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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Textil Buenafio de la ciudad de Ambato se ha caracterizado por la
produccion y comercializacion de toallas y telas, se ha mantenido en el mercado por
aproximadamente 14 afos, tiempo en el cual ha logrado que sus productos sean
comercializados a nivel nacional con excelentes resultados, Por tal motivo, la presente
investigacion se ha enfocado en el estudio de los procesos de produccion de la
organizacion, exclusivamente en el area productiva de la misma, con el fin de establecer
procedimientos adecuados para los procesos productivos y asi poder optimizar de una
manera eficiente las materias primas las cuales se desperdician desconsideradamente y
con esto lograr que el producto final sea de calidad. Los datos obtenidos por la
investigacion de campo aplicada a los empleados de la empresa, revelan que es
importante imponer mayores y mejores operaciones en los procesos productivos donde
se presentan los problemas que ocasionan que la empresa no optimice los recursos
materiales, no sea competitiva en relacion a sus similares y no alcance sus metas
propuestas. En consecuencia la propuesta resultante surgié de la necesidad de identificar
y solucionar estas dificultades, para lo cual se debe implementar un modelo de
mejoramiento continuo en el departamento de produccion en el que se detallan todas las

actividades que se aplicara en la empresa, con el objeto de evitar desperdicios.

PALABRAS CLAVES:

Produccién
Comercializacion
Procesos
Materias primas
Modelo

Mejoramiento continto
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion se fundamenta en los procesos de produccién y su
efecto en el desperdicio de materias primas en la empresa Textil Buenario, enfocado a
observar las necesidades de la empresa, de contar con un modelo de mejoramiento
continuo que sirva para la ejecucion de tareas establecidas, dirigida hacia el alcance de
los objetivos que se han planteado, a traves de la correspondiente secuencia de

actividades.

En la presente investigacion se detalla el contenido de los capitulos de la siguiente

manera:

En el CAPITULO | se da a conocer la informacion referente al problema que se
investigard, los hechos que generaron la problematica, la delimitacion del objeto de

investigacion, la justificacion y los objetivos a alcanzar.

En el CAPITULO Il describimos trabajos similares al tema, la fundamentacion

filosdfica y legal, la explicacion de las variables y el planteamiento de la hipotesis.

En el CAPITULO III tenemos la modalidad y tipo de la investigacion, la poblacion, la

operacionalizacion de variables, el plan de recoleccién y procesamiento de informacion.

En el CAPITULO IV se hace referencia al analisis e interpretacién de los datos
obtenidos. Y la verificacion de la hipdtesis.

En el CAPITULO V se realiza las conclusiones y recomendaciones del trabajo

realizado.

En el CAPITULO VI se plantea la propuesta, los antecedentes, la justificacién, los
objetivos, la fundamentacion, la metodologia, la administracién y prevision de la

evaluacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1.-Tema

“Los procesos de produccion y su efecto en el desperdicio de materias primas en la

empresa TEXTIL BUENANO.”

1.2.- Planteamiento del problema

1.2.1.-Contextualizacion

La industria textil se constituye en el ECUADOR como uno de los espacios de empleo
directo de mayor repunte. Llegando a estar en los primeros lugares de sectores que mas
mano de obra emplean, luego del sector de alimentos.

Segun estimaciones hechas por la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador —
AITE, alrededor de 25.000 personas laboran directamente en empresas textiles, y mas
de 100.000 lo hacen indirectamente. Considerando y controlando el uso, utilizacion,
optimizacion, rendimiento de los principales procesos de produccion de manufactura

para obtener productos de primera linea dentro del area textil.



Con ello se tendra un preciso conocimiento y seguimiento de los niveles de eficiencia y
productividad, que permitird a las empresas cumplir con las siguientes caracteristicas
fundamentales: Satisfaccion del cliente, mayor productividad, mejor calidad, menor

precio, cantidad necesaria y entrega oportuna.

El proceso de produccion esta considerado como un conjunto de operaciones que sirven
para transformar a la materia prima en un bien o servicio. El objetivo principal de un
proceso industrial es optimizar sus recursos con el propdésito de disminuir el desperdicio

de las materias primas dentro de una empresa.

El sector industrial del pais se caracteriza por la aplicacion de los procesos de
produccion con el fin de fabricar bienes a gran escala con pequefios margenes de error,
haciendo que las organizaciones no incurran en el desperdicio de materias primas en la

elaboracion de sus productos.

Pero las organizaciones no ponen interés en mejorar las formas de fabricar sus
productos, no toman en cuenta que es una excelente herramienta para mejorar la
produccion, optimizando sus procesos y materia prima. También permite que todos sus
colaboradores participen de mejor manera dentro de su puesto de trabajo en la

organizacion.

La Provincia de Tungurahua ha tenido un gran crecimiento industrial y empresarial
pero no se ha dado la importancia que tienen los procesos de produccion dentro del
sistema productivo, lo cual da como resultado el desperdicio de las materias primas, las
mismas que son empleadas para la elaboracion de sus productos y por ende se dard la
pérdida de sus bienes y una baja rentabilidad mostrando pérdidas al final de su cuadro
de resultados, perdiendo asi participacion en el mercado, esto implica la ausencia de sus
productos en el mismo, recurriendo invariablemente a la reduccion de sus precios de
forma equivocada, sin proyeccion estratégica, carente de métodos y sistemas, que
muchas veces no produce los resultados esperados en el corto plazo, y nunca logra

objetivos ni en el mediano ni en el largo plazo.



Por lo que es necesario tener un estricto control y mejoramiento en los procesos de la
produccion para llegar a ser competentes con las demas industrias. El proceso de
produccion se posesiona como una herramienta fundamental dentro de las empresas
para lograr como resultado la obtencién de productos, para ello, se requiere un sistema
concatenado de planes que vinculen los distintos niveles jerarquicos y asi poder

satisfacer la demanda de productos que tiene una empresa textil.

En la empresa textil Buenafio la estandarizacién de los procesos, la utilizacion de
materias primas de calidad y un excelente recurso humano han contribuido al
crecimiento constante de nuestra empresa, haciendo que cada dia sumemos clientes

satisfechos.

Las personas estan presentes en cada una de las facetas de nuestra empresa. El
planteamiento, las funciones y el resultado dependen fundamentalmente de la

disposicion y trabajo que realicen los empleados.

En esta empresa los procesos relacionados a la fabricacion no son planificados
previamente. Los procesos de produccion empleados no estan siendo inspeccionados
adecuadamente para la elaboracién de los productos, por lo que, se da el desperdicio de
las materias primas. Ademas los procedimientos en la fabricacion estan careciendo de
un estricto control y mejoramiento que demuestre desde el inicio de la produccién hasta
la verificacién del producto final. Asi mismo el descuido de los empleados dentro de la
organizacion, conlleva a tener una comunicacion ineficiente y como resultado se obtiene
residuos de las materias primas las cuales son inutilizadas dentro del proceso

productivo.



1.2.2.-Analisis critico

Grafico 1: Arbol de Problemas

Produccién defectuosa Descoordinacién en el Desperdicio de la
proceso productivo materia prima

Los Inadecuados procesos de produccién afectan al

imas en la empresa textil Buenafio.

Procesos de Descuidos de los Control deficiente
Produccidn empleados en la produccién
inadecuados

Elaborado por: Diego Buenafio

El origen que se muestra en la investigacion son los procesos de produccion, ya que los
mismos no tienen un diagrama de procesos para fabricar sus productos. También existe
desperdicio de recursos materiales debido a la desatencién que tienen cada uno de los
trabajadores en el sistema de actividades.

Tambien el alto volumen de la produccion incide en no tener en cuenta la perdida de
materiales del producto y su retraso en la fabricacion, las mismas que incrementarian la

utilidad de la organizacion.

El poco interés en la planificacion provoca que la empresa incumpla varios pasos en el
proceso de la produccion.

Esto se da porque los empresarios tienen la idea que es un costo mas para la entidad
pero siendo visto desde otro punto diferente se beneficiarian econdmicamente

aumentando la rentabilidad de la misma.



1.2.3.-Prognosis

La Empresa TEXTIL BUENANO al no resolver el problema se vera afectado
notablemente, sus productos seguiran desechando desperdicios por la carencia de
mejoramiento en la fabricacion y estaran sujetos a un reproceso, y por ende se dard una

elevacion en sus costos.

Ademas esto conllevaria a una disminucion total de la rentabilidad y perdida del
producto, provocando cada vez mayor descenso y obligdndolos a desaparecer, se pondra
en riesgo el desarrollo de la organizacion, lo cual perturbaria de manera directa a los

propietarios y de igual forma se podran dar despidos a los empleados.

1.2.4.-Formulacion del problema

¢Cbémo los inadecuados procesos de produccion influyen en el desperdicio de materias
primas de la empresa Textil Buenafio de la ciudad de Ambato?

1.2.5.-Preguntas Directrices

-¢Como estan definidos los procesos de produccion en la empresa Textil Buenafio?
-¢De qué manera se esta utilizando las materias primas en la empresa?
-¢Qué herramienta de produccion permitird a los procesos productivos optimizar las

materias primas en la empresa Textil Buenafio?
1.2.6.-Delimitacion del objeto de investigacion
1.-De Contenido: Administracion

2.-Campo: Produccion

3.-Aspecto: Materias Primas



4.-Espacial: Empresa Textil Buenafio. Ubicada en la ZONA INDUSTRIAL DE
AMBATO vy su almacén principal en el barrio San Antonio del Canton Ambato en las

Calles Shiris y QuizQuiz.

TEMPORAL: Abril — Diciembre del 2012

1.3.-Justificacién

El proyecto a investigarse es factible realizarlo porque en la actualidad existen recursos
disponibles que nos ayudara a obtener informacion para que el mismo sea desarrollado

y aplicado correctamente en una organizacion.

La indagacion que se propone se justifica por el impacto que ésta representa debido a
los beneficios econdmicos que se van alcanzar mediante una guia para mejorar los
procesos de produccion. Ademas aumentara el volumen de ventas y la satisfaccion en

cada uno de los clientes.

La elaboracion de esta investigacion serd de mucha ayuda, los resultados positivos que
se daran en la entidad asi como en aquellas empresas que se encuentran con los mismos
inconvenientes serdn de gran beneficio porque podran cumplir las expectativas y

exigencias de cada uno de los consumidores.

Es importante en la actualidad reconocer que la implantacién de mejoramiento continuo
permite perfeccionar los procedimientos con el proposito de llegar a optimizar los

recursos de la empresa, tener prestigio frente a la competencia y conservar al cliente.

Resulta también importante que la optimizacion de las materias primas permitira
identificar a la empresa de los deméas y en donde sus miembros participen de una

manera oportuna y adecuada.



1.4.-Objetivos

1.4.1.-Objetivo General

Determinar un modelo de mejoramiento continuo en los procesos de produccion para la
optimizacion de las materias primas de la empresa textil Buenafio de la ciudad de
Ambato.

1.4.2.-Objetivos Especificos

- Identificar los procesos de produccion que utiliza la empresa textil Buenafio.

- Analizar la utilizacion de las materias primas para la obtencion de los productos que

elabora la empresa textil Buenafio.

- Proponer un modelo de mejoramiento continuo que permita optimizar las materias

primas en la empresa textil Buenario de la ciudad de Ambato.



CAPITULO II
MARCO TEORICO

2.1.-Antecedentes investigativos

En Textil Buenafo., no se han realizado estudios previos relacionados al tema. Es por

€s0 que, nos basaremos en las siguientes tesis:

Victoria Alexandra Medina Jinés (2011), en su tema “El Proceso de Produccion y su
incidencia en la Calidad del producto de la empresa BOMERONE JEANS del Cant6n
Pelileo™

Llegando a la conclusion que al aplicar el proceso de produccion la empresa se podra
garantizar un control total en todas y cada una de las etapas de la fabricacion, la cual es
la que més lo necesita ya que con la aplicacion de las mismas, implicaria mas
responsabilidad tanto del &area administrativa como de la operativa para que la
produccion total sea de gran aceptacion para todos. Por lo tanto se estableceran tiempos
exactos para la recepcion, elaboracion y entrega de pedidos, para de esta forma cumplir

a cabalidad cada requerimiento de los clientes.



Mery Liliana Andrade Garcia (2011), en su tema “Los Procesos de Produccion 'y Su

’

incidencia en las ventas de la Empresa Maquinarias Espin de la ciudad de Ambato.’

Se llegod a la conclusion de que la empresa no esta cumpliendo con el tiempo de entrega
de un producto, debido a que en algun proceso de produccion existe retraso. Por lo tanto
se plantea cumplir y hacer cumplir los horarios establecidos de trabajo, y tener mayor
control en el area de produccidn para que no exista retraso en la entrega de los pedidos a

los clientes.

Alexandra Edith Guerron Camino (2011), con su tema “Las técnicas de control de
calidad y su incidencia en los recursos materiales en la empresa Centro de Impresion y
Serigrafia Digital Tirado “CEIMSET” de la ciudad de Ambato.

Se puede concluir que para evitar a la empresa pérdida de recursos materiales, se debe
disponer de un plan preventivo de mantenimiento en la maquinaria de la organizacién
ya que la misma se centra en la elaboracién total de los pedidos de sus clientes sin tomar
en cuenta el monto que se desperdicia, es decir se fija en las operaciones y el personal
en su mayoria desconoce lo que son las técnicas de control de la calidad.

De tal modo se debe implantar planes preventivos de mantenimiento, stock de
repuestos, capacitacion al personal de la organizacion originando acciones previas
inmediatas, con el fin de incrementar el rendimiento a los mismos; proponerles un
modelo de flujograma de procesos para que haya una coordinacién efectiva entre todo el

personal.

Raul Francisco Villalba Miranda, Mdnica Del Rocié Hidalgo Guerra (1998), con su
tema “La Aplicacion de nuevas técnicas permitira optimizar los Recursos para mejorar

’

la produccion en Calzado Hidalgo.’

Se pudo concluir que los productos que actualmente produce sobre todo el calzado de

Seguridad Industrial tiene una gran aceptacion en el mercado local y regional, pero sus
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volimenes de produccion son minimos lo que impide atender oportunamente la
demanda, sobre todo cuando los pedidos son urgentes.

De tal manera que al tener una buena aceptacién en el mercado especialmente del
calzado de Seguridad Industrial no debe descuidarse, la innovacion de modelos y
calidad del producto, debe ser permanente para que la competencia no llegue a

posesionarse del mercado.

Finalmente se debe aplicar técnicas y herramientas de las cuales hemos hablado en esta
tesis con lo cual demostramos que optimizando los recursos que actualmente posee
mejoraremos la produccion de calzado Hidalgo, es decir obtendremos mayor eficiencia

de los mismos por lo que queda aprobado nuestra hipétesis.

2.2.-Fundamentacion filosofica

La vigente investigacion se enfoca dentro del paradigma critico-propositivo; en razén de
que se esta estudiando una verdadera problematica existente en el medio, que luego de
analizar se llegara a plantear una propuesta de solucion y se fundamenta en lo siguiente:
Fundamentacion Ontoldgica.

Se fundamenta en esta porque ha llevado a reconocer las necesidades de tener un
enfoque global en lugar de un local, pues solo de esta manera se garantiza la
competitividad y la supervivencia de las empresas.

Fundamentacién Epistemologica.

El presente trabajo investigativo nos permitird tomar conciencia sobre la importancia de

la gestion administrativa, porque nos ayudara a conocer y analizar el problema a través

de la ciencia.
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Fundamentacion Axioldgica.

Se basa en este punto porque representa uno de los instrumentos fundamentales del
trabajo investigativo que son los empleados para observar e investigar de manera que se

pueda lograr mejores resultados en beneficio del desarrollo de la investigacion.

Fundamentacién Metodoldgica.

Permitira proponer soluciones a través del conocimiento y haciendo una comparacion

de diversos puntos de vista, aunque la realidad se encuentre en constante cambio.

2.3.-Fundamentacion legal

Para desarrollar la presente investigacion nos basaremos en las siguientes normas:

De acuerdo a las leyes de la Constitucion Politica del Ecuador en el Registro oficial
namero 449.
Capitulo sexto
Trabajo y Produccion

Secciéon Primera

Formas de organizacion de la produccion y su gestion

Art. 319.- Se reconocen diversas formas de organizacion de la produccion en la
economia, entre otras las comunitarias, cooperativas, empresariales publicas o

privadas, asociativas, familiares, domésticas, autdbnomas y mixtas.

El Estado promovera las formas de produccion que aseguren el buen vivir de la
poblacion y desincentivara aquellas que atenten contra sus derechos o los de la
naturaleza; alentard la produccion que satisfaga la demanda interna y garantice

una activa participacion del Ecuador en el contexto internacional.
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Art. 320.- En las diversas formas de organizacion de los procesos de produccion

se estimulara una gestion participativa, transparente y eficiente.

La produccion, en cualquiera de sus formas, se sujetara a principios y normas de
calidad, sostenibilidad, productividad sistémica, valoracion del trabajo vy

eficiencia econdmica y social.

En lo que a la materia prima se refiere nos basaremos en lo siguiente:

Seccidn novena

Personas usuarias y consumidoras

Art. 52.- Las personas tienen derecho a disponer de bienes y servicios de 6ptima calidad
y a elegirlos con libertad, asi como a una informacion precisa y no engafiosa sobre su
contenido y caracteristicas.

La ley establecerd los mecanismos de control de calidad y los procedimientos de
defensa de las consumidoras y consumidores; y las sanciones por vulneracion de estos
derechos, la reparacion en indemnizacion por deficiencias, dafios 0 mala calidad de
bienes y servicios, y por la interrupcién de los servicios publicos que no fuera

ocasionada por caso fortuito o fuerza mayor.
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2.4.-Categorias fundamentales

2.4.1.-Categorizacion de la Variable Independiente

Graéfico 2: Categorizacion de la Variable Independiente
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Elaborado por: Diego Buenafio
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2.4.2.-Categorizacion de la Variable Dependiente

Grafico 3: Categorizacion de la Variable Dependiente
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Elaborado por: Diego Buenafio
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2.4.3.-Marco conceptual de la variable independiente

LOS PROCESOS DE PRODUCCION

Planificacion Industrial

Aporta la funcién especifica de estudio y determinacion del proceso de producciény los
métodos de trabajo, juntamente con la decisiéon tecnoldgica relativa a maquinarias,

instalaciones, equipos y herramientas.

Por consiguiente, la Planificacion Industrial permite establecer el proceso de produccién
y todos los requerimientos necesarios para llevar a cabo la fabricacion del producto
final. Oscar Martin (2004: pag. 127)

La Planificacion Industrial es la funcion de la direccion de la empresa que sistematiza
por anticipado los factores de mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo, para

realizar la fabricacion que este determinada por anticipado, con relacion:

e Utilidades que deseen lograr.
¢ Demanda del mercado.
e Capacidad y facilidades de la planta.

e Puestos laborales que se crean.

Es la actividad de decidir acerca de los medios que la empresa industrial necesitara para
sus futuras operaciones manufactureras y para distribuir esos medios de tal suerte que se
fabrique el producto deseado en las cantidades, al menor costo posible. Héctor Soza
(2005: péag. 360)

La planificacion Industrial comprende la fijacion de los objetivos a alcanzar y las
actividades a realizar en la funcién de produccion. Es decir, el establecimiento de las

actividades a desarrollar para obtener un volumen de produccién que permita atender a
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la demanda estimada, cumpliendo los objetivos o prioridades competitivas (coste,
calidad, flexibilidad, plazo de entrega y servicio al cliente).
(http://adminoperaciones.blogspot.com/2009/01/planificacion-de-la-produccion-

parte-i.html.)

La Administracién de la Produccién es decidir como fabricar los productos, como
seleccionar los recursos humanos, equipo, servicios, materiales, flujos de trabajo y

métodos que transformaran los insumos en productos.

En otras palabras la Administracion de la Produccion permite identificar los recursos
que intervendran en el proceso de elaboracion de un producto. Richard B. Chase
(2006: pag. 121).

Administracién de la Produccién.

Es la direccion del proceso de transformacion, que convierte los insumos de trabajo,
capital y materiales en los productos finales de bienes. El trabajo del gerente de
operaciones consiste en dirigir el proceso de convertir insumos en los productos
deseados. Adam Everett (2005: pag. 18).

Administracién de la Produccion.

Es la administracion de los recursos productivos de la organizaciéon. Esta area se
encarga de la planificacién, organizacion, direccion, control y mejora de los sistemas
que producen bienes y servicios. La Administracion de las Produccion es un area de
estudio o subciencia de la Administracion.

(http://es.wikipedia.org/wiki/Administraci%C3%B3n_de_la_producci%C3%B3n)

Procesos de Produccion.

Tienen por finalidad la transformacion de determinados elementos para obtener
productos terminados, que se transfiere a los clientes o individuos proporcionando

ingresos al ser vendidos. Richard B. Chase (2006: pag. 122).
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Procesos de Produccion.

Es la transformacion dirigida en la cual se busca la optimizacion de los recursos

necesarios para la obtencion de bienes y servicios.

Sin embargo, los procesos de produccién convierten las materias primas en productos

finales, que satisfagan las necesidades del cliente. Luis Bravo (2004: pag. 9-11).

Procesos de Produccion.

Son sistemas de acciones que se encuentran interrelacionadas de forma dinamica y que
se orientan a la transformacion de ciertos elementos. De esta manera, los elementos de
entrada (conocidos como factores) pasan a ser elementos de salida (productos), tras un

proceso en el que se incrementa su valor.

Cabe destacar que los factores son los bienes que se utilizan con fines productivos (las
materias primas). Los productos, en cambio, estan destinados a la venta al consumidor o

mayorista. (http://definicion.de/proceso-de-produccion/).

Grafico 4: Proceso de Produccion
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Elaborado por: Diego Buenafio
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Procesos de Produccion.

Es una rama muy amplia, pues lo mismo se usan para realizar trabajos manuales, para
operaciones en donde se utilizan sistemas de hombres y maquinas, que para
operaciones completamente automaticas, en donde la mano de obra solamente se utiliza

de una manera indirecta o para vigilar el buen funcionamiento del equipo.

Algunos procesos 0 métodos de produccion tienen una gran base técnica. Un alto
porcentaje de la actividad productiva, todavia se realiza mediante labores manuales o
con ayuda de herramientas. Buffa. (1991: pag. 221).

Elementos de un sistema de produccion:

1. Insumos: varian segun el producto final: materia prima, recursos humanos,

maquinaria, informacion, procedimiento, servicios, capital, otros insumos.

2. Sistema: proceso de transformacion, control de insumos y tecnologia del proceso.

3. Resultado: bienes

Los bienes pueden ser:

- Generales: Articulos que brindan utilidad o satisface una necesidad.

- Produccion: Elaboracién de un objeto fisico por medio del uso y participacion del

recurso humano-maquinaria-insumos y materiales.

Los procesos son de:

- Fabricacion.- proceso de transformacion de materias primas naturales o artificiales

mediante el uso de recurso humano, maquinaria y materiales en la elaboracion en si.
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- Produccion.
Proceso de transformacién dirigido en el cual se busca la optimizacion de los recursos

necesarios para la obtencion de bienes.

El sistema industrial es el ideal para el analisis de las areas de decision, proceso,
capacidad, inventario, recurso humano y calidad que pueden determinar el éxito o

fracaso de cualquier sistema.

Los factores a tomar en cuenta para el disefio del producto son mdltiples, gustos del
consumidor, materiales, proceso, maquinaria, ambiente de trabajo, por lo que debe

existir excelente coordinacion entre las areas que intervienen en el disefio.

Las estrategias para el disefio son:

- Vision de mercados.
- Vision tecnoldgica (maquinaria, equipos, herramientas, tecnologias, recursos).

- Vision funcional.

El sistema industrial o manufacturero es el ideal para el analisis de las areas de decision,
proceso, capacidad, inventario, recurso humano y calidad que pueden determinar el

éxito o fracaso de cualquier sistema operativo. Luis Bravo (2004: pag. 10-11)

Optimizacion.

La optimizacion utilizada en sentido estricto se refiere simultineamente a la

optimizacion de la media y a la reduccion de la variacion.
Ambos objetivos son importantes, no importa cuan bien ajustada esté la media si la

variacion es excesiva, y analogamente no importa cuan reducida esté la variacion si la

media esta desajustada. Pau Figuera (2006: pag. 31).
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Transformacion de Elementos.

Son aquellas en que los materiales que intervienen en un proceso presentan cambios en
su constitucion.

Las transformaciones o cambios se denominan reacciones, donde por una distribucion
se transforman en algun producto final.
(http://es.answers.yahoo.com/question/index?qid=20081103141346 AAeTREU)
Tipos de procesos de produccion.

- Produccién por productos

Se obtienen articulos definidos unidad a unidad. Puede implantarse su proceso

productivo en modalidad funcional o en modalidad lineal o cadena.

- Produccion Continua

El producto va pasando por una serie de operaciones distintas de forma continua, sin
apenas parar en el proceso de produccion. Requiere alta automatizacion y esta en
funcionamiento las 24 horas del dia.

- Produccion por proceso

El producto no se diferencia individualmente, sino que fluye sin solucién de

continuidad. Luis Cuatrecasas (2000: pag. 86-87).
Elementos de un proceso de produccion.
-Determinacion y definicion del producto.

-Establecer las formas de producir, selecciéon y adquisicion de medios productivos

necesarios para fabricar en productos (maquinaria, instalaciones, equipos)
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-Obtencion de materias primas, insumos y componentes para la elaboracion
-Incorporacién de los recursos humanos para efectuar la actividad de la produccion
-Entregar los productos a los clientes. Martin Adler (2004: pag. 130)

Recursos.

La base de recursos de una empresa comprenden los recursos fisicos (planta y equipos),
recursos financieros, reputacién, tecnologia patentada, personal y sus aptitudes, que
incluye la capacidad gerencial. Es probable que las diferencias entre los recursos
internos de empresas competidoras influyan en su eleccion de tecnologias de
produccion. Fernando Alessio (2002: pag. 179).

Un sistema de produccidn contiene:

- Principios basicos de manufactura.

- Métodos universales.

- Modelos de produccién flexibles que se ajusten a cualquier sistema para que los bienes
resultantes, se produzcan de acuerdo a las especificaciones y cantidades que demandan
los mercados.

El impacto de los altos costos de produccion es una variable importante al disefiar un
producto, por esto el proceso de produccién debe ir paralelo a la tecnologia existente.

El disefio del proceso determina en primera instancia:

El minimo costo posible, materiales a utilizar, especificaciones de los materiales,
caracteristicas técnicas, tipo de proceso, método a seguir, tecnologia, maquinaria,

recursos humanos.

Un proceso de produccidn contiene:
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- Disefio del producto.

- Proceso de produccion (disefio del proceso, tecnologias).
- Disefio del método (estudio de tiempos).

Naturaleza de la produccion.

1. Cambio de forma: elaboracion o fabricacion

2. Cambio de caracteristicas: tratamiento

3. Adicion de piezas: montaje o0 ensamble

Lee Krajewshi (2008: pag. 12-27).

Trabajo por realizar.

Las instrucciones que le indican el trabajo por realizar deberan definir:

-Las cualificaciones para la persona que lleve a cabo las instrucciones, si es que requiere

alguna cualificacion especial.

-Los preparativos necesarios para disponer el producto para el proceso.

-Los preparativos necesarios para poner a punto cualquier equipo.

-Los pasos que se daran para procesar el producto.

Capacidad del Proceso.

Un proceso es una secuencia de actividades que aportan un valor afiadido (materiales,
equipos, mano de obra) con el objetivo de conseguir un resultado determinado
(producto). Un sistema de aseguramiento de la calidad verifica los procesos de

produccion para comprobar que son capaces de producir de acuerdo con las

especificaciones establecidas del producto. La capacidad de un proceso tiene como
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objetivo analizar hasta qué punto pueden resultar conformes (cumplir con las
especificaciones de calidad establecidas) los articulos producidos mediante el mismo.

Pueden darse de distintas formas:

- En servicio al cliente
- En procesos administrativos

- En fabricacion.

En tal virtud, la capacidad de proceso realiza un control de los procesos de produccion,

de los materiales empleados y de la satisfaccion que brindan.

Control de la Produccion.

Un sistema de calidad implica el control de ésta durante todo el ciclo productivo. La
produccion de algunos productos se puede controlar, sencillamente, por inspeccion al
final del proceso productivo.

En otros casos, se tendran que vigilar ciertos parametros del proceso para asegurar que

se obtienen productos conformes.

Observando la variabilidad de ciertos parametros mediante graficos de control, pueden

determinarse si el proceso esta bajo control de los limites especificados.

Tendra que definirse en la especificacion del proceso los parametros que hay que
observar y registrar, asi como los limites dentro de los que el proceso debe ser

controlado.

Una fuente de problemas en la produccion son los cambios y modificaciones, por ello
deben existir unos criterios concretos de actuacion en el caso de modificaciones de los
procesos, sea por cambio de maquinas o incluso por traslados fisicos de la lineas de
fabricacion. Carlos Bello (2004: pag. 47-50).
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2.4.4.-Marco conceptual de la variable dependiente

MATERIA PRIMA

Planeamiento de Requerimientos.

Significa que el fabricante debe anticipar la demanda futura de su producto y sobre esta

base suministrar la capacidad de produccidn que sera necesaria.

Esto es lo que se llama planeacion de requerimientos. Esta actividad requiere el
prondstico de ventas futuras de un determinado producto, la transformacion de este
prondstico en la demanda que produce de los distintos medios de produccion y los

arreglos para obtener estos medios.

El director de produccion generalmente no es responsable de la preparacion del
pronostico de ventas. Sin embargo tener algin conocimiento de la prediccion de ventas
contribuye a un mejor entendimiento de los otros aspectos de la planeacion de
requerimientos. Por esta razon, consideramos los fundamentos de los métodos mas

importantes del pronostico de ventas. Raymond R. M. (2003: pag. 11).

Planeacion de Requerimientos.

Es esencial si queremos conseguir resultados aceptables. La planeacion de
requerimientos notifica que todos los materiales estén disponibles para los pedidos

especificos consignando en las hojas de operacion y de ruta.

Si los requerimientos no se hallan en existencias, el departamento de compras procura

adquirirlos en el mercado al mejor precio posible.

Cuando llegan los materiales procedentes del proveedor son guardados en el
departamento de almacenes hasta que llegan las peticiones permitentes del control de

produccion.
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Entonces se envian por intermedio del departamento de circulacion de materiales al

lugar de trabajo apropiado. William V. (2002: pag. 72-73).
Planeamiento de Requerimientos.

Es el sistema de planeacion de compras y manufactura mas utilizado en la actualidad.
Lo mas probable es que su empresa lo utilice para generar sus érdenes de compras o sus

ordenes de trabajo.

Posiblemente sus proveedores lo utilizan para planear la fabricacion de sus pedidos.
Incluso hasta sus clientes generen las 6rdenes de compras que usted recibe por medio
del planeamiento de requerimientos.

(http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/mrpnociones/).
Planeacion de Requerimientos.

Crea programas que identifican a las partes y los materiales especificos requeridos para
producir articulos finales, las cantidades exactas necesarias y las fechas en que los
pedidos de esos materiales se deben expedir y recibir o completar dentro del ciclo de
produccidn. Richard B. (2006: pag. 631).

Componentes de Fabricacion.

Son suministros y aprovisionamientos algo mas amplios, que incluyen como minimo de
adquisicion, la recepcion y el almacenaje.

En algunas organizaciones estos términos pueden también comprender cuestiones de
trafico, asi como de inspeccion de entrada y de repercusion. Por lo tanto, los
aprovisionamientos constituyen una de las funciones comunes bésicas de la

organizacion. Plaza J. (1990: pag. 42-43).

Componentes de Fabricacion.

Es una lista de elementos que entran a formar parte de una fabricacion de una unidad de

producto, su descripcion, y la cantidad necesaria de cada uno de ellos. Puede parecer
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sencillo determinar que constituye cada producto, pero en la practica puede resultar méas
dificil, para realizar este proceso hay que definir los productos fabricados mediante una
lista de materiales.

Una lista de materiales es una lista con las cantidades de los componentes, ingredientes
y materiales necesarios para elaborar el producto. Jay Heizer; Barry Render (2001:
pag. 154-155).

Componentes de Fabricacion.

Se ocupan de que los materiales, componentes y productos de un proceso estén
disponibles siempre en la clase, cantidad y momento en que son requeridos, lo cual
hacen tratando de no mantener ningun tipo de stocks y aprovisionarse justo cuando se

necesiten. Luis Cuatrecasas (2000: pag. 86-86).

Materias Primas.

Una empresa que produce bienes, las Materias Primas son frecuentemente la mayor
entrada. En algunas empresas el costo de la materia prima representa un muy alto
porcentaje del costo de produccion. Sin embargo, es pertinente notar aqui que la
factibilidad de varias materias primas y la de varias instalaciones fisicas, estan con

frecuencia intimamente relacionadas.

Con ello decimos gque son combinaciones tecnoldgicamente factibles de materias primas
e instalaciones fisicas y que solamente estas combinaciones son candidatos para uso en

la funcion de la Produccién. Howard L. Timms (2000: pég. 112).
Materias Primas.
Las Materias Primas son todos los elementos que se incluyen en la elaboracion de un

producto. La materia prima es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un

producto final.
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Un producto terminado tiene incluido una serie de elementos y subproductos, que
mediante un proceso de transformacion permitieron la confeccion del producto final. La
materia prima es utilizada principalmente en las empresas industriales que son las que

fabrican un producto.

Las empresas comerciales manejan mercancias, son las encargadas de comercializar los
productos que las empresas industriales fabrican. La materia prima debe ser
perfectamente identificable y medible, para poder determinar tanto el costo final de
producto como su composicion. (http://es.scribd.com/doc/14998597/Concepto-y-

definicion-de-materia-prima)

Materias Primas.

La Materia Prima cualquiera que sea su naturaleza, es un insumo de un sistema si sufre
una modificacion dentro de él. Estos elementos pueden ser:

-fisicos (materia prima, productos semielaborados, otros abastecimientos),

-de informacion (datos contables y financieros, cifras de ventas, nimeros de horas de
trabajo, tasa de salario. Louis Tawfik (2001: pag. 10).

La Materia Prima.

Son todos los materiales comprados que se integraran finalmente al producto,
transformados o no, por el proceso de fabricacion. Se consideran tales también aquellos
subconjuntos, rotulos, envases etcétera, que provienen de terceros y que se adhieren por

montaje al producto. Nolberto Murier (2003: pag. 521)

Clasificacion de la materia prima.

Materia Prima Directa (MPD).- Son los productos naturales o previamente
procesados que serviran para elaborar otros bienes, con caracteristicas diferentes

Ilamados productos o articulos terminados.
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Los materiales directos o materia prima directa, tiene 3 caracteristicas:

1. Identidad plena, es decir que son rastreables y de facil identificacion con el producto

0 con la orden de produccion.

2. Cantidad representativa, respecto a otros materiales complementarios estos se

evidencian por su presencia incuestionable en los bienes.

3. Precio significativo, es decir que el costo de éstos debe ser representativo respecto a

otros de menor cuantia.

Materia Prima Indirecta (MPI).- Se estudiaran bajo el titulo de costos indirectos de
fabrica o CIF.

Son aquellos productos naturales o previamente procesados que serviran para completar
convenientemente la elaboracion de los articulos terminados. Se identifican cuando una
o0 varias de las condiciones asignadas a la materia prima directa no se cumplen. Pedro
Zapata Sanchez (2007: pag. 71).

Los materiales o suministros son los elementos basicos que se transforman en productos
terminados a través del uso de la mano de obra y de los costos indirectos de fabricacion
en el proceso de produccion.

Las Materias Primas pueden clasificarse en:
Materia prima directa
Materia prima indirecta

La materia prima directa es todo aquello que pueden identificarse con la produccion de
un articulo terminado, que pueden asociarse facilmente al producto y que representan un

costo importante del producto terminado.

La materia prima indirecta son los deméas materiales o suministros involucrados en la
produccion de un articulo que no se clasifican como materiales directos. La materia

prima indirecta es considerada como los costos indirectos de fabricacion.
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(http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/fin/materialesclasificaci

on.htm)

De acuerdo con la identidad que puedan tener con el producto terminado los materiales

Ilamados también materia prima se clasifican en:
a) Materiales directos

b) Materiales indirectos

Los materiales que se identifican claramente con un articulo terminado toman el nombre
de materiales directos o materia primas directas, tienen la particularidad de ser
facilmente medibles en la cantidad que forma parte del articulo terminado,

consecuentemente es determinado sin dificultad y aplicado al costo total de un articulo.

Ejemplos: la tela que se emplea en la confeccion de un vestido. La madera que se utiliza

en la elaboracion de una mesa.

Los materiales indirectos, llamados también materia prima indirecta son aquellos
que se emplean con la finalidad de beneficiar al conjunto de la produccién de la fabrica,
y por lo tanto, no puede determinarse con precision la cantidad que beneficia a un

articulo o conjunto de articulos determinados.

Ejemplo: el valor de los lubricantes o combustibles que se emplean en una fabrica que

produce diferentes clases de vestidos. Antonio Molina (2002: pag. 61).

Sistema.

En forma muy general se puede decir que un sistema es alguna cosa o ente que recibe
algo, lo procesa y produce algo. Un sistema es un conjunto de objetos relacionados de

antemano, para procesar algo que denominaremos insumo, y convertirlo en el producto

definido por el objetivo del sistema y que puede o0 no tener un dispositivo de control que
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permita mantener su funcionamiento dentro de los limites preestablecidos. G.
Velazquez Mastretta (2000: pag. 19).

Funciones en los ciclos de los materiales.

1. Deteccidn de necesidades.

Fase que activa las demas, consiste en dar aviso a los responsables para que se inicie el

proceso de compras.

Le corresponde al bodeguero dar este aviso segun las existencias que hayan quedado en
los distintos items, 0 en funcidn de las 6rdenes de trabajo que se hayan expedido y del

plan de adquisiciones que deben prepararse periédicamente.
2. Cotizacion y seleccion del proveedor.

Esta fase debe ser expedita y segura, a cargo de una comision o de un departamento

especifico, el cual se encarga de esta labor compleja y delicada.

Es compleja porque se debe buscar las mejores alternativas del mercado nacional o

internacional, los mejores precios que satisfagan las expectativas de la empresa.
3. Emision de la orden de compra.

Mediante una orden escrita se asegura que la cantidad, tipo de bien, condiciones de pago

y otros requisitos queden perfectamente entendidos por los proveedores.
4. Recepcion y verificacion del pedido.

Proceso fundamental que consiste en recibir a satisfaccion los bienes comprados. Esté a
cargo del bodeguero, con la asistencia de los encargados de compras. ES necesario

verificar el contenido y conciliar con la orden de pedido y la factura.
5. Acondicionamiento y despacho.

Tan pronto se han recibido los materiales se deben acomodar en lugares apropiados y

bajo condiciones técnicas de seguridad y conservacion.
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El despacho es la tarea clave dentro de todo el ciclo que estamos describiendo, puesto
que dé la oportunidad y precision del envié de materiales a la planta industrial
dependera que el proceso productivo avance. Pedro Zapata Sanchez (2007: pag. 68-
69).

Producto.

El objetivo de cualquier organizacidn es proporcionar a su entorno un producto que
satisfaga unas ciertas necesidades. Situémonos por un momento en ese elemento al cual
va dirigido todo su énfasis empresarial, su motivacién, y cuya venta le reportarad la

resultante final de su empefio.

Su organizacién es un sistema de procesos, cuyo resultado final es un producto, tangible

(un bien) o intangible (un servicio). Augusto Uribe (2001: pag. 33).

Proceso.

Es un conjunto ordenado de operaciones, el orden de tales operaciones se denomina
proceso. El conjunto ordenado de procedimientos recibe el nombre de proceso de
produccion, es importante entonces que usted efectué un ordenamiento estricto de sus
procesos (orden de operaciones) y procedimientos (conjunto de operaciones) y que
tenga un registro de ellos, de modo tal que se racionalicen, simplifiquen y mejoren cada

vez mas. Augusto Uribe (2001: pag. 40).

Funciones del control de materia prima:

- Determinacion de las necesidades o planeamiento previo.
- Adquisicion de los materiales o compras.

- Inspeccidn y recepcion de los materiales llegados

- Almacenamiento y entrega

- Control de existencias
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- Contabilizacion

En toda empresa la responsabilidad de cada una de estas funciones debe ser encargada a
diferentes empleados, con el fin que se lleven a efecto los procedimientos efectivos y
ordenados para su cumplimiento. A pesar de que las funciones indicadas tienen intima
relacion entre si, cada uno requiere de un procedimiento técnico definido y de
documentos de registro especiales. Al igual que en el control de las mercaderias en el
comercio, en la industria la labor de controlar los materiales es de gran importancia en
la economia de la empresa, a la vez que es de significativo apoyo para determinar los

niveles de compras y de inventarios.

Ventajas del control de los materiales.

- Reduce los riesgos de pérdidas por desperdicio y robo

- Reduce los riesgos de pérdidas por obsolencia

- Protege de pérdidas por desgaste natural

- Protege de pérdidas por insuficiencia o exceso de inventarios

- Protege de pérdidas econdmicas por exceso de capital inmobiliario. Antonio Molina
(2002: pag. 64-65).

2.5.-Hipotesis

La implementacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion permitird optimizar las materias primas en la empresa Textil Buenafio de la
ciudad de Ambato.

2.6.-Seflalamiento de variables

2.6.1.-Variable independiente: Procesos de produccién - cuantitativa

2.6.2.-Variable dependiente: Materias primas - cualitativa
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

3.1.- Enfoque de la Investigacion

Esta investigacion esta dentro del enfoque cuantitativo, porque recolecciona y analiza
datos para comprobar la hip6tesis que ha sido formulada anteriormente. Confia en la
comprobacién numerica, y el uso de la estadistica para hacer conclusiones a partir de los
resultados obtenidos. Se destaca en el analisis de partes o0 componentes del fendmeno en
observacion. Se efectuard una investigacion desde los actores, la informacion servira de
referencia para interpretarla mediante el sustento cientifico y profesional, con lo que se

pretende solucionar el problema dentro de la organizacion.

3.2.-Modalidad basica de la investigacion

El presente trabajo se basa en el tipo de investigacion de campo, porque el investigador
acudio al lugar de los hechos y tomando contacto en forma directa con la realidad de la
problematica, donde ocurrieron los acontecimientos y de ahi se obtendra la informacién
de acuerdo a los objetivos del proyecto.

Ademas apoyada en la documental bibliografica porque para redactar el marco teorico
se acudié a libros y tesis, con el propdsito de conocer, ampliar, profundizar y deducir

conceptualizaciones y criterios de diversos autores.
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Al mismo tiempo depende fundamentalmente de la informacion que se recoge o
consulta en documentos, entendiéndose este término, en sentido amplio, como todo
material de indole permanente, es decir, al que se puede acudir como fuente o referencia
en cualquier momento, sin que altere su naturaleza, para que aporte informacion de una

realidad.

3.3.-Nivel o tipo de investigacién

La presente investigacion llega al nivel de Asociacion de Variables porque tiene una
causa con un efecto, es decir, tiene dos variables: independiente y dependiente, y

permite medir el grado de relacién entre ellas.

Basado en: Descriptivo porque caracteriza una empresa, hay una explicacion minuciosa
del problema, permite la formulacién de una hipotesis, clasifica elementos segun ciertos
criterios y es de interés de accion empresarial; y Exploratorio porque estd en contacto
con la realidad y se fundamenta en una problematica, tiene una metodologia flexible y

admite sondear un problema en un contexto particular.
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3.4.-Poblacion y muestra

- Poblacion

La poblacion en estudio para la presente investigacion ha tomado los siguientes

informantes:

Descripcion de la poblacién en estudio

Tabla 1: Descripcion de la poblacion en estudio

INFORMANTES CANTIDAD
Administrativos 2

Empleados 48

TOTAL 50

Elaborado por: Diego Buenafio

-Muestra

n = 50 empleados
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3.5.-Operacionalizacion de variables

3.5.1.-Operacionalizacion de la variable independiente: Los Procesos de Produccion

Tabla 2: Operacionalizacion de la variable independiente

) . . TECNICAS E
CONTEXTUALIZACION CATEGORIA INDICADOR ITEMS
INSTRUMENTOS.
¢Considera Ud. que el
. proceso de entrada se esta
- Transformacion de | -Entrada _
aplicando de una manera
Elementos )
-Salida idonea?
Es la transformacion  de
elementos dirigida en la cual se ¢Existen desperdicios | Encuesta:
i i durante el transcurso de
busca la optimizacién de los o cuestionario
recursos necesarios para la fabricacion del producto?
obtencién de bienes y servicios. +Sequin su criterio cree Ud.
- Insumos que se podran optimizar de
-Optimizacion mejor manera los insumos

-Materia prima

de la empresa?

¢Considera que las materias
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- Recursos

- Tecnoldgicos

- RR.HH.

primas estan bien

utilizadas?

¢EXiste un adecuado
control de los recursos de la

empresa?

(Se esta  dando un
adecuado mantenimiento a

la maquinaria?

Elaborado por: Diego Buenafio
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3.5.2.-Operacionalizacion de la variable dependiente: Materia prima

Tabla 3: Operacionalizacion de la variable dependiente

. . , TECNICAS E
CONTEXTUALIZACION CATEGORIA INDICADOR ITEMS
INSTRUMENTOS.
- Textil  Buenafio esta
) ] ) adquiriendo materiales de
) - Materiales - Materiales directos _ )
Son todos los materiales que se calidad para fabricar sus
integran finalmente al producto, - Materiales indirectos productos?
transformados o no, por el proceso
o o -;Conoce Ud. la
de fabricacion. La materia prima ]
) _ ) procedencia de los
es un insumo de un sistema si _ -
o materiales que utiliza la | Encuesta:
sufre una modificacion dentro de . ) .
- Producto -Calidad empresa Textil Buenafio? o
él. cuestionario
-¢Cree Ud. que el producto
final  que se  estd
fabricando satisface a los
-Procesos - Resultado consumidores?
-Adecuado

Al aplicar el
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-Sistema

- Continuo

-Productivo

mejoramiento continuo en
los procesos de produccion
se podra optimizar los

recursos materiales?

-¢El sistema productivo de
textil Buenafio es

continuo?

-¢Esta Ud. de acuerdo con
en el sistema productivo

de la empresa?

Elaborado por: Diego Buenafio
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3.6.-Plan de recoleccion de la informacion

Para la presente investigacion se recolectard la informacion de acuerdo al siguiente

esquema:

Tabla 4: Recoleccién de la informacién

Preguntas basicas Explicacion

1.- ;Para qué? Para evitar desperdicios de

materias primas

2.- (A qué personas o sujetos? - Jefe de Produccion
- Personal Administrativo

- Empleados

3.- ;Sobre qué aspectos? Los datos se basan en el
modelo de mejoramiento
continuo en los procesos de

produccion.

4.- ;Quién? Investigador: Diego
Gustavo Buenafo Torres

5.- ¢Cuando? Abril 2012 - Diciembre 2012

6.- ¢Lugar de recoleccién de la | Departamento de Produccién

informacién?

7.- ;Cuantas veces? 50 encuestas

8.- ¢Qué técnicas de recoleccion? Encuesta

9.- ¢Con qué instrumentos? Cuestionario
10.- ¢En qué situacion? En horarios normales de la
empresa

Elaborado por: Diego Buenafio
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3.7. Técnicas e Instrumentos
Para la presente investigacion se utilizara las siguientes técnicas e instrumentos de

investigacion

Tabla 5: Técnicas e instrumentos

TIPO DE | TECNICAS DE | INSTRUMENTOS DE
INVESTIGACION INVESTIGACION INVESTIGACION
1. Informacidn secundaria | 1.1 Lectura Cientifica 1.1.1 Tesis de grado, libros

sobre Procesos de
produccion y  materia
prima, libros sobre
administracion 'y  libros

sobre elaboracioén de tesis.

2. Informacion Primaria 2.1 Encuesta 2.1.1 Cuestionario

Elaborado por: Diego Buenafio

3.8.-Plan de procesamiento de la informacion

Para analizar y procesar la informacion de la presente investigacion procederemos de la

siguiente manera:

Codificacion de la informacion

Para poder tener una buena codificacion se procedera a enumerar una de las preguntas
del o los cuestionarios aplicados a los empleados, para que de esta manera se facilite el
proceso de tabulacion obteniendo informacién real y dando una solucion adecuada al

problema.

Tabulacién de la Informacion

Para proceder a realizar la tabulacion de datos se procederd a realizar a través del
programa Excel lo que nos permite verificar las respuestas e interpretar de mejor

manera los resultados de la investigacion.
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Graficar
Para esta presentacion se utilizara graficos de barras.
Analizar

Para proceder y analizar los datos, se realizara por medio de medidas de dispersién
como: medida aritmética y porcentajes ya que presentan mejor dificultad en su

realizacién y mayor disposicion al momento de interpretar los resultados que proyectan.
Interpretacion

La interpretacion de los resultados se elabora bajo una sintesis de los mismos, para
poder aliar toda la informacion necesaria para dar la posible solucion del objeto de
estudio. Se aplicara el CHI CUADRADO X?* para verificar la hipétesis presentada en la

investigacion y demostrar la relacion entre variables.

. Formula:

%2 = E'ia—z}z
E
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1.-Analisis de los resultados

Luego de aplicar las encuestas a los informantes se procede a redactar los datos

obtenidos de la siguiente manera:
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Pregunta 1;Considera Ud. que el proceso de entrada se esta aplicando de una manera

idonea?
Tabla 6: Proceso de entrada
Alternativa Frecuencia Porcentaje Porge_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 7 14% 14% 14%
Casi siempre 11 22% 22% 36%
A veces 3 6% 6% 42%
Casi nunca 16 32% 32% 74%
Nunca 13 26% 26% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Graéfico 5: Proceso de entrada
1.-;Considera Ud. que el proceso de entrada se esta
aplicado de una manera idénea?

35% 32%

30% %%

25% 22%

20%

0
15% 14%
10% 6%
5%
0% T T T
Siempre Casi Aveces Casinunca  Nunca
siempre

Elaborado por: Diego Buenafio

Analisis e interpretacion

Del total de los encuestados, un 42% catalogaron que el proceso de entrada se esta

aplicando de una manera idénea, mientras que un 58 % argumentan que no estan de

acuerdo, lo que implica que el inicio del proceso no es el adecuado dentro del area de

produccion y el mismo no tiene un manejo garantizado para poder controlar los

desperdicios.
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Pregunta 2 ¢ Existen desperdicios durante el transcurso de fabricacion del producto?

Tabla 7: Desperdicios durante el transcurso de fabricacion

Alternativa Frecuencia Porcentaje Por(,:e_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 22 44% 44% 44%
Casi siempre 12 24% 24% 68%
A veces 8 16% 16% 84%
Casi nunca 6 12% 12% 96%
Nunca 2 4% 4% 100%
TOTAL 50 100% 100%

Elaborado por: Diego Buenafio

Grafico 6: Desperdicios durante el transcurso de fabricacion

2.- ;Existen desperdicios durante el transcurso de
fabricacion del producto?
50% 14%
40%
30% 4%
20% 16%
12%
10% 1%
0% T T T
Siempre Casi Aveces Casinunca  Nunca
siempre

Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Los datos obtenidos nos demuestran que del 100% de los empleados un 84 %

consideran que existen desperdicios, mientras que el 16% lo determinaron que no, esto

implica que en la empresa existe un alto indice de desperdicios debido a la carencia de

mejoramiento continuo en los procesos de produccién por lo que no se puede llegar a

optimizar las materias primas de la empresa.
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Pregunta 3 ¢Segun su criterio cree Ud. que se podran optimizar de mejor manera los

insumos de la empresa?

Tabla 8: Optimizar insumos

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porc;(e_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 27 54% 54% 54%
Casi siempre 11 22% 22% 76%
A veces 8 16% 16% 92%
Casi nunca 3 6% 6% 98%
Nunca 1 2% 2% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Gréfico 7: Optimizar insumos
3.- ;Segun su criterio cree Ud. que se podran optimizar
de mejor manera los insumos de la empresa?

60% 54%
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40%

30% 279

20% 16%
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Siempre Casi Aveces Casinunca  Nunca
siempre

Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del total de los trabajadores, el 92% determinaron que se pueden optimizar los

insumos, mientras que el 8% respondieron que no se podra, lo que nos indica que la

mayor parte de la organizacion estd de acuerdo en optimizar de mejor manera los

recursos y al mismo tiempo los trabajadores podran mejorar su rendimiento laboral y

asi lograr que la produccion sea mas eficiente.
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Pregunta 4. ;Considera que las materias primas estan bien utilizadas?

Tabla 9: Materias primas

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porgte_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 5 10% 10% 10%
Casi siempre 9 18% 18% 28%
A veces 6 12% 12% 40%
Casi nunca 17 34% 34% 74%
Nunca 13 26% 26% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Gréfico 8: Materias primas
4.- ;Considera que las materias primas estan bien
utilizadas?

40%

35% 34%

30% 26%

25%

15% 10% 12%

10%
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0% | | |
Siempre Casi Aveces Casinunca  Nunca
siempre

Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del total de los encuestados, el 60% de los empleados consideran que las materias

primas no son utilizadas adecuadamente, y para el 40% determinan que si, lo que nos

hace suponer que los materiales de fabricacion no estan siendo manejados, empleados

e inspeccionados de una manera correcta los mismos que son de suma importancia para

que el producto final sea de calidad.
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Pregunta 5. ¢Existe un adecuado control de los recursos de la empresa?

Tabla 10: Recursos de la empresa

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porge_ntaje Porcentaje
véalido acumulado
Siempre 10 20% 20% 20%
Casi siempre 8 16% 16% 36%
A veces 6 12% 12% 48%
Casi nunca 15 30% 30% 78%
Nunca 11 22% 22% 100%
TOTAL 50 100% 100%

Elaborado por: Diego Buenafio

Graéfico 9: Recursos de la empresa

S.- ;(Existe un adecuado control de los recursos de la
empresa?

0
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Siempre Casi Aveces Casinunca  Nunca
siempre

Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del total de los encuestados un 48% argumentan que si existe un control de los

recursos, mientras que un 52% consideran que no lo hay, podemos mencionar que los

materiales de fabricacion no tienen una inspeccion adecuada al momento de iniciar los

procesos productivos de la empresa, por tal razdn existen considerables desperdicios ya

que se lleva un manejo deficiente de los mismos.
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Pregunta 6. ¢Se esta dando un adecuado mantenimiento a la maquinaria?

Tabla 11: Mantenimiento a la maquinaria

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porgte_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 10 20% 20% 20%
Casi siempre 8 16% 16% 36%
A veces 4 8% 8% 44%
Casi nunca 19 38% 38% 82%
Nunca 9 18% 18% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Gréfico 10: Mantenimiento a la maquinaria
6.- ;Se esta dando un adecuado mantenimiento a la
magquinaria?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del 100% de los encuestados, el 44% de los trabajadores mencionaron que si se da el
debido mantenimiento, nos quiere decir que el 56% no estd de acuerdo, lo que nos
permite pensar que la maquinaria no recibe una supervision adecuada y por ende se esta
dando inconvenientes en el proceso productivo, como resultado de esto es evidente que

existen desperdicios de materiales en la organizacion.
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Pregunta 7. ¢ Textil Buenafio estd adquiriendo materiales de calidad para fabricar sus

productos?
Tabla 12: Materiales de calidad
Alternativa Frecuencia Porcentaje Porge_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 20 40% 40% 40%
Casi siempre 12 24% 24% 64%
A veces 9 18% 18% 82%
Casi nunca 6 12% 12% 94%
Nunca 3 6% 6% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Grafico 11: Materiales de calidad
7.- ¢ Textil Buenaho esta adquiriendo materiales de
calidad para fabricar sus productos?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del total de los trabajadores, el 82% consideran que los materiales son de calidad, y
solo un 18% lo catalogaron que no, estos datos nos demuestran que los insumos que
adquiere la empresa no tienen nada que ver con el desperdicio existente dentro de la

organizacion especialmente en el area de produccion.
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Pregunta 8. ¢ Conoce Ud. la procedencia de los materiales que utiliza la empresa Textil

Buenario?
Tabla 13: Procedencia de los materiales
Alternativa Frecuencia Porcentaje Porc,:e_ntaje Porcentaje
valido acumulado

Siempre 16 32% 32% 32%
Casi siempre 11 22% 22% 54%
A veces 9 18% 18% 2%
Casi nunca 8 16% 16% 88%
Nunca 6 12% 12% 100%
TOTAL 50 100% 100%

Elaborado por: Diego Buenafio

Gréfico 12: Procedencia de los materiales

8.- ;Conoce Ud. 1a procedencia de los materiales que
utiliza la empresa Textil Buenano?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Anadlisis e interpretacion

Del 100% de los empleados encuestados, el 72% de los trabajadores mencionan que si
conocen el origen de los materiales, y el 28% consideran no saber, lo que nos indica que
en la empresa textil Buenafio en el departamento de produccion los empleados estan

informados acerca de la procedencia de los materiales.
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Pregunta 9. (Cree

consumidores?

Tabla 14: Producto final

Ud. que el producto final que se estd fabricando satisface a los

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porc,:e_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 17 34% 34% 34%
Casi siempre 11 22% 22% 56%
A veces 10 20% 20% 76%
Casi nunca 8 16% 16% 92%
Nunca 4 8% 8% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Gréfico 13: Producto final
9.-;Cree Ud. que el producto final que se esta
fabricando satisface a los consumidores?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Los datos obtenidos nos demuestran que del 100% de los empleados encuestados el

76% de los informantes argumentan que el producto que oferta la empresa esta

satisfaciendo a los consumidores, y un 24% ostenta lo contrario, o que nos permite

determinar que los clientes no tienen problema en la adquisicion del producto de la

empresa textil Buenafo.
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Pregunta 10. /Al aplicar el mejoramiento continuo en los procesos de produccion se

podré optimizar los recursos materiales?

Tabla 15: Mejoramiento continuo

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porc;(e_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 28 56% 56% 56%
Casi siempre 10 20% 20% 76%
A veces 8 16% 16% 92%
Casi nunca 3 6% 6% 98%
Nunca 1 2% 2% 100%
TOTAL 50 100% 100%

Elaborado por: Diego Buenafio

Gréfico 14: Mejoramiento continuo

10.- ; Al aplicar el mejoramiento continuo en los
procesos de produccion se podra optimizar los
recursos materiales?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

La informacion obtenida nos demuestra que del 100% de los encuestados, el 92% de

los trabajadores estan de acuerdo en la aplicacion del mejoramiento continuo en los
procesos productivos, y el 8% no lo acepta, lo que nos indica que los empleados en su

mayoria quieren evitar el desperdicio de las materias primas dentro del area de

produccion y mejorar su rendimiento laboral.
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Pregunta 11. ; El sistema productivo de textil Buenafio es continiio?

Tabla 16: Sistema productivo continto

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porgte_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 15 30% 30% 30%
Casi siempre 11 22% 22% 52%
A veces 9 18% 18% 70%
Casi nunca 10 20% 20% 90%
Nunca 5 10% 10% 100%
TOTAL 50 100% 100%

Elaborado por: Diego Buenafio

Gréfico 15: Sistema productivo continto

11.- ; El sistema productivo de textil Buenano es
continuo?
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Elaborado por: Diego Buenafio
Andlisis e interpretacion

Del 100% de los empleados encuestados, el 70% de los trabajadores catalogan que el
sistema productivo de la empresa es continto, y un 30% mencionaron que no, esta
informacion nos demuestra que la mayor parte de los empleados identifican el proceso

con el cual han venido desarrollando su actividad productiva.
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Pregunta 12. ¢ Esta Ud. de acuerdo con en el sistema productivo de la empresa?

Tabla 17: Sistema productivo

Alternativa Frecuencia Porcentaje Porgte_ntaje Porcentaje
valido acumulado
Siempre 10 20% 20% 20%
Casi siempre 8 16% 16% 36%
A veces 5 10% 10% 46%
Casi nunca 20 40% 40% 86%
Nunca 7 14% 14% 100%
TOTAL 50 100% 100%
Elaborado por: Diego Buenafio
Gréfico 16: Sistema productivo
12.- ;Esta Ud. de acuerdo con en el sistema productivo
de la empresa?
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Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis e interpretacion

Del total de los encuestados, el 46% supieron manifestar que estan de acuerdo, mientras
que un 54% no se siente conforme, lo que nos hace suponer que el sistema productivo
de la empresa no tiene un adecuado manejo y control garantizado para poder evitar el

desperdicio de las materias primas en el departamento de produccién.
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4.2.-Verificacion de hipotesis

La utilizacion del Chi-cuadrado, se maneja como un estadigrafo de distribucion libre
que permite establecer la correspondencia de valores observados y esperados,
permitiendo la comparacion global del grupo de frecuencias a partir de la hipotesis que
se quiere verificar.

En el presente trabajo de investigacion, la hipotesis planteada es la siguiente:

La implementacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion permitird optimizar las materias primas en la empresa Textil Buenafio de la
ciudad de Ambato.

Analisis del Chi Cuadrado

Ho = Hipdtesis nula

Hi = Hipotesis alterna

Ho= La implementacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion no permitira optimizar las materias primas en la empresa Textil Buenafio de
la ciudad de Ambato.

Hi= La implementacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion si permitird optimizar las materias primas en la empresa Textil Buenafio de
la ciudad de Ambato.

Definicion del nivel de significacion

El nivel de significacion escogido para la investigacion es del 5%
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Modelo Matematico

Ho;: O=E
Hi; O £E

Modelo estadistico

X2 = Chi cuadrado
O = Frecuencias observadas

E = Frecuencias esperadas

Regla de decision

Se encontro el grado de libertad correspondiente: gl = 12

gl =(c-1) (-1)
gl = (4-1) (5-1)
gl=(3) (4)
gl=12

Los valores de X? a los niveles de confianza de 0.05, es igual a 21.026 y a 0.01 es igual
a: 26.217, de acuerdo a la tabla consultada para el grado de libertad 12.

Se proceso la informacion en base a la pregunta numero: 2, 3, 10 y 12, cuyo resultado se

establecio el valor X2 = 44.95, como lo indica la tabla.
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FRECUENCIA OBSERVADA

Tabla 18: Frecuencia Observada

Alternativas Preguntas TOTAL
Pregunta 2 | Pregunta 3 | Pregunta 10 | Pregunta 12

SIEMPRE 22 27 28 10 87
CASI SIEMPRE 12 11 10 8 41
A VECES 8 8 8 5 29
CASI NUNCA 6 3 3 20 32
NUNCA 2 1 1 7 11
TOTAL 50 50 50 50 200

Elaborado por: Diego Buenafio

La frecuencia esperada de cada celda, se calcula mediante la siguiente formula aplicada
a la tabla de frecuencias observadas.

(Total o marginal de renglon)(total o marginal de columna)

fe=

N

Donde “N” es el nimero total de frecuencias observadas.

Para la Pregunta 2, primera fila y la alternativa “SIEMPRE” la frecuencia esperada

seria:

RCLICON

200

21,8

Para la pregunta 3, primera fila y la alternativa “SIEMPRE” la frecuencia esperada

seria;

FCLICON

200
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Para la pregunta 10, primera fila y la alternativa “SIEMPRE” la frecuencia esperada

seria;

_ (87)(s50) _
°="%00

21,8
Para la pregunta 12, primera fila y la alternativa “SIEMPRE” la frecuencia esperada

seria:

_ (87)(50) _

21,8
200

Para la pregunta 2, segunda fila y la alternativa “CASI SIEMPRE” la frecuencia

esperada seria:

_ (41)(50)
*T 200

10.3

Para la pregunta 3, segunda fila y la alternativa “CASI SIEMPRE” la frecuencia

esperada seria:

_ (41)(s50)
*~ " 200

10.3

Para la pregunta 10, segunda fila y la alternativa “CASI SIEMPRE” la frecuencia

esperada seria:

_ (41)(s50)
*~ " 200

10.3

60



Para la pregunta 12, segunda fila y la alternativa “CASI SIEMPRE” la frecuencia

esperada seria:

_ (41)(s0) _
°= %00

10.3

Para la pregunta 2, tercera fila y la alternativa “A VECES” la frecuencia esperada seria:

_@6)_
200

Para la pregunta 3, tercera fila y la alternativa “A VECES” la frecuencia esperada seria:

@60 _
200

Para la pregunta 10, tercera fila y la alternativa “A VECES” la frecuencia esperada

seria:

_@6)_
200

Para la pregunta 12, tercera fila y la alternativa “A VECES” la frecuencia esperada

seria;

o= 2DGO _ o
200
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Para la pregunta 2, cuarta fila y la alternativa “CASI NUNCA” la frecuencia esperada

seria;

__GG0)_
200

Para la pregunta 3, cuarta fila y la alternativa “CASI NUNCA” la frecuencia esperada

seria;

G ICL) N
200

Para la pregunta 10, cuarta fila y la alternativa “CASI NUNCA” la frecuencia esperada

seria;

G ICL) N
200

Para la pregunta 12, cuarta fila y la alternativa “CASI NUNCA” la frecuencia esperada

seria;

G ICL) N
200

Para la pregunta 2, quinta fila y la alternativa “NUNCA” la frecuencia esperada seria:

__anGo) _
200
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Para la pregunta 3, quinta fila y la alternativa “NUNCA” la frecuencia esperada seria:

o= (DGO _ oo
200

Para la pregunta 10, quinta fila y la alternativa “NUNCA” la frecuencia esperada seria:

__aney_
200

Para la pregunta 12, quinta fila y la alternativa “NUNCA” la frecuencia esperada seria:

__aneo _
200
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FRECUENCIA ESPERADA
Tabla 19: Frecuencia esperada

Preguntas
Alternativas

Pregunta2 | Pregunta3 |Pregunta 10 | Pregunta 12
SIEMPRE 21,8 21,8 21,8 21,8
CASI SIEMPRE 10,3 10,3 10,3 10,3
CASI NUNCA 7,3 7,3 7,3 7,3
NUNCA 8,0 8,0 8,0 8,0
NO SABE 2,8 2,8 2,8 2,8

Elaborado por: Diego Buenafio

Una vez obtenidas las frecuencias esperadas, se aplica la siguiente formula:

Donde “}’’ significa sumatoria

“O” es la frecuencia esperada

“E” es la frecuencia esperada en cada celda

TOTAL

87,0
41,0
29,0
32,0
11,0
200,0

Es decir, se calcula para cada celda la diferencia entre la frecuencia observada y la

esperada, esta diferencia se eleva al cuadrado y se divide entre la frecuencia esperada.

Finalmente se suman estos resultados y la sumatoria es el valor de X? obtenida.
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Procedimiento para calcular el chi cuadrado (X%)

Tabla 20: Célculo del Chi Cuadrado

, | (O-E)
PREGUNTAS o) E 0-E |(O-E) -

(PREGUNTA 2 / SIEMPRE 22 21,8 0,25 0,06 0,00
PREGUNTA 2 / CASI SIEMPRE 12 10,3 1,75 3,06 0,30
PREGUNTA 2/ A VECES 8 7,3 0,75 0,56 0,08
PREGUNTA 2 / CASI NUNCA 6 8,0  -2,00 4,00 0,50
(PREGUNTA 2 / NUNCA 2 28| -0,75 0,56 0,20
(PREGUNTA 3/ SIEMPRE 27 21,8 525| 27,56 1,27
PREGUNTA 3/ CASI SIEMPRE 11 10,3 0,75 0,56 0,05
PREGUNTA 3/ A VECES 8 7,3 0,75 0,56 0,08
PREGUNTA 3/ CASI NUNCA 3 8,0/ -500| 2500 3,13
(PREGUNTA 3/ NUNCA 1 28| -1,75 3,06 1,11
(PREGUNTA 10/ SIEMPRE 28 21,8 6,25| 39,06 1,80
PREGUNTA 10/ CASI SIEMPRE 10 10,3|  -0,25 0,06 0,01
PREGUNTA 10/ A VECES 8 7.3 0,75 0,56 0,08
PREGUNTA 10/ CASI NUNCA 3 80| 500/ 25,00 3,13
(PREGUNTA 10/ NUNCA 1 28| -175 3,06 1,11
(PREGUNTA 12/ SIEMPRE 10 21,8| -11,75| 138,06 6,35
PREGUNTA 12/ CASI SIEMPRE 8 10,3|  -2,25 5,06 0,49
PREGUNTA 12/ A VECES 5 73| 2,25 5,06 0,70
PREGUNTA 12/ CASI NUNCA 20 8,0/ 12,00/ 144,00/ 18,00
(PREGUNTA 12/ NUNCA 7 2,8 4,25 18,06 6,57
X?= 44,95

Elaborado por: Diego Buenafio

El valor de X* para los valores observados es de 44.95
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4.3.-Decision final

X? calculado = 44.95
X? tabla = 21,026 al 95% de nivel de confianza.
X? tabla = 26,217 al 99% de nivel de confianza.

Como el X? calculado es mayor que el de la tabla, se rechazé la hipétesis nula y se
acepta la hipoétesis alternativa que dice: “ La implementacion del modelo de
mejoramiento continuo en los procesos de produccién si permitira optimizar las

materias primas en la empresa Textil Buenario de la ciudad de Ambato.”

Comprobacion de hipdtesis

Grafico de la decision

Gréafico 17: Decision del Chi Cuadrado

Zona de aceptacion

Zona derechazo

X?=- 44.95 21026 0 21.026 X2 =44.95

Elaborado por: Diego Buenafio
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.-Conclusiones

Al finalizar esta investigacion con los datos recolectados y el analisis de los mismos se

ha llegado a las siguientes conclusiones:

- La empresa textil Buenafio esta dedicada a la produccion y comercializacién de telas y
toallas, las mismas que estan desechando considerables desperdicios de materiales en el
transcurso de fabricacién de sus productos, lo que conllevaria a elevar sus costos de una
manera considerable y la organizacién estaria expuesta a perder a sus clientes

potenciales.

- Dentro del area productiva de la empresa no cuenta con una adecuada inspeccion en
los procesos de produccion, que ayude a minimizar el indice de desperdicios de materias
primas con el fin de llegar a optimizar las mismas dentro del area ya indicada, y asi
poder evitar una produccién defectuosa que se origina por el desinterés y descuido de

los empleados durante la fabricacion de telas y toallas.
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- Textil Buenafio no realiza sus actividades diarias en forma organizada y por ende no
llega a controlar eficientemente los recursos de la empresa, los mismos que son de

mucha importancia para la elaboracion de sus productos.

- Mediante la investigacion realizada podemos concluir que en la empresa textil
Buenafio existe una descoordinacion en el proceso productivo y por tal razon las
materias primas no son utilizadas y controladas adecuadamente por parte del personal,
ya que durante el proceso no existe un monitoreo oportuno que ayude a tener una mejor

administracion de los recursos de la organizacion.

- Poner mayor énfasis en el &rea productiva, debido a que en este departamento es donde
se originan los desperdicios de los materiales de fabricacion, y por ende estarian

incurriendo en el incremento del costo del producto final.

- La implementacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion es fundamental en la empresa textil Buenafio, para poder evitar el
desperdicio de los materiales, por consecuencia esto les ayudaria a los empleados a

mejorar su rendimiento laboral dentro del departamento productivo.

5.2.- Recomendaciones

- EIl proposito como empresa de produccion y comercializacion textil, es el de llegar a
optimizar eficientemente los recursos materiales para lograr tener un prestigio de
excelencia en el departamento productivo y seguir manteniendo la fidelidad de nuestros

clientes dentro del mercado nacional e internacional.

- Estimular a los empleados de la empresa sobre la importancia de realizar
correctamente un monitoreo a los procesos de produccion, con el objetivo de disminuir
el desperdicio de los materiales y el producto final tanto en la tela como en la toalla sean
de calidad.
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- Es de mucha importancia que el recurso humano de la empresa se lo capacite, para
que puedan realizar en forma ordenada sus actividades y lograr mejorar su rendimiento
laboral, lo que conllevaria a tener una mejor administracion y control de los recursos de

la organizacion.

- Se recomienda a la empresa realizar reuniones con el personal de planta con el objeto
de revisar las mejores propuestas y llegar a coordinar las tareas en el departamento de
produccion, para obtener mayor eficiencia en la aplicacion y la administracion de las

materias primas.

- Se recomienda a la empresa dar mayor prioridad en el departamento de produccién,
mediante un oportuno control en los procesos productivos para que sus bienes no tengan
que variar en su costo final y textiles Buenafio siga manteniéndose en el mercado como

una empresa lider.

- Es recomendable implementar el modelo de mejoramiento continuo en los procesos de
produccion con el fin de optimizar las materias primas y eliminar el desperdicio de las
mismas durante el transcurso de elaboracion de los productos, solo de esta manera

podremos evitar una produccion defectuosa en la empresa textil Buenafio.
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CAPITULO VI
PROPUESTA

6.1. Datos Informativos

Titulo: Aplicacion del modelo de mejoramiento continuo que permita optimizar las

materias primas en la empresa textil Buenafio de la ciudad de Ambato.

Institucién ejecutora:

Empresa Textil Buenafio
Beneficiarios:

La empresa textil Buenafio

El departamento de produccion
Ubicacion:

Pais: Ecuador

Zona: Centro del Pais

Provincia: Tungurahua

Canton: Ambato

Direccién: Parque Industrial
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Tiempo estimado para la ejecucion:

Inicio: Enero 2013

Fin: Junio 2013
Equipo Técnico responsable:

Investigador: Diego Gustavo Buenafio Torres

Tutora: Ing. Mg. Jacqueline Hurtado

Jefe de Produccion de la empresa textil Buenafio: Ing. Edwin Buenafio
Costo:

1200.00 ddlares

6.2.-Antecedentes de la propuesta

De acuerdo al andlisis de la investigacion realizada se ha llegado a manifestar que la
aplicacion del mejoramiento continuo ayudara a solucionar el problema de estudio que

viene enfrentando la empresa textil Buenario.

Son varios los factores que inciden para que la empresa no funcione de una manera
eficaz, siendo uno de ellos el mas importante, el no poder optimizar la materia prima en

el departamento de produccién.

La importancia del modelo de mejoramiento continuo es indispensable ya que evitaria
que en la empresa se siga dando el desperdicio de recursos materiales, y proporcionaria
las medidas adecuadas que permitan el cumplimiento y responsabilidades de cada uno
de los trabajadores en las areas de produccion.

La falta de capacitacion al personal de la empresa conlleva como punto relevante a un
deficiente desempefio laboral en las actividades que realizan en cada una de las etapas
de produccidn, por tal razon es importante realizar una adecuada capacitacion a todos
los trabajadores del departamento con el propdsito de mejorar y reforzar sus

conocimientos y habilidades en las tareas encomendadas.
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En la actualidad la empresa textil Buenafio no ha realizado gestiones encaminadas para
establecer un modelo de mejoramiento continuo en sus procesos productivos, por lo que
la presente investigacién proporcionara una valiosa herramienta de produccion que

permitira establecer un manejo eficiente y eficaz de la materia prima.

6.3.-Justificacion

Esta propuesta se plantea con la finalidad de mejorar los procesos de produccion y
optimizar los recursos materiales, satisfacer los requerimientos de los clientes
ofreciendo productos de calidad y aumentando los beneficios para la empresa. Al

mismo tiempo permite un adecuado monitoreo dentro del departamento de produccién.

De la misma manera el modelo de mejoramiento continuo es fundamental dentro de la
organizacion, ya que ayuda a visualizar los inconvenientes, a corregir y mejorar los
procesos para mantener a la empresa siempre competitiva. Ademas es un proceso que

describe la esencia de la calidad y permite mejorar constantemente el producto.

En la empresa textil Buenafio no existe el modelo de mejoramiento continuo en los
procesos productivos, el mismo que tiene un nivel de vital importancia para ejercer
adecuadamente las actividades en el &rea de produccion, lo que permitira optimizar las
materias primas, mejorar el desempefio laboral de los empleados, satisfacer las

necesidades y fidelizar a los clientes.

6.4.-Objetivos

6.4.1.-Objetivo general

Establecer el modelo de mejoramiento continuo en los proceso de produccién para la

optimizacion de las materias primas en la empresa textil Buenafio.
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6.4.2.-Objetivos especificos

- Capacitar al personal de la empresa textil Buenafio sobre el conocimiento de las
operaciones de produccion y la inspeccion oportuna de la maquinaria para una
puesta en practica satisfactoria del mejoramiento continuo.

- Diagramar los procesos productivos y secuencia que debe cumplir el modelo de
mejoramiento continuo en la empresa textil Buenafio.

- Implantar procedimientos adecuados de mejoramiento continuo para la
realizacion de los procesos productivos en textil Buenafio con el propoésito de

optimizar los recursos.

6.5.-Andlisis de factibilidad

La propuesta es viable dentro de los siguientes aspectos:

Tecnologica

Textil Buenafio dispone de tecnologia adecuada para la realizacion del presente
proyecto, existe la disposicion de sus directivos para adquirir nueva tecnologia en el
caso de que se llegara a necesitarla.

Los procesos de produccidn necesitan un modelo de mejoramiento continuo en cada una
de sus etapas con el propdsito de llegar a optimizar sus recursos materiales y evitar el

desperdicio de los mismos.

Organizacional

La empresa textil Buenafio a través de su gerente propietario y del personal, estan de
acuerdo en los parametros que se plantea en la propuesta, con el fin de realizar cambios

dentro de la organizaciéon los mismos que tengan un mejor desarrollo en el area de

produccion y el desempefio eficiente de los empleados.
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Econdmico

Con la aplicacion del modelo de mejoramiento continuo en los procesos de produccion,
la empresa podréd solventar de mejor manera su actividad econémica, ya que podra
optimizar sus recursos materiales y dejara de existir desperdicios de materias primas al
momento de fabricar sus productos y desde luego se reflejara una mejora en los

balances de la organizacion y una buena rentabilidad en la misma.

6.6.-Fundamentacion Cientifico — Técnica

Mejoramiento Continuo

El mejoramiento continuo es el resultado de la interaccion de las actividades de
investigacién, disefio y manufactura. Para que sea una realidad se requiere que la
politica de constante mejoramiento se aplique en cada departamento y en cada una de
las etapas, pues cada etapa es en realidad un proceso, debido a que en cada etapa

determinados insumos se transforman en productos.

Es una politica de mejorar continuamente y en forma gradual el producto,
estandarizando los resultados de cada mejora lograda. Esta politica hace posible,

partiendo de estandares establecidos, y alcanzar niveles cada vez mas elevados.

Por tanto, debe proceder aplicando en cada actividad lo siguiente:

- Planear. Significa entonces proponer mejoras en el trabajo.

- Hacer. Significa introducir dichas mejoras en el proceso verificando internamente su
efectividad.

- Verificar. Significa realizar el trabajo con las mejoras introducidas.

- Actuar. Significa recibir la retroalimentacion del departamento, acerca de las mejoras
introducidas y con base en dicha retroalimentacion institucionalizar el mejoramiento

con el proposito de prevenir la repeticion de los defectos.
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Para continuar con el proceso de mejoramiento continuo, los estandares establecidos
con las mejoras introducidas por un primer ciclo deben ser considerados como punto de
partida para introducir nuevas mejoras. No es posible el progreso, si no se admite que

toda situacion es perfectible.

Este mejoramiento continuo de cada etapa del proceso sélo es posible si quienes
intervienen en dicho proceso llevan a cabo en su propia actividad laboral el ciclo de
calidad. ElI mejoramiento continuo es el resultado, en Gltimo término, de esta aplicacién

del ciclo de calidad por parte del trabajador en su propia actividad laboral.

El ciclo de calidad debe efectuarse, pues, en todos los niveles de la organizacion, desde
el de los administradores mas elevados hasta el de los trabajadores. La toma de

decisiones debe ser resultado de la union de esfuerzos de todos los comprometidos.

Diagrama de procesos.

Los procesos se mejoran mediante la elaboracion de diagramas. Son poderosas
herramientas de comunicacion que proporcionan un claro entendimiento de la manera
como se conduce la produccion. Identificar y escribir los procesos en forma gréafica

ayuda a la gente a entender como llevan a cabo el trabajo que realizan.

Los diagramas de procesos tienen la ventaja de reflejar con precision las operaciones
actuales. Una vez que se proponen cambios son igualmente Gtiles para comunicar
dichos cambios. Ademas es una representacion grafica de todos los pasos involucrados

€n un proceso.

Muchos procesos se desarrollan con el paso del tiempo, sin preocuparse demasiado por
saber si representan la manera mas eficiente de ofrecer un producto. Para permanecer
competitivo en el mercado, las empresas deben identificar los procesos que desperdician
recursos y mejorarlos.

Los procesos que proporcionan los productos deben mejorarse con la intencion de evitar

defectos e incrementar la produccion y eliminar el desperdicio.
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Ventajas de un diagrama

e Favorecen la comprension del proceso a través de mostrarlo como un dibujo. El
cerebro humano reconoce facilmente los dibujos. Un buen diagrama de flujo

reemplaza varias paginas de texto.

e Permiten identificar los problemas y las oportunidades de mejora del proceso. Se
identifican los pasos redundantes, los flujos de los re-procesos, los conflictos de

autoridad, las responsabilidades, los cuellos de botella y puntos de decision.

e Muestran las interfaces y movimiento dentro de la organizacion y las
transacciones que en ellas se realizan, facilitando a los empleados el analisis de

las mismas.

e Son una excelente herramienta para capacitar a los nuevos empleados y también

a los que desarrollan la tarea, cuando se realizan mejoras en el proceso.
Responsabilidad de la direccion
La alta direccion debe mostrar evidencia de su compromiso con el desarrollo y mejora
de los procesos mediante:
a) Comunicando la importancia de cumplir con los requisitos
b) Asegurando la disponibilidad de los recursos necesarios

c) Estableciendo la politica de calidad

d) Realizando las revisiones por la direccion

Responsabilidad, autoridad y comunicacion

Se debe definir y comunicar las funciones y sus interrelaciones dentro de la
organizacion, incluyendo las responsabilidades y autoridad, con el fin de facilitar una

gestion eficaz.
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Provision de recursos

La organizacion debe identificar y proporcionar a su debido tiempo los recursos
necesarios para:

a) Implantar y mejorar los procesos

b) Alcanzar la satisfaccion del cliente

Recursos Humanos

El personal al que se le asignen las responsabilidades debera ser competente en funcién

de la educacion, entrenamiento, destreza y experiencia.

Fuerza de trabajo polivalente

El personal debe estar capacitado para operar diferentes tipos de méaquinas y equipos,

como asi también saber efectuar tareas de mantenimiento y reparaciones menores.

Calidad

Es una filosofia, cultura o estilo de la gerencia que involucra a todos los miembros de
una organizacion, los cuales buscan mejorar continuamente la calidad no sélo en los
productos, sino también en todos los aspectos de la empresa como, por ejemplo, en los
trabajadores (al estar bien calificados), en los insumos (al ser de primera), en los

procesos (al evitar desperdicios).

Optimizacion de materias primas

Minimizando la cantidad de residuos producidos por organizaciones o individuos va
mano a mano con optimizar el uso de materias primas. Por ejemplo, un modista podra

disponer de un patrén en la longitud de la tela de una manera tal que la prenda a ser
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cortada sea la menor area de la tela posible (ahorrdndose asi posibles recortes
adicionales de tela).

Reusar el material de desecho

Los desechos pueden ser inmediatamente reincorporados al principio de la linea de
produccion de esta manera no se transforman en residuos de produccion. Muchas
industrias hacen esto rutinariamente; por ejemplo, las papeleras vuelven cualquier rollo
de papel defectuoso al principio de la linea de produccién, y en la fabricacion de

productos plasticos, recortes y desechos son reincorporados a nuevos productos.

Intercambio de desechos

Aqui es donde el producto de desecho de un proceso se convierte en la materia prima
para un segundo proceso. El intercambio de desechos representa otra forma de reducir

volimenes y de eliminacion de residuos para uno que no puede ser eliminado.

Envio al punto de uso

Esto implica hacer envios de materias primas recién llegadas o componentes
directamente a su punto de ensamblaje o uso en el proceso de fabricacion para

minimizar el manejo y el uso de envolturas de proteccion, o cajas.

Durabilidad

Mejorar la durabilidad de los productos, como extender de 12 a 15 afios la vida util de
una aspiradora, puede reducir residuos y usualmente mejora mucho mas la optimizacion
de recursos. Pero en ciertos casos tiene un negativo impacto medioambiental. Si un
producto es demasiado durable, su remplazo con una tecnologia mas eficiente es
probable que sea retrasado. Por ejemplo, un lavarropas producido 10 afios atras puede

usar el doble de agua, detergente y energia que uno producido en la actualidad.
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6.7.-Metodologia. Modelo operativo

Gréafico 18: Implementacion del modelo de mejoramiento contindo

Aplicacién del mejoramiento contintio

PRIMERA ETAPA

Capacitacion al
personal de la empresa

Contenido de la
capacitacion:

Unidad 1

Analizar materias
primas, productos y
procesos textiles

Unidad 2

Organizar la produccion
textil

Unidad 3

Controlar y Supervisar la
maquinaria

Unidad 4

Supervisar las
operaciones para
controlar la produccién y
el cumplimiento de la
programacion

Elaborado por: Diego Buenafio

P

SEGUNDA ETAPA

Diagramacion de los
procesos de
produccion y su
secuencia

Diagrama de los
procesos de
produccion

Secuencia de los
procesos productivos

Organizacion del
puesto de trabajo

Ubicacion de los
materiales

Mejorar la calidad

Calidad en cada una
de las areas de
produccion.
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TERCERA ETAPA

Aplicacion de
procedimientos

Analisis de
regresion de
desperdicios de
materias primas

Distribucion de las
tareas en el area de
produccion

Flujo gramas
adecuados de los
procesos




PRIMERA ETAPA

Capacitacion al personal

La primera etapa se lo realizara por medio de una capacitacion a los empleados de la
empresa textil Buenafio para mejorar sus conocimientos y habilidades en cada una de
las areas de trabajo dentro del departamento de produccion.

A continuacion se detallara el contenido de la capacitacion mediante las unidades de

competencia y la persona encargada de dirigir la misma:

Objetivo:
e Mejorar los conocimientos del personal para que su rendimiento sea mas

eficiente en los procesos productivos y poder evitar desperdicios de materias

primas.
Tabla 21: Asignacion de recursos 1 TE/TILES
BUENANO
Dirigido por: Dirigido a: Materiales: Tiempo del curso:
Jefe de Produccién Todos los Una Laptop 4 horas

empleados del area

de produccion Proyector

Esferos
Cuadernos

Hojas de papel
ministro

Elaborado por: Diego Buenafio
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Contenido de la Capacitacion:

UNIDADES DE COMPETENCIA

Unidad de Competencia 1: Analizar materias primas, productos y procesos textiles.

Unidad de Competencia 2: Organizar la produccion textil.

DESARROLLO
Unidad de Competencia 1

Analizar materias primas, productos y procesos textiles.

Reconocer las materias y productos textiles (fibras, hilos, tejidos y telas no tejidas).

Actividades

e Las materias textiles se identifican por su origen, presentacion, estado de
elaboracion y/o etiquetado, a fin de comprobar su nivel de utilizacion.

e Las materias y productos textiles, asi como sus principales caracteristicas, se
reconocen por procedimientos y técnicas pertinentes, a fin de comprobar su
composicion.

e Las materias y su preparacion se determinan, a fin de que sean adecuadas a cada
uno de los procesos textiles y producto que se va a elaborar.

e Latoma de muestras permite verificar las caracteristicas de las materias textiles,
contribuyendo al disefio de productos con determinadas propiedades.

e La obtencion de productos novedosos y méas competitivos se logra a través de la
informacion actualizada sobre las materias textiles y las caracteristicas técnicas,

de calidad, de comportamiento al uso y sus aplicaciones.

Comprobar los productos textiles en el curso de su proceso de fabricacion
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Los parametros mas importantes de los productos textiles se comprueban en las
distintas fases del proceso de fabricacion.

El producto textil y su proceso de fabricacidbn se reconocen mediante
comparacién con muestras de referencia.

El resultado de la comprobacion permite asegurar que el proceso se lleva de
forma correcta y en las condiciones previstas de calidad.

Efectuar propuestas sobre el proceso industrial que debe seguir la materia textil

para realizar un articulo determinado.

La identificacion de las operaciones y la secuencia de los procesos permiten
seleccionar las maquinas y equipos necesarios.

Las operaciones del proceso se programan y se verifican para evitar desviaciones
y asegurar que no exista desperdicios.

El mantenimiento y cuidado de los equipos y medios de seguridad se supervisan,
para asegurar su correcta funcionalidad, asi como la utilizacion de equipos de
proteccion individual, para evitar desviaciones en la propuesta de proceso.

Las contingencias que afecten al proceso de produccion y que estan relacionadas
con otras secciones se tienen en cuenta, para ajustar las previsiones y trabajos

propuestos.

Gestionar la informacion de producto y proceso de fabricacion.

El tipo y contenido de la informacidn generada es la necesaria y suficiente para
el inicio, desarrollo y control de la produccion.

Los procedimientos de gestion de la informacion garantizan su transmision y
utilizacién de manera rapida, eficaz e interactiva.

La actualizacion periddica de la informacion técnica existente cubre, de manera

adecuada y suficiente, las necesidades del departamento de produccion.
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Unidad de Competencia 2

Organizar la produccion textil.

Organizar el desarrollo de los procesos para asegurar la viabilidad de la produccion,

optimizar el uso de las materias primas y mantener las condiciones de calidad.

La organizacion de los procesos se realiza teniendo en cuenta la secuencia de
operaciones que hay que realizar.

Los recursos (materiales y humanos), asignados al proceso, permiten que la
produccion se alcance en cantidad y calidad, con eficacia y eficiencia.

Los procedimientos finalmente establecidos se concretan con la primera
realizacién o prueba del proceso.

El nivel de calidad se asegura con los diferentes controles y autocontroles

durante el proceso.

Gestionar y mantener actualizada la informacion de los procesos de produccion.

La informacion referente al rendimiento de maquinas, instalaciones,
procedimientos y otros, se mantiene al dia permitiendo la mejora continua de la
produccion.

La evolucion de la produccidn y sus incidencias es conocida de forma constante
y en tiempo real, aplicando los Gltimos avances en gestion de datos.

La documentacion organizada y actualizada permite conocer la evolucion de la
produccion y sus incidencias de forma constante y en linea con la produccion,
incorporando sistematicamente las modificaciones que afecten a los procesos y

productos.
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Para el seguimiento y cumplimiento de la capacitacion se lo realizara mediante un

Registro de Actividades que a continuacion se detalla en el siguiente formato:

Tabla 22: Registro de Actividades 1

L1 K]
Supervisor de planta: '—7
TEZTILES
BUENANO
Némina de
Actividades Fecha Recursos utilizados Observaciones
personal

Elaborado por: Diego Buenafio
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A continuacion se describe el contenido de la siguiente capacitacion mediante las

unidades de competencia correspondientes y la persona encargada de dirigir la misma:

Objetivo:

e Vigilar la maquinaria y la determinacion de las actividades a realizar en las

operaciones 0 procesos productivos.

Tabla 23: Asignacién de recursos 2

TEZTILES
BUENANO

Dirigido por: Dirigido a: Materiales:

Tiempo del curso:

Ing. Industrial Todos los Esferos
empleados del area
. Cuadernos
de produccion
Hojas de papel

ministro

4 horas

Elaborado por: Diego Buenafio

Contenido de la Capacitacion:

UNIDADES DE COMPETENCIA

Unidad de Competencia 3: Controlar y Supervisar la maquinaria.

Unidad de Competencia 4: Supervisar las operaciones para controlar la produccion y

el cumplimiento de la programacion.
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DESARROLLO

Unidad de Competencia 3

Controlar y Supervisar la maquinaria.

Verificar y, en su caso, realizar la preparacion de las maquinas, para asegurar que dichas

operaciones se llevan a cabo en las condiciones preestablecidas.

Actividades

El control y preparacion de las maquinas se realiza ordenadamente, con
seguridad personal y en el tiempo establecido por la empresa, asegurando la
viabilidad de la produccion.

La preparacion y puesta a punto de las maquinas tiene en cuenta la tecnologia de
las mismas, las caracteristicas técnicas de los materiales, las especificaciones de
los productos y del proceso.

Los productos obtenidos y los diferentes ajustes determinan los parametros

definitivos del proceso.

Supervisar el mantenimiento de maquinas y equipos para garantizar las

operaciones de produccién.

Las acciones de mantenimiento se realizan interfiriendo lo menos posible en la
produccion, tomando para ello las iniciativas precisas.

La supervision y control de la produccion asegura el cumplimiento del plan de
mantenimiento preventivo establecido.

La supervision de pedidos y suministros garantiza la disponibilidad de los
repuestos necesarios.

Los trabajos de mantenimiento son supervisados para garantizar el cumplimiento

de las normas de seguridad personal y de instalaciones.
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Unidad de Competencia 4

Supervisar las operaciones para controlar la produccién y el cumplimiento de la

programacion.

Las operaciones de produccion se supervisan mientras se llevan a cabo, para
comprobar que se realizan en las condiciones preestablecidas y se resuelven las
incidencias que pudieran presentarse.

La supervision permite el control de las operaciones y su posible correccion, y
garantiza que se aplican las instrucciones establecidas y la obtencion de la
produccion con la calidad requerida.

El producto textil obtenido se controla para comprobar que las operaciones se
han llevado a cabo de forma adecuada y con el resultado previsto.

La programacion se modifica para compensar las desviaciones de produccion
que se hayan podido ocasionar.

Las condiciones de funcionamiento de maquinas, seguridad personal e
instalaciones son evaluadas durante la supervision de la produccion.

Las actividades de coordinacion con mantenimiento, calidad u otras fases
internas y externas se adoptan durante la supervision y control de la produccién.

Las contingencias criticas en desperdicios de materias primas se comunican en el
momento oportuno, a fin de resolver de forma coordinada las anomalias

presentadas.

Informar técnicamente al grupo de trabajo, a fin de que las operaciones se realicen

con eficacia y eficiencia.

La instruccion se efectia de forma continua y siempre que se inicien nuevas
tareas, se implanten nuevos metodos, se den cambios de puestos de trabajo o
nuevos ingresos.

Las necesidades formativas se detectan elaborando y/o proponiendo un plan de
formacidn continua para el trabajador, en virtud de su puesto de trabajo.
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e El plan de formacién continua del trabajador consigue:

— La correcta ejecucion de las tareas asignadas a su puesto de trabajo.
— Proponer mejoras en los métodos y tiempos de trabajo.

— Mejorar el aprovechamiento de los recursos materiales.

— El correcto uso de maquinas y equipos.

— Sensibilizar el autocontrol mejorando la calidad final.

— Evitar riesgos de accidentes y enfermedades profesionales.

— Motivar al trabajador y mejorar las relaciones interpersonales.

— Prevenir el riesgo de contaminacion del medio ambiente.

Coordinar y organizar al personal, la carga de trabajo, optimizando los recursos

humanos asignados a las operaciones y resolviendo los conflictos interpersonales.

e La carga de trabajo, distribucion de personal, control de tareas y
responsabilidades se realiza segun los criterios de produccion.

e Los conflictos en el entorno de trabajo se resuelven con las medidas oportunas y
con prontitud.

e La mejora de la productividad se fomenta con la participacion individual de los
trabajadores en la resolucion de problemas o en la aportacion de ideas.

e Las propuestas de mejora del proceso, de calidad, reduccion de desperdicios,
aumento de seguridad, innovacion y otras son transmitidas fluidamente hasta
que llegue a todos los niveles de los trabajadores.

e Los trabajadores son informados de sus derechos y deberes recogidos en la

legislacion vigente y en el reglamento especifico de su entorno laboral.
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Para el seguimiento y cumplimiento de la capacitacion se lo realizara mediante un

Registro de Actividades que a continuacion se detalla en el siguiente formato:

Tabla 24: Registro de Actividades 2

L1 K]
Jefe de operaciones: '—7
TEZTILES
BUENANO
Nomina de Actividades Fecha Detall_e de _Ia Observaciones
maquinaria

personal

Elaborado por: Diego Buenafio
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SEGUNDA ETAPA

La segunda etapa se la desarrollara mediante el diagrama de los procesos productivos y

la secuencia de los mismos en la planta de produccién de la empresa textil Buenafio.
Diagramacion de los procesos de produccion en la planta.

Una vez que se realizo la secuencia del proceso de produccién tanto en la toalla como
en la tela, el siguiente paso serd el diagrama de operaciones conjuntamente con los datos
esperados: A continuacion se describen los simbolos basicos que se puede aplicar en la
diagramacion de los procesos:

-Operacion. Transformacion de la materia prima. Q

-Transporte. Movimiento de la materia prima durante el proceso. I:>

Gréfico 19: Diagramacion del proceso de la toalla

Transporte de materia prima 8 min.
1 . Tinturado
Enrollado del hilo 4 horas
en los carretos
2 horas
Centrifugado
Colocacién de los 8 min.
carretos
30 min. e Secado
4 horas
Tejido del rollo
2 horas Ramado
3 horas
Corte del rollo Enrollgdo
2 min. 25 min.
e Almacenamiento
@ Lavado 3 min.
1 hora N
O FIN

Elaborado por: Diego Buenafio
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Graéfico 20: Diagramacion del proceso de la tela

Transporte de materia prima 8 min.

Colocacion de los
hilos
5 min.

Tejido del rollo
2 horas

Corte del rollo
1 min.

Lavado
1 hora

Tinturado
3 horas

Centrifugado
6 min.

Secado
3 horas

Planchado
30 min.

Enrollado
20 min.

Enfundado
1 min.

Almacenado
1 min.

B~

FIN

Elaborado por: Diego Buenafio
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Secuencia de los procesos productivos de la planta

A continuacién se plantea un formato de la secuencia del proceso de la toalla, en el que

se va incluir todos los datos de esta operacion en el cual se describe lo siguiente:

e Las actividades que componen el proceso
e El nombre de la maquina que se requiere para la operacion
e El tiempo actual de proceso y

e El tiempo esperado

Tabla 25: Secuencia del proceso de la toalla

FORMATO DE SECUENCIA DEL PROCESO DE LA TOALLA

Actividades Maquina Tiempo Actual Tiempo Esperado
Transporte de
materia primaal Montacargas 12 min. 8 min.
departamento de
produccion
Enrollado del hilo Urdidora 2 horas 2 horas
en los carretos
Colocacion de los Telar 45 min. 30 min.
carretos
Tejido del rollo Telar 2 h 40 min 2 horas
Corte del rollo Manualmente 4 min. 2 min.
Lavado barca 1 hora 1 hora
Tinturado barca 4 horas 4 horas
Centrifugado Centrifuga 10 min. 8 min.
Secado Manualmente 6 horas 4 horas
Ramado Rama 3 horas 3 horas
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Enrollado Rama 25 min. 25 min
Almacenamiento Manualmente 5 min. 3 min.
TOTAL: 20 h.: 21 min. 17 h.: 16 min.

Elaborado por: Diego Buenafio

Luego de haber establecido la secuencia del proceso de la toalla, también es importante
realizar un formato de la secuencia de la tela, en el que se incluiran todos los datos de

esta operacion en el cual se describe lo siguiente:

e Las actividades que componen el proceso
e El nombre de la maquina que se requiere para la operacion
e El tiempo actual del proceso y

e El tiempo esperado

Tabla 26: Secuencia del proceso de la tela

FORMATO DE SECUENCIA DEL PROCESO DE LA TELA

Actividades Maquina Tiempo Actual Tiempo Esperado
Transporte de
materia prima al Montacargas 10 min. 8 min.
departamento de
produccion
Colocacion de los Circulares 7 min. 5 min.
hilos
Tejido del rollo Circulares 2 h 15 min. 2 horas
Corte del rollo Manualmente 2 min. 1 min.
Lavado Over 1 hora 1 hora
Tinturado Over 3 horas 3 horas
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Centrifugado Centrifuga 8 min. 6 min.
Secado Manualmente 5 horas 3 horas
Planchado Calandra 30 min 30 min.
Enrollado Calandra 20 min. 20 min.
Enfundado Manualmente 1 min. 1 min.
Almacenamiento Manualmente 1 min. 1 min.
TOTAL: 12 h.: 34 min. 10 h.: 12 min.

Elaborado por: Diego Buenafio

La empresa textil Buenafio debe mejorar continuamente la eficiencia en el departamento

de produccién, para lo cual es de vital importancia la organizacion del puesto de trabajo

dentro de cada area.

Organizacion del Puesto de Trabajo

Por medio de la organizacion del puesto de trabajo se optimizara la productividad y el

desempefio eficiente de los trabajadores, de tal modo que el empleado realizara con

cierta facilidad sus operaciones en el &rea designada, evitando: tiempo improductivo,

movimientos innecesarios y lo mas importante el desperdicio de las materias primas.

Dentro de la organizacion del puesto de trabajo se debe cumplir con las siguientes reglas

para un mejor desarrollo laboral del personal:

e La maquinaria debe estar situada de una manera apropiada, para que la

circulacién de las operaciones y los procesos productivos tengan fluidez.

e Cada empleado deberd realizar la limpieza correspondiente del lugar de trabajo.

e El puesto de trabajo debera tener una buena iluminacion y ventilacién para que

el trabajador ejecute sus actividades sin dificultad.
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Es de mucha importancia el uso de una ldmpara que de una buena iluminacién
en las maquinas circulares en caso de que haya la necesidad de cambiar las
agujas obsoletas.

El personal tendra que estar con su respectiva mascarilla dentro del
departamento de produccion ya que en la misma existen pelusas que pueden
perjudicar la salud.

Cada empleado debera estar correctamente uniformado en el area de trabajo,
caso contrario se le aplicara la multa correspondiente.

Los carretos de hilo deben estar colocados en la maquina y no por el suelo.

Mejoramiento del alumbrado.

Control de la temperatura.

Control de ruido.

Proteccion en los puntos de peligro como sitios de corte y de transmision de
movimiento.

Organizar y cumplir con un programa adecuado de primeros auxilios.

Ubicacion de los materiales en el puesto de trabajo

La ubicacion de los materiales se debe hacer correctamente sin que esto implique

movimientos innecesarios para que los trabajadores no pierdan tiempo.

A continuacion se realizara la ubicacion en cada area de trabajo del departamento de

produccion en la empresa textil Buenafio:

En la urdidora

Se debera contar con los materiales necesarios para que el empleado realice su trabajo

sin pérdidas de tiempo:

Hilo chino 60

Hilo Poliéster
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— Carretos sin utilizar
— Fundas plasticas para la colocacion de los conos vacios
— Un montacargas para trasladar el carton vacio a los basureros

— Tijera
En la maquina Telar

En esta area de trabajo no tendra que faltar lo siguiente:

— Hilo de distinto color para cada trabajador con el propoésito de sefialar el
producto fabricado.

— Tijeras en cada una de las maquinas

— Cinta métrica

— Marcadores

— Conos vacios

— Una balanza

— Carretos de hilo

En las Circulares

En el sitio de trabajo de las maquinas circulares debera estar a disposicion de los

trabajadores los siguientes tipos de hilos:

— Hilo 75

— Hilo 24

— Hilo spum

— Hilo chino 10
— Hilo 16

— Marcadores

— Tijeras

En el area de la tintura
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Esta area es importante en el departamento de produccion, por lo tanto los colorantes
como los quimicos deben estar siempre a la facilidad y a disposicion de los trabajadores

para que puedan realizar los procesos de tintura sin ningun inconveniente.

En Acabados

La maquina Rama tendrd que estar en buenas condiciones, ya que es ahi en donde se

realiza la tecnificacion de la toalla y debera contar con los siguientes materiales:

— Un metro

— Suficientes cilindros de gas
— Hojas de control de la rama
— Tijeras

— Estilete

— Una botella de agua para controlar la absorcién de la toalla
En la Calandra (plancha)
— Un metro
— Hojas de control de la calandra
— Fundas
— Una balanza
Mejorar la calidad
La calidad de un producto es lo fundamental en una empresa, es todo una filosofia en
donde cada miembro activo del proceso, desde el propietario hasta el tltimo trabajador,

son responsables de aportar calidad en todas sus actividades.

Para lo cual se plantea un mantenimiento preventivo en los siguientes aspectos:
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En la urdidora

— Limpiar toda la pelusa de la maquina
— Ajustar los pedales

— Poner aceite en los ejes del mecanismo

En la maquina Telar

Echar aceite en el motor

— Limpiar la pelusa acumulada en la barra de las ajugas

— Echar aceite en los ejes del mecanismo

Revisar y dar a conocer el detalle de la maquina

En las Circulares

Poner aceite en todas las ajugas de la maquina

Realizar el cambio respectivo de ajugas en las circulares en el caso de ser
necesario

— Limpiar toda la pelusa acumulada en la maquina

Revisar que los focos de las circulares estén funcionando correctamente

Verificar que la maquina este con el aire suficiente para su funcionamiento
En el &rea de la tintura

— Limpieza del caldero por residuos

— Enjague del over 1y over 2

— Enjague de las barcas

— Echar aceite en los ejes de la centrifuga

Luego de realizar el mantenimiento en las diferentes areas de produccion se deberd

hacer un mantenimiento correctivo por un mecanico especializado, ya que se necesita de
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conocimientos técnicos para dicha funcion y asi lograr que la maquinaria este en

Optimas condiciones para el uso de los empleados de la empresa.

Calidad en cada una de las areas de produccién.

La calidad de los productos fabricados en la empresa va hacer responsabilidad de los
empleados del departamento de produccion, considerando que el trabajo final es
consecuencia de un excelente desarrollo laboral y para que esto se cumpla se debera

realizar y controlar las siguientes actividades detalladas en el siguiente formato:

Tabla 27: Calidad en las &reas de produccion

Areas de produccion Detalles de la calidad

Ubicar correctamente los hilos en la maquina
Urdidora Verificar que el hilo no se tenga fallas
Envolver correctamente el hilo en los carretos

Asegurar con cinta los carretos de hilo

Ubicar adecuadamente los carretos en la maquina
Verificar que el hilo no se arranque

Realizar el cambio de ajugas si la situacién lo amerita
Maquina Telar Puntada correcta

Cortar el rollo correctamente

Anotar la medida del rollo tanto el largo como el ancho
Pesar el rollo

Contabilizar el nUmero de toallas del rollo

Colocar adecuadamente los conos de hilo en la circular
Controlar que el hilo no se arranque
Circulares Realizar el cambio de ajugas en el caso de ser necesario

Puntada correcta
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Correcto corte del rollo

Pesar el rollo

Tintura

Revisar la hoja de trabajo de la tintura

Poner la cantidad exacta de quimicos en cada parada
Poner la cantidad exacta de colorantes en cada parada
Controlar el tiempo de la tintura tanto en el over como en
las barcas

Verificar el color una vez terminada la parada
Centrifugar correctamente

Extender el rollo correctamente para que se seque

Rama

Verificar que el rollo este completamente seco

Ubicacién de los rollos en la rama

Envolver adecuadamente los rollo

Realizar la absorcion de los rollos una vez terminado el

proceso

Calandra (plancha)

Verificar que el rollo de tela esté libre de pelusas
Ubicacién correcta del rollo de tela en la maquina

Tomar las medidas requeridas por el departamento de
produccion

Envolver el rollo correctamente

Colocar el rollo en una funda plastica

Coger el peso correcto del rollo

Elaborado por: Diego Buenafio

La empresa Textil Buenafio por estar ubicada en el sector industrial de la ciudad de

Ambato tiene una buena infraestructura.

El area de la urdidora, los telares y las circulares estan ubicadas en una sola planta, el

area de la tintura se encuentra ubicada al lado derecho del departamento de produccion

y el area de acabados tanto la rama como la Calandra estan ubicados en la planta baja de

la empresa.
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A continuacion en el siguiente disefio se especifica el lugar de las areas de produccién

para un mejor entendimiento:

Grafico 21: Lugar de las areas de trabajo

Gerencia de

Produccidén
Acceso

principal

Acceso

Area de Telares

tintura
Circulares

Urdidora

Salida Salida

Acceso

Planta baja

Acabados Calandra Salida

Elaborado por: Diego Buenafio
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TERCERA ETAPA

Establecer procedimientos adecuados para la ejecucién de los procesos
Analisis de regresion de desperdicios de materias primas
La tercera etapa se realizara por medio de la implementacion de procedimientos
adecuados de mejoramiento continuo para la realizacién de los procesos de produccion,
pero antes de lo mencionado se hara un analisis de regresion de desperdicios de los
recursos materiales.
A continuacién se realizara el andlisis de los desperdicios de las materias primas basado

en 5 afos atras:

Tabla 28: Analisis de desperdicios anual

ARos Desperdicios
2007 28%
2008 31%
2009 29%
2010 33%
2011 36%

Elaborado por: Diego Buenafio

Graéfico 22: Analisis de desperdicios anual
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Elaborado por: Diego Buenafio
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De acuerdo a los datos obtenidos podemos mencionar que los desperdicios de las
materias primas en la empresa textil Buenafio en los afios 2007 al 2011 han sido
considerables, podemos observar que en el afio 2007 hubo un desperdicio del 28% de
materiales, en el aifio 2008 el 31%; en el 2009 el 29%; en el 2010 el 33% y finalmente
en el afo 2011 el 36% de desperdicios de las materias primas, por tal razon se pretende
optimizar los recursos de fabricacién, los mismos que han tenido un indice frecuente en

el departamento de produccion.
Distribucion de las tareas en el departamento de produccién de la empresa textil
Buenafio

Distribucién de las tareas

Tareas a realizar para la fabricacion de la toalla:

_ TEZTILES
Tabla 29: Tareas a realizar # 1 BUENANO
PREPARACION DE TODOS LOS MATERIALES
10% FECHA INICIO: FECHA FINAL:

1. Ingreso de los carretos de hilo a la planta

2. Revisar los carretos

3. Colocacién de los carretos

4. Proteccion de partes

5. Revisar ajugas del telar

TEJIDO DE LA TOALLA 35 %

1. Programacion del telar

2. Revisar puntadas
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3. Fabricacion del rollo

4. Revisar el producto

5. Corte del rollo

LAVADO Y TINTURADO 35 %

1. Revision del rollo

2. Clasificacion de las paradas para la tintura

3. Revisar hojas de trabajo

4. Preparacion de los quimicos

5. Preparacion de los colorantes

6. Lavado del rollo

7. Tinturado

8. Centrifugado

SECADO DE LOS ROLLOS

7%

1. Transporte de los rollos

2. Colocacion de rollos

3. Extender los rollos

4. Revision de los rollos

PREPARACION DE LOS ROLLOS 2 %

1. Revisar que el rollo este completamente seco
2. Recoger los rollos
3. Transportar los rollos
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ACABADOS FINALES 10 %

1. Reuvisar los rollos

2. Coser losrollos para larama

3. Preparar larama

4. Colocar los rollos en la rama

5. Programacion de la rama

6. Ramado

7. Enrollado

8. Cortar rollos

9. Almacenado

LIMPIEZA 1%

1. Limpieza total

Elaborado por: Diego Buenafio

Tareas a realizar para la fabricacion de la tela:

_ TEZTILES
Tabla 30; Tareas a realizar # 2 BUENANO
PREPARACION DE TODOS LOS MATERIALES
10% FECHA INICIO: FECHA FINAL:

1. Ingreso del carton de hilo a la planta

2. Revisar los conos de hilo

3. Revisar el aire en las circulares

4. Proteccion de partes

5. Revisar ajugas

6. Cambiar ajugas en caso de ser necesario
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TEJIDO DE LA TELA 35 %

Colocacion de los conos

Revisar la puntada

Elaboracion del rollo de tela

Revisar el producto

Corte del rollo de tela

Sacar el rollo de la circular

LAVADO Y TINTURADO 35 %

Revision del rollo

Clasificacion de las paradas para la tintura

Revisar hojas de trabajo

Preparacion de los quimicos

Preparacion de los colorantes

Lavado del rollo de tela

Tinturado

Centrifugado

SECADO DE LOS ROLLOS
7%

Transporte de los rollos

Colocacion de rollos

Extender los rollos

Revision de los rollos

PREPARACION DE LOS ROLLOS 2 %
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1. Revisar que el rollo este completamente seco

2. Recoger los rollos

3. Transportar los rollos

ACABADOS FINALES 10 %

1. Revisar latela

2. Enrollar

3. Preparar la calandra

4. Colocar la tela en la calandra

5. Planchado

6. Enrollado

7. Enfundado

8. Almacenado

LIMPIEZA 1%

1. Limpieza total

Elaborado por: Diego Buenafio

Tabla 31: Nomenclatura del diagrama

NOMENCLATURA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

> Inicio y fin del proceso de produccion
| Entrada para el proceso
] Actividades del proceso de produccion
¢ Lineas de union
<> Toma de decisién para continuar o rectificar el proceso
O Conector

Elaborado por: Diego Buenafio

107




Diagrama de flujo de procesos

A continuacion se detalla el diagrama de flujo actual del proceso para la fabricacion de

la toalla:

Grafico 23: Diagrama de flujo de la toalla (actual)

A -
INICIO - '—.
v TE/ZTILES
. BUENANO
Ingresa la materia
prima a bodega
Transporte de materia prima al ?
departamento de produccién [ %2 min.
* Tinturado > 4 horas
Enrollado del hilo en la —® horas ¢
Urdidora (carretos de hilo) Centrifugado > 10 min
Colocacién de los carretos en la Secado

maquina te'ar _>45 min. _>6 horaS
7 v

Tejido del rollo > 2 h 40 min. Ramado —> 3 horas
v

Corte del rollo > 4 min Enrollado L > 25 min

; Almacenado .
Lavanderia - 1 hora —» 5 min.
& Cm )
Tiempo Actual: 20 h.: 21 min.

Elaborado por: Diego Buenafio
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Diagrama de flujo del proceso para la fabricacion de la toalla (Propuesto).
Gréfico 24: Diagrama de flujo de la toalla (propuesto)

o

Ingresa la materia
prima a bodega

v

Transporte de materia prima al
departamento de produccién

— 8 min.

TEZTILES
BUENANO

O
v

!

Revision
del hilo

|
3

Enrollado del hilo en Ia
Urdidora (carretos de hilo)

v

Colocacidén de los carretos en la
magquina telar

v

Tejido del rollo

Controlar
el telar

3

Solucionar problemas <

Lavanderia L » 1 hora
NO—¢ Tinturado —» 4 horas
Solucionar problemas ¢
Centrifugado | 8 min.
> 5 horas Secado —> 4 horas
Ramado
> 30 min. — 3 horas
Enrollado - 25 min.
> 2 horas ¢
Almacenado [ 3 min.
NO—¢ ¢
FIN )

Corte del rollo

L—» 2 min.

e

Tiempo Estandar: 17 h.: 16 min.

Elaborado por: Diego Buenafio
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Analisis del flujo grama de la toalla

Luego de haber establecido el manual de procesos para la fabricacién de la toalla
podemos observar y concluir que dicha informacion y datos tanto en el diagrama actual
de la empresa como en el diagrama propuesto, existen diferencias y razones que inciden
para que la organizacion no cuente con un proceso de produccion optimo, pero las de
mayor impacto en el flujo grama actual para la elaboracion de la toalla son 7 pasos que
han suscitado para que los procesos de produccién no tengan una mejora adecuada, las

cuales son las siguientes:

e Transporte de materia prima al departamento de produccion 12 min.
e Colocacion de los carretos en la maquina telar 45 min.

e Tejido del rollo 2 h. 40 min.
e Corte del rollo 4 min.

e Centrifugado 10 min.

e Secado 6 h.

e Almacenamiento 5 min.

De igual manera cabe destacar el tiempo total actual del proceso para la elaboracién de
la toalla que esta estimado en 20 h. con 21 min., y el tiempo total estandar que debe
cumplir el proceso para fabricar el producto es de 17 h. con 16 min.

Una vez realizado la comparacion de tiempos, se observo que existe una diferencia de:

3 h. con 5 min. , este tiempo es considerado como tiempo improductivo en el
departamento de produccidn de la empresa textil Buenafio. Pero poniendo en ejecucion
el diagrama de procesos propuesto con el tiempo estandar de 17 h. con 16 min., con la
revision previa del hilo y el control del telar, conllevara a tener una mejora en el proceso

y por ende a optimizar los recursos materiales del departamento de produccion.

110



A continuacion se detalla el diagrama de flujo actual del proceso para la fabricacion de

la tela:

Graéfico 25: Diagrama de flujo de la tela (actual)

e

Ingresa la materia

prima a bodega

v

Transporte de materia prima al
departamento de produccién

— 10 min.

v

Colocacidn de los hilos en las
circulares
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v

Tejido del rollo
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v
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TEZTILES
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Enrollado
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A

Enfundado

— 1 min.

\ 4

Almacenado
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FIN

Tiempo Actual: 12 h.: 34 min.

Elaborado por: Diego Buenafio
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Diagrama de flujo del proceso para la fabricacion de la tela (Propuesto).

Grafico 26: Diagrama de flujo de la tela (propuesto)
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Tiempo Estandar: 10 h.: 12 min.

Elaborado por: Diego Buenafio
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Andlisis del flujo grama de la tela

Después de haber determinado el manual de procesos para la fabricacion de la tela se
pudo observar y concluir que la informacion y datos tanto en el diagrama actual de la
empresa como en el diagrama propuesto, existen diferencias y razones que inciden para
que la organizacion no cuente con un proceso de produccion optimo, pero las de mayor
repunte a considerar en el flujo grama actual para la elaboracion de la tela son 6 pasos
gue han suscitado para que los procesos de produccion no tengan una mejora adecuada,

las cuales son las siguientes:
e Transporte de materia prima al departamento de produccion 10 min.
e Colocacion de los hilos en las circulares 7 min.
e Tejido del rollo 2 h. 15 min.
e Corte del rollo 2 min.
e Centrifugado 8 min.

e Secado5h.

Cabe tomar en cuenta el tiempo total actual del proceso para la elaboracion de la tela
que esta estimado en 12 h. con 34 min., y el tiempo total estandar que debe cumplir el

proceso para fabricar el producto es de 10 h. con 12 min.

Luego de haber realizado la comparacion de tiempos, se observd que existe una
diferencia de: 2 h. con 22 min. , este tiempo es considerado como tiempo improductivo
en el departamento de produccion de la empresa textil Buenafio. Pero una vez que se
ponga en ejecucion el diagrama de procesos propuesto con el tiempo estandar de 10 h.
con 12 min., y con la inspeccion adecuada de las circulares, conllevara a obtener una
mejora en el proceso, a optimizar las materias primas y a mejorar el rendimiento laboral

de los empleados.
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6.8. Administracién de la Propuesta

El Jefe de Produccion, el Supervisor de planta y el Jefe de Operaciones seran los

encargados de la administracion y el cumplimiento de la propuesta planteada, los cuales

deben cumplir y hacer cumplir con cada una de las actividades que se desarrollaron para

mejorar la productividad dentro de la empresa.

Tabla 32: Recursos

RUBROS DE GASTOS VALOR
Investigador 100.00
Humanos (1 Capacitador) 500.00
Material de apoyo 100.00
Tecnoldgicos 400.00
Varios 100.00
TOTAL: 1200.00

Elaborado por: Diego Buenafio

Tabla 33: Cronograma de Actividades

ACTIVIDADES

Presentacion del documento mejoramiento continuo

Aprobacion del Documento

ENE

2

FEB | MAR | ABR | MAY | ]

Anunciar y socializar el documento con los empleados

Ejecucion del modelo de mejoramiento continuo

5

Prevision de la evaluacion

Elaborado por: Diego Buenafio
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6.9.-Previsién de la evaluacion

Para la evaluacion de esta propuesta se presenta la siguiente matriz:

Tabla 34: Prevision de la evaluacion

Preguntas basicas Explicacion
1.- {Quiénes solicitan evaluar? Directivos de la empresa
2.- ¢Por qué evaluar? Porque se desea saber las

ineficiencias y corregirlas

3.- ¢Para qué evaluar? Para conocer el
cumplimiento que se esta
dando a lo propuesto.

4.- ;Qué evaluar? El desempefio del personal.
Las areas de trabajo.
Los procesos de produccion.

5.- ¢Quién evalta? El Jefe de Produccion, el
Supervisor de planta y el Jefe
de Operaciones

6.- (Cuando evaluar? Semestralmente

7.- ;Como evaluar? Aplicando  los  modelos
propuestos

8.- ¢Con qué evaluar? Utilizando recursos:

humanos,  materiales vy
tecnologicos

Elaborado por: Diego Buenafio

Andlisis

Esta etapa se ocupa de verificar e interpretar la informacidn sobre la ejecucién y eficacia
del modelo de mejoramiento continuo propuesto en el desarrollo de esta investigacion,
la evaluacion constituye un valioso instrumento de medicion y es de suma utilidad para
conocer y mejorar los procedimientos establecidos. El presente trabajo investigativo se

realizd con el propoésito de ayudar al desarrollo de la empresa textil Buenafio, para lo
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cual se conté con el apoyo de todo el personal, los mismos que aportaron con

informacion muy valiosa lo que ha permitido avanzar.

La aplicacién del modelo de mejoramiento continuo podra ser puesta en practica a
inicios del afio 2013, de esta manera se podra realizar con anterioridad las acciones que

sean necesarias para una exitosa implantacion del modelo.

La parte interesada en la evaluacién de las actividades del modelo propuesto son
principalmente los directivos de la empresa y por otro lado también el departamento de
produccion con la finalidad de mejorar los procesos de producciéon y por ende la
productividad de la empresa. La propuesta debe ser evaluada para verificar y constatar
que las actividades se desarrollen de manera 6ptima con los recursos asignados de modo
que se pueda comprobar la utilidad y asegurar el éxito y progreso de la organizacion.

El buen desempefio del personal y de los procesos de produccién conllevara a optimizar

los recursos materiales de la empresa y el cumplimiento satisfactorio de la propuesta.
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Anexos
Anexo 1(Encuesta)
UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
Facultad de Ciencias Administrativas

Organizacion de Empresas

La presente encuesta es sobre los procesos de produccion y la materia prima de la

Empresa Textil Buenafio y esta dirigida a los empleados de esta organizacion.

Investigador: Diego Gustavo Buenafio Torres

OBJETIVOS:
1. Conocer la utilizacion que se da a la materia prima en los procesos.

2. Determinar la incidencia de los procesos productivos.

INSTRUCCIONES: Lea detenidamente cada una de las preguntas y responda la que le

parezca correcta, la informacion sera para dar solucion al problema.

PREGUNTAS:

1.- ¢ Considera Ud. que el proceso de entrada se esta aplicando de una manera idénea?

Siempre | | Casisiempre | | Aveces| |Casinunca| | Nunca| |

2.- ¢ Existen desperdicios durante el transcurso de fabricacion del producto?

Siempre| | Casisiempre| | Aveces| |Casinunca| |Nunca| |

3.- ¢Segun su criterio cree Ud. que se podran optimizar de mejor manera los insumos de

la empresa?

Siempre| | Casisiempre| | Aveces| |Casinunca| |Nunca| |
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4.- ¢Considera que las materias primas estan bien utilizadas?

Siempre | |Casisiempre| |Aveces | | Casinunca| |Nunca | |

5.- ¢ Existe un adecuado control de los recursos de la empresa?

Siempre | |Casisiempre| | Aveces| [Casinunca| |Nunca | |

6.- ¢ Se estd dando un adecuado mantenimiento a la maquinaria?

Siempre | | Casi siempre E Aveces | |Casi nunca | |Nunca E

7.- ¢ Textil Buenafo esta adquiriendo materiales de calidad para fabricar sus productos?

Siempre ECasi siempre E A veces E Casi nunca ENunca E

8.- ¢Conoce Ud. la procedencia de los materiales que utiliza la empresa Textil
Buenario?

Siempre ECasi siempreg A veces ECasi nunca ENunca E

9.- ¢Cree Ud. que el producto final que se esta fabricando satisface a los consumidores?

Siempre BCasi siempre E A veces ECasi nunca E Nunca E

10.- ¢ Al aplicar el mejoramiento continuo en los procesos de produccion se podra

optimizar los recursos materiales?

Siempre E Casi siempre E A veces ECasi nunca E Nunca E

11.- ¢El sistema productivo de textil Buenafio es continuo?

Siempre ECasi siempreg A veces ECasi nunca ENunca E

12.- ¢ Esta Ud. de acuerdo con en el sistema productivo de la empresa?

Siempre ECasi siempre E A veces Dasi nunca E Nunca E
GRACIAS POR SU VALIOSA COLABORACION
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Anexo 2 (Fotos)
EMPRESA TEXTIL BUENANO

Distribucion de los hilos (maquina circular
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Colocacion de la tela (maquina calandra)

Tejido de punto (maquina circular)
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Cambio de ajugas (maquina circular)

Salida de la tela (maquina calandra)
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Producto de Tejeduria Terminado
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Anexo 3 (Lugar de las areas de trabajo en la empresa)

Gerencia de
Produccion

Acceso
principal

Acceso

Telares

Area de
tintura

Circulares

Urdidora

Salida Salida

Acceso

Planta baja

Acabados
Calandra
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Anexo 4 (Grados de libertad)
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