener la continuidad de

costura en fila

Unir las piezas
que
conforman el
cuerpo del

boxer

Operarias de

costura

Tomar las 3 piezas del cuerpo
Alinear segin orden de
armado

Coser en unidora hasta dejar
el cuerpo listo para recibir la
bomba

La salida queda en fila

continua

Verificar que las tres
piezas queden en el
orden correcto y sin

desfaces

Coser la
bomba al
cuerpo del

boxer

Operarias de

costura

Separar bombas y cuerpos de
la fila anterior

Tomar un cuerpo y una
bomba

Juntar esquinas derecho con
derecho

Coser bomba al cuerpo.

Verificar la puntada final

Revisar que Ia
bomba no quede
torcida ni con exceso

de tela

Enlasticado de

cintura

Operarias de

costura

Tomar prenda y colocar
delantera hacia arriba
Acomodar esquina superior
en maquina donde estd el
elastico continuo

Coser para unir cuerpo con
elastico

Las prendas salen en fila
Poner en contenedor

Medir aleatoriamente talla en

cinta métrica seglin estandar

Hay que confirmar
que el elastico quede
parejo, sin torceduras
ni estiramiento
excesivo.

Medir
aleatoriamente para

verificar talla

Cerrar la
cintura del

boxer

Operarias de

costura

Tomar primer boxer de la fila
Doblar por la mitad

Medir en cinta para asegurar
talla estandar

Coser/cerrar cintura

Revisar puntada

Medir para verificar

talla

Cerrar la
pierna del

boxer

Operarias de

costura

Tomar prenda con cintura

cerrada

Para verificar la

puntada se jala la
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Alinear esquinas inferiores de
piernas

Acomodar extremos de tela
Coser hasta mitad
Reacomodar puntas inferiores
Coser hasta el final

Revisar puntada

Colocar en contenedor

misma para ver si se

revienta

Tomar prenda

Colocar etiqueta en parte

Verificar  posicion

exacta y orientacion

Colocar la posterior segun ubicacion .
) ] . de la marquilla
etiqueta/ Operarias de estandar
7 . Si la etiqueta queda
marquilla al costura Coser con recta
) ) mal ubicada se debe
boxer Doblar/acomodar etiqueta )
retirar 'y  colocar
Recoser para fijar
nuevamente
definitivamente.
Tomar prenda
Hacer dobles (basta) en Ira
pierna Asegurar que la basta
Recubrimiento ) Pasar por recubridora sea uniforme en
Operarias de )
8 de bastas Verificar puntada ancho, para que no
. costura )
(recubridora) Repetir el  doble y exista sobrantes de
recubrimiento en 2da pierna tela en esta parte
Revisar puntada final
Almacenar en contenedor.
IX. DIAGRAMA DE FLUJO
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Inicio

Unidora

Maquina de bombas

Enlasticado

Cerrado de cintura

Cerrado de pierna

Recubridora

Colocacion de
marquilla/etiqueta

( Todos los procesos
se realizaron
correcamente?

Registrar los datos y Registro de costura

novedades
\ /\

Envio a pulido y revisado

Figura 20. Diagrama de flujo del proceso de costura

X. INDICADORES DE DESEMPENO

Tabla 56. Indicador del proceso de costura

Indicador Descripcién Frecuencia Umda'd o Meta
medida
Cumplimiento de Mi.de si se cumple la o
produccién diaria cantidad programada de Diario % > 95%,
piezas.

Herramienta de

Ficha diaria de costura
control

Unidades producidas
Formula * 100

Unidades programadas
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XI. CONTROL DE CAMBIOS

Tabla 57. Control de cambios del proceso de costura

Version Fecha Cambio Seccién Responsable Aprobacién

1.0 . Emision inicial Todas Gerente Gerente

XII. ANEXOS

e Anexo 1: Registro de costura

CONSUTEX

. Codigo:
Registro de costura
CONSUTEX PO-COS-REG-002

L Datos generales de produccion

Fecha:

Orden de Produccion N.°:

Modelo:

Talla(s):

Colores:

Cantidad Programada:

Responsable de Costura:

IL. Control de operaciones de costura

Operacion Realizada (Si/No) Observaciones

Unidora

Bombas

Enlasticado

Cerrado de cintura

Cerrado de pierna

Etiquetado

Recubridora

III. Sobrantes generados

Tipo Cantidad JAprovechable? (Si/No) Observaciones
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e Anexo 2: Estudio de tiempos del proceso de costura

Calculo de tiempo estandar del proceso de costura

N° | Actividades Prftiﬁ:g:ﬁo di:::r(:;eg:o Tiemlzfl)‘g)ormal Suplementos Tiemp(oTeSs)t LGRS
1 CO1 11.58 1.19 13.78 0.27 17.50

2 Co2 22.32 1.19 26.56 0.27 33.73

3 CO3 25.34 1.19 30.15 0.27 38.29

4 CO4 12.90 1.19 15.35 0.27 19.49

5 CO5 9.60 1.22 11.72 0.27 14.88

6 CO6 11.65 1.22 14.21 0.27 18.05

7 CO7 20.28 1.16 23.52 0.27 29.87

8 CO8 10.11 1.22 12.34 0.27 15.67

TOTAL 123.77 ] 147.62 - w14y |
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Codigo: PO-PYR-PRO-003
CONSUTEX
Version: 1.0
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025
CONSUTEX
Pulido y revisado Fecha de revision: 05/11/2025
I. OBJETIVO

II.

I11.

IVv.

Asegurar que cada prenda cumpla con los estandares de calidad establecidos
por CONSUTEX mediante la eliminacion de hilos sobrantes, recortes visibles,
rebabas de tela y la identificacion de defectos de costura, garantizando que solo
productos en perfecto estado avancen a empaque o acabado, incorporando
criterios de economia circular orientados al aprovechamiento de sobrantes y
reduccién de desperdicios.
ALCANCE
Este procedimiento inicia cuando las prendas salen del proceso de costura y
finaliza cuando son entregadas como productos listos para empaque o
devueltas a costura en caso de defectos. Aplica a todas las prendas elaboradas
por CONSUTEX y es obligatorio para el personal encargado del pulido,
revisado y control visual.
REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA
e [SO 9001:2015 (control de producto no conforme)
e [SO 14001:2015 (uso eficiente de materiales y manejo de residuos)
RESPONSABLES
e Gerente: supervisa la correcta ejecucion del procedimiento y aprueba
acciones correctivas.
e Lider de Produccion: coordina el flujo de prendas, revisa defectos
reincidentes y gestiona devoluciones a costura.
e Personal operativo: elimina hilos y recortes, inspecciona cada prenda,
separa defectuosas y clasifica sobrantes.

e Personal de costura: recibe prendas devueltas para correcciones.
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VI

VIL

POLITICAS

La empresa establece que ninguna prenda puede avanzar a la etapa de
empaque sin haber sido inspeccionada visualmente en todas sus
uniones y superficies. Este compromiso asegura que solo productos en
optimas condiciones continten en el proceso.

La organizacién exige retirar todos los hilos, recortes y sobrantes
generados durante el pulido, depositindolos en contenedores
especificos para su correcta clasificacion. Esto garantiza orden,
limpieza y un manejo responsable de residuos.

La empresa dispone que toda prenda que presente defectos sea devuelta
de forma inmediata al area de costura, acompafiada de una nota simple
que describa el problema. Este procedimiento facilita la correccion
rapida y evita que piezas no conformes avancen en produccion.

La organizacion garantiza que la mesa de pulido se mantenga limpia y
libre de hilos sueltos o materiales acumulados. Este orden es obligatorio
para asegurar un entorno de trabajo eficiente, seguro y adecuado para

el personal.

DEFINICIONES

Tabla 58. Definiciones del proceso de pulido y revisado

Término Definicion
Pulido Accidn de cortar y retirar hilos sueltos, sobrantes y recortes visibles.
) Inspeccidon visual de la prenda para garantizar que no tenga errores de
Revisado .
costura o deformaciones.
Sobrantes Piezas pequefias de tela o hilos que resultan del proceso de pulido.

Prenda defectuosa | Prenda que necesita reparacion o correccion antes de avanzar.

CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS
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Tabla 59. Criterios de economia circular del proceso de pulido y revisado

Criterio de

pulidora)

de las herramientas

economia Actividad Responsable Justificacion Procedimiento
circular
o Uso eficiente de Evita desgaste | Mantener
Optimizar el ) ] ) )
q herramientas de Personal innecesario y | herramientas afiladas
uso de
pulido  (tijeras, operativo prolonga la vida util | y asignar un kit por
recursos

operario

Valorar los Clasificacion de

Permite reincorporar

Separar  hilos y

Personal recortes limpios en
residuos como | hilos y sobrantes ) sobrantes en procesos ]
operativo cajas rotuladas por
recursos aprovechables menores o pruebas.
color.
Implementar | Control de
Garantiza trazabilidad | Registrar
un sistema de | sobrantes
) Gerente de lo que se desechay | semanalmente  peso
gestion de generados en
) ) lo que se aprovecha. estimado de sobrantes.
residuos pulido

VIII. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 60. Descripcion de actividades del proceso de pulido y revisado

N° Actividad Responsable Descripcion Observacion/ Decision
) Poner los boxers
Colocar los Operario de )
] confeccionados sobre la | Ordenar las prendas antes de
1 productos pulido y o o ) )
) mesa para facilitar la | iniciar la inspeccion
sobre la mesa revisado ) )
inspeccion
e Usar herramientas aptas o
) Verificar disponibilidad y solicitar reemplazo/
Preparar Operario de ) o
) ) buen estado de pulidora, mantenimiento
2 herramientas pulido y .
) ) tijeras y demas | ¢ Registrar herramientas que
de trabajo revisado )
implementos requieran reparacion para
evitar desecho
Tomar una Tomar cada prenda y
prenday Operario de | revisar costuras, uniones | Decidir si la prenda pasa como
3 realizar una pulido y y terminaciones para | conforme, si no es asi se envia a
inspeccion revisado detectar  fallas, hilos | retrabajo o se rechaza.
visual sueltos o defectos
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) ) Cortar hilos sueltos y
Correccion de | Operario de ] )
) ) ] corregir pequeiias | Recolectar hilos y sobrantes para
4 | imperfecciones pulido y ) ) o )
) ) imperfecciones usando la | reciclaje textil
(pulido) revisado ) 3
pulidora o tijera
) ) Sacudir cada prenda para
Sacudir y Operario de ) ) )
) retirar restos de hilo y | Aceptar o enviar al area de
5 acomodar pulido y ) )
) verificar que el acabado | costura para retrabajo
prendas revisado o
sea limpio
e Observar diferencias de
) Operario de | Agrupar las prendas por tonos o mezclas de talla en
Apilar por talla ) ) ]
6 | pulido y talla y color, dejandolas la pila de prendas.
y color ] )
revisado listas para el empaque. e Identificar prendas fuera de
especificacion.

IX. DIAGRAMA DE FLUJO

Recepcion de prendas desde
costura

Preparar herramientas de
trabajo

Revision visual de la prenda

(Prenda aceptable?

Pulido (Corte de hilos,
rebabas, limpieza)

Clasificar de acuerdo a talla
y color

Registrar los datos y

NO

novedades

Envio a empaque

Registro de pulido y
revisado

Figura 21. Diagrama de flujo del proceso de pulido y revisado
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X. INDICADORES DE DESEMPENO
Tabla 61. Indicador del proceso de pulido y revisado
Indicador Descripcion Frecuencia Unlda-d de Meta
medida
Porcentaje de Mide cuantas prendas
prendas tienen defectos y Semanal % <10%
defectuosas necesitan correccion.
Herramienta de . . .
control Registro de pulido y revisado
Prendas defectuosas
Formula *
Prendas terminadas
XI. CONTROL DE CAMBIOS
Tabla 62. Control de cambios del proceso de pulido y revisado
Version Fecha Cambio Seccién Responsable Aprobacién
1.0 s Emision inicial Todas Gerente Gerente
XII. ANEXOS
e Anexo 1: Registro de pulido y revisado
CONSUTEX
: : . Codigo:
Registro de pulido y revisado
CONSUTEX PO-PYR-REG-003
L Datos generales de produccion
Fecha:

Orden de Produccion N.°:

Modelo:

Talla(s):

Colores:

Cantidad recibida:

Responsable:

1I. Pulido

Accion

Realizada (Si/No)

Observaciones

Corte de hilos

Eliminacion de rebabas
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Limpieza final

I1I.

Revision de la prenda

Elemento por revisar

Conforme (X)

No conforme (X)

Observaciones

Costuras

Uniones

Simetria

Tono/color

Iv.

Prendas no conformes

Cantidad

Motivo

Devuelto a costura por:

Entregado a:

e Anexo 2: Estudio de tiempos del proceso de pulido y revisado

Célculo de tiempo estindar del proceso de pulido y revisado

- Tiempo | Factor de | Tiempo Normal Tiempo
o
N | A A G G Promedio | desempeiio (TN) BEEE S Estandar (TS)
1 PR1 1.20 1.19 1.42 0.20 1.71
PR2 24.12 1.19 28.70 0.25 35.88
3 PR3 2.00 1.22 2.44 0.20 2.92
TOTAL 27.31 - 32.56 -
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Codigo: PO-EMP-PRO-004
CONSUTEX
Version: 1.0
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025
CONSUTEX
Empaque Fecha de revision: 05/11/2025
I. OBJETIVO

II.

I11.

IVv.

V.

Realizar el empaque de las prendas elaboradas por CONSUTEX asegurando
que cumplan con los requerimientos del cliente en cantidad, talla, color y
presentacion, formando docenas correctamente organizadas, preservando la
calidad del producto e incorporando practicas de economia circular orientadas
a la reduccion de materiales, reutilizacion de empaques y manejo responsable
de residuos.
ALCANCE
Este proceso inicia con la recepcion de prendas pulidas y revisadas, e incluye
la clasificacion por talla, agrupacion por docenas, seleccion del tipo de
empaque (caja o funda), etiquetado y sellado. Aplica a todas las prendas listas
para entrega dentro de CONSUTEX.
REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA
e INEN-ISO 9001:2015 (control de producto final y satisfaccion del
cliente)
e [INEN-ISO 14001:2015 (uso eficiente de materiales y gestion de
residuos)
RESPONSABLES
e (Gerente: autoriza cambios en presentaciones y revisa el cumplimiento
de especificaciones del cliente.
o Lider de Produccion: revisa la correcta formaciéon de docenas y
controla insumos de empaque.
e Personal operativo: selecciona el empaque adecuado, organiza
docenas y etiqueta los productos.
POLITICAS
e La empresa establece que ningin paquete puede avanzar a la siguiente

fase si no cuenta con docenas correctamente formadas, respetando la
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talla y el color requeridos. Este compromiso garantiza exactitud en la
presentacion y organizacion del producto.

La organizacion exige que todas las prendas ingresen al area de
empaque completamente libres de hilos, polvo o manchas. Este
requisito asegura que el producto final cumpla con los estandares de
calidad establecidos.

La empresa se compromete a utilizar inicamente la cantidad necesaria
de cajas, fundas, etiquetas o cintas durante el proceso de empaque,
promoviendo asi un manejo responsable y evitando el desperdicio de
Insumos.

Siempre que los materiales de empaque se encuentren en buen estado,
la empresa permite y fomenta su reutilizacion para almacenamiento.
Esta préctica contribuye a la optimizacion de recursos y a la reduccion

de desechos.

VI. DEFINICIONES

Tabla 63. Definiciones del proceso de empaque

Término Definicion
Conjunto de 12 prendas de la misma talla; pueden ser de
Docena o ) )
distintos colores o del mismo color segun el cliente.
Funda, bolsa o caja que contiene la docena de prendas ya
Empaques .
revisadas.
Etiqueta Informacion basica que identifica talla, color, lote o cliente.

Prenda lista para empaque | Prenda pulida, revisada y aprobada para venta.

VII. CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS

Tabla 64. Criterios de economia circular del proceso de empaque

Criterio de
economia Actividad Responsable Justificacion Procedimiento
circular
Reduccion de Minimiza el impacto | Consolidar docenas en
Preservar el Personal ) )
) empaques ) ambiental por exceso | menos cajas cuando
capital natural | ) operativo ) )
Innecesarios de plastico o carton sea posible
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Valorar los Reutilizacion de P | Prolonga la vida util | Revisar estado de cajas
ersona
residuos como | cajas limpias y ) de empaques y evita | y reutilizar las que
) operativo
recursos rigidas comprar nuevos estén en buen estado
. Separar fundas
Implementar | Separacion  de ) ) .
) Permite enviar | dafiadas y cajas
un sistema de | empaques Personal ) )
) ) plastico y cartén a | deterioradas en
gestion de dafiados para operativo )
) o recicladores contenedores
residuos reciclaje )
designados
VIII. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 65. Descripcion de actividades del proceso de empaque

N° Actividad Responsable Descripcion Observacion/ Decision
e Girar la prenda al lado | Si se estd conforme,
Colocar prenda )
correcto continuar con el
del lado derecho
1 o Operario e  Verificar visualmente la | empacado, caso contrario
y revision final ) )
costura de la bomba antes | enviar a retrabajo o
de bomba
de empacar rechazo
e Buscar fundas, cajas, ]
) e Registrar exceso o
etiquetas y demas
) ) desperdicio de fundas
) insumos requeridos segiin )
Preparar material o cajas
2 Operario pedido del cliente
de empaque e Promover wuso de
e Verificar existencia de
empaques reciclables
material suficiente para el
o reutilizables
lote completo
Tomar una docena de boxers
de la misma talla y | Observar posibles mezclas
Seleccionar
3 Operario generalmente distintos colores | de talla o fallas no
docena por talla
(segun especificacion  del | detectadas previamente
cliente)
e Doblar primero media
e Se debe revisar las
docena y luego la otra
especificaciones del
Doblar las media docena en caso de
4 Operario cliente
prendas funda
e Siempre se formaran
e Doblar 3 prendas en caso
i docenas completas
de caja
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e Revisar que no se

deforme el empaque y

Colocar la Introducir la docena doblada
que queden todas las
5 docena en la Operario en la funda plastica o caja )
unidades
funda o caja segun el pedido del cliente
e  Verificar uso eficiente
de fundas o cajas
e Verificar que la
e  Cerrar la funda o caja ] o
) etiqueta coincida con
Cerrar y etiquetar ) e Colocar etiqueta con )
6 Operario el contenido real
empaque talla, modelo y otros ]
) e Revisar exceso de
datos requeridos ) )
etiqueta o material
) Colocar las fundas o cajas | Observar orden,
Ubicar paquetes
empacadas en el area | accesibilidad y separacion
7 antes del Operario
) destinada para su posterior | para poderlos almacenar
almacenaje

almacenaje

por pedido o cliente

IX. DIAGRAMA DE FLUJO

Inicio

Recepce1on de prendas desde
pulido y revisado

Preparar fundas o empaques

Doblado de prendas

NO Regresar a costura

¢ Prenda aceptable?

Empacar en funda o caja

Sellado o cierre del
empaque

Colocacion de etiquetas

Agrupacién por docenas

Registrar los datos y
novedades

Registro de empaque

Envio a almacenaje

Figura 22. Diagrama de flujo del proceso de empaque
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X. INDICADORES DE DESEMPENO

Tabla 66. Indicador del proceso de empaque

Indicador Descripcion Frecuencia Unlda.d de Meta
medida
Consumo de Controla la cantidad
insumos de de cajas/fundas Por lote % 100%
empaque utilizadas.
BRI Registro de empaque
control g paq
Insumos usados
Formula *
docenas por lote
XI. CONTROL DE CAMBIOS
Tabla 67. Control de cambios del proceso de empaque
Version | Fecha Cambio Seccién Responsable Aprobacién
1.0 s Emision inicial Todas Gerente Gerente
XII. ANEXOS
e Anexo 1: Registro de empaque
CONSUTEX
Caédigo:

CONSUTEX

Registro de empaque

PO-EMP-REG-004

I.  Datos generales de producciéon

Fecha:

Orden de Produccion N.°:

Modelo:

Talla(s):

Colores:

Cantidad recibida:

Tipo de empaque (caja/funda):

Especificaciones del cliente:

Responsable:
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I1. Empaque de docenas

Accion

Realizada (Si/No)

Observaciones

Prendas dobladas

Prendas empacadas

Empagque sellado

Etiqueta colocada (opcional)

III. Resumen de empaque

Total de docenas empacadas

Tipo de empaque

Fecha

Responsable

Prendas sobrantes:

Prendas devueltas a costura:

Observaciones:

e Anexo 2: Estudio de tiempos del proceso de empaque

Célculo de tiempo estandar del proceso de empaque

. . Tiempo Factor de Tiempo Tiempo
S Eacticatles Promelt)lio desempeiio Normall()TN) Sl esténdarp(TS)
1 EM1 9.28 1.22 11.32 0.20 13.59
2 EM2 20.39 1.22 24.88 0.20 29.86
3 EM3 9.73 1.22 11.87 0.20 14.24
4 EM4 12.61 1.22 15.39 0.20 18.47
5 EMS5 11.32 1.19 13.47 0.20 16.17
TOTAL 63.34 - 76.93 - | 932 |
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Codigo: PO-ALM-PRO-005
CONSUTEX
Version: 1.0
Manual de procedimientos Fecha de elaboracion: 05/11/2025
CONSUTEX
Almacenaje Fecha de revision: 05/11/2025
I. OBJETIVO

II.

I11.

IV.

V.

Garantizar el almacenamiento seguro, ordenado y controlado de las docenas
empacadas, utilizando costales impermeabilizados con funda industrial,
asegurando la correcta contabilizacion, registro y conservacion de las prendas
listas para despacho, incorporando practicas de economia circular que
reduzcan el uso de materiales nuevos y mejoren la gestion de residuos.
ALCANCE
Este proceso inicia cuando las docenas empacadas llegan desde el area de
empaque y finaliza cuando los costales sellados son ubicados en la zona de
despacho. Incluye la preparacion del costal, ingreso de docenas,
impermeabilizacion interna, conteo, registro, sellado y traslado del costal.
REFERENCIA NORMATIVA SUGERIDA
e SO 9001:2015 (control de producto final y despacho)
e ISO 14001:2015 (gestion de materiales, reutilizacion y manejo de
residuos)
RESPONSABLES
e Gerente: supervisa el correcto funcionamiento del proceso y aprueba
cambios operativos.
e Lider de Produccion: controla la recepcion, registro y organizacion de
costales llenos.
e Personal operativo: prepara costales, ingresa docenas, realiza el
conteo, impermeabiliza, registra y cose los costales para su despacho.
POLITICAS
e [a empresa dispone que cada costal debe ser revisado antes de
utilizarse, asegurando que est¢ limpio, en buenas condiciones y
reforzado con una funda industrial. Este compromiso garantiza la

correcta proteccion y conservacion del producto almacenado.
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La organizacion exige que ningun costal sea sellado sin antes registrar
de manera inmediata la cantidad de docenas almacenadas. Este control
asegura trazabilidad, orden y una gestion precisa del inventario.

La empresa se compromete a mantener el area de almacenaje
despejada, limpia y seca, garantizando condiciones adecuadas para la
conservacion de los productos y evitando riesgos de deterioro o
contaminacion.

Cada costal debe llevar una etiqueta con el lote, las tallas, las cantidades
y la fecha, como parte del compromiso de la empresa con el control y
la identificacion correcta del material. Esta practica facilita el
seguimiento y la organizacion del inventario.

La empresa promueve el uso eficiente de los costales, priorizando la
reutilizacion de aquellos que estén en buen estado. Este compromiso
contribuye a la reduccion de desperdicios y al uso responsable de los

recursos.

VI. DEFINICIONES

Tabla 68. Definiciones del proceso de almacenaje

Término Definicion
Costal Saco grande donde se almacenan varias docenas empacadas.
Zona de despacho Area donde se colocan los costales listos para entrega al cliente.
o Uso de una funda industrial dentro del costal para evitar
Impermeabilizacion
humedad.
Docena Grupo de 12 prendas empacadas listas para envio.

Registro de almacenaje | Anotacion de las docenas colocadas dentro de cada costal.

VII. CRITERIOS DE ECONOMIA CIRCULAR EMPLEADOS

Tabla 69. Criterios de economia circular del proceso de almacenaje

Criterio de
economia

circular

Actividad Responsable Justificacion Procedimiento

119




Implementar un Permite gestionar
Clasificacion de Separar costales rotos
sistema de Personal residuos
) costales y fundas ) ) ) para  reciclaje o
gestion de . operativo textiles/plasticos ) o
) no reutilizables disposicion segura.
residuos correctamente.
Reduce la compra | Revisar costales,
o Reutilizacion  de )
Optimizar el uso Personal de costales nuevos | previo al uso vy
costales en buen ) o .
de recursos operativo y minimiza | reutilizar los que estén
estado
residuos. en buen estado
Algunas  fundas | Separar fundas
Valorar los Reaprovechamien
Personal industriales limpias y
residuos como | to de  fundas )
o operativo pueden usarse | almacenarlas para
recursos limpias .
nuevamente. proximos lotes.
VIII. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 70. Descripcion de actividades del proceso de almacenaje

N° Actividad Responsable Descripcion Observacion/ Decision
Colocar una funda
e Verificar que el costal y la
Preparar industrial dentro del costal
funda estén en buen estado
1 costal o Operario para proteger los productos
e Promover reutilizaciéon de
contenedor de humedad, polvo vy
) fundas en buen estado
suciedad
Tomar las fundas/cajas
Cargar boxers )
) empacadas y colocarlas | Registrar uso de empaques
2 | empacados al Operario
dentro del costal o | reutilizables
costal
contenedor
e Registrar posibles faltantes
Contar los paquetes
Conteo y 0 sobrantes respecto al
introducidos en cada costal,
3 registro de Operario pedido
registrar la cantidad total y
paquetes ) ) e Digitalizacion reduce
referencia del pedido
consumo de papel
Cubrir la parte superior con
Cierre del lamina plastica y coser o | Preferir métodos de cierre que
4 Operario
costal sellar el costal para | permitan reusar el costal
asegurar el contenido
Traslado a e Dejar listos los costales para
) Transportar los costales a la
5 zona de Operario su despacho o reordenar si
zona de despacho,
despacho hay riesgo de confusion
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organizandolos segun

pedido y cliente

Verificar orden y

sefializacion de los costales

IX. DIAGRAMA DE FLUJO

Recepcion de productos
empacados

Preparar el costal o
contenedor

¢(El costal esta Pr.
] reparar un nuevo
apto para el NO costal
almacenaje?

Contar y verificar
cantidades de docenas

Guardar docenas dentro del
costal

Registrar los datos y Registro de
novedades almacenaje

Coser el costal

Transporar a la zona de

despacho

Figura 23. Diagrama de flujo del proceso de almacenaje

X. INDICADORES DE DESEMPENO

Tabla 71. Indicador del proceso de almacenaje

Indicador Descripcién Frecuencia Umda.d de Meta
medida
Mide si la cantidad total de docenas
Exactitud del | empacadas dentro de uno o varios Por lote o
pedido costales coincide exactamente con la . % 100%
almacenado cantidad solicitada por el cliente en su por pedido
pedido. Permite verificar que el pedido
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estd completo antes de enviarlo a

despacho.
Herramienta Registro de almacenaje, Orden del cliente
de control
Docenas empacadas
Formula 100

*
Docenas solicitadas por el cliente

XI. CONTROL DE CAMBIOS

Tabla 72. Control de cambios del proceso de almacenaje

Version | Fecha Cambio Seccién Responsable Aprobacién
1.0 s Emision inicial Todas Gerente Gerente
XII. ANEXOS
e Anexo 1: Registro de almacenaje
CONSUTEX
Cédigo:

Registro de almacenaje

CONSUTEX PO-ALM-REG-005
1. Datos del costal
Fecha:

Numero de Costales usados:

Costal 1
Apto No apto
Estado del Costal:
Costal 2
Apto No apto
Costal 1
Si No
Funda Industrial Colocada:
Costal 2
Si No
Responsable:
IL. Cantidad ingresadas
Docenas ingresadas Costal N° Talla Observaciones
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I11.

Conteo final

Total de docenas:

Cantidad por Costal: Costal 1: Costal 2: Costal 3:
Costal cerrado: Si No
Responsable:
e Anexo 2: Estudio de tiempos
Calculo de tiempo estandar del proceso de empaque
. . Tiempo | Factor de | Tiempo Normal Tiempo
o
D Eetiidaces Promedio | desempeiio (TN) By estandar (TS)
1 AL1 18.14 1.19 21.59 0.18 25.47
2 AL2 167.43 1.19 199.25 0.18 235.11
3 AL3 99.42 1.19 118.31 0.18 139.61
4 AL4 47.22 1.13 53.36 0.23 65.63
TOTAL 332.21 - 392.50 - | 46582 |
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

La estandarizacion de los procesos productivos de CONSUTEX permitio
estructurar, documentar y organizar todas las actividades operativas de la
empresa desde la recepcion de materia prima hasta el almacenamiento del
producto terminado. El manual incorpora criterios de economia circular en
cada proceso, integrando practicas para optimizar el uso de recursos, reducir

desperdicios y valorizar materiales aprovechables.

El andlisis evidencio que el proceso productivo del boxer MINBOLL presenta
un cuello de botella en el area de costura, con un tiempo estandar de 187,48
segundos por unidad, lo cual determina una capacidad productiva de 154
unidades diarias. Ademds, se identificaron desperdicios generados
principalmente por la ausencia de control del corte tercerizado, fallas de
alineacion durante la costura, pruebas de puntada y defectos encontrados en el
proceso de pulido y revision. Estos hallazgos permitieron comprender las
causas de los desperdicios y fueron la base para implementar mejoras

orientadas a optimizar la eficiencia operativa.

Mediante la observacion directa y el analisis de cada etapa productiva se
identificaron criterios de economia circular como: preservacion del capital
natural, optimizacion del uso de recursos, valorizacion de residuos e
implementacion de sistemas de gestion de residuos. Estos criterios fueron
aplicables a todos los procesos de la empresa. La incorporacion de estos
lineamientos permitid proponer acciones concretas para reducir mermas,

reutilizar retazos y mejorar el control de insumos.

Se elabor6 un manual de procedimientos que detalla objetivos, politicas,
responsables, actividades, diagramas de flujo, indicadores de desempefio y
documentos de control para cada proceso productivo. Este documento integra
los criterios de economia circular seleccionados, también constituye una

herramienta clave para mejorar la eficiencia operativa, reducir desperdicios,
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asegurar la calidad del producto y fortalecer la cultura organizacional orientada

a la sostenibilidad.

4.2 Recomendaciones

Implementar capacitaciones para el personal sobre la correcta aplicacion del
manual de procedimientos y los principios de economia circular, garantizando
que la estandarizacion se mantenga en el tiempo y se convierta en una practica

institucionalizada dentro de CONSUTEX.

Establecer controles mds estrictos para la recepcion del corte tercerizado,
incluyendo registros de cantidades, fichas de no conformidades y verificacion
sistematica de la calidad del corte. Ademas, redistribuir cargas de trabajo en
funcién del cuello de botella identificado, evaluando ajustes en tiempos,

personal o equipos, esto con el fin de optimizar la capacidad productiva.

Implementar de forma progresiva los criterios de economia circular
identificados, priorizando la optimizacion del uso de insumos, la reutilizacién

de retazos aprovechables y la separacion adecuada de residuos.

Socializar el manual de procedimientos con todo el personal operativo y
administrativo, asegurando su correcta comprension y aplicaciéon. Ademas,
realizar revisiones semestrales del manual para actualizar procesos,

indicadores y politicas segun las necesidades productivas de la empresa.
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ANEXOS

Anexo A. Hoja de pedido enviada por el cliente

En la Figura A1 se muestra la hoja de pedido enviada por el cliente

Figura Al. Hoja de pedido enviada por el cliente
Anexo B. Registros de la empresa a mano

En la figura B1 se muestra los registros de la empresa escritos a mano

Figura B1. Registros de la empresa a mano

130



Anexo C. Registros manuales de insumos

En la figura C1 se muestra los registros manuales de los insumos

Figura C1. Registros manuales de insumos
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