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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo monografico es realizar una propuesta de mejora en el
proceso productivo de una linea de camisas en la industria textil Oscar & Text
ubicada en la ciudad de Masaya con la finalidad de mejorar la calidad de los
productos seleccionados asi como también disminuir los tiempos de produccion,

la fatiga de los colaboradores, optimizar recursos y mejorar la productividad.

Para lograr los objetivos planteados se realizaron visitas de campo y encuestas
por medio de las cuales se recolecto informacion para realizar un diagnéstico de

la situacion actual de la empresa.

Se realiz6 un diagrama de Pareto por medio del cual se identificaron los defectos
en las prendas de mayor incidencia (Tension de costura, arrugado, hilos sueltos,
costuras desalineadas, costuras montadas y puntadas flojas). Posterior a esto
se realizé un diagrama causa — efecto o diagrama de Ishikawa para conocer las
causas Yy sub-causas que originan el problema.

Con el fin de optimizar la secuencia de operaciones, mejorar el orden en la planta
y reducir la fatiga de los operarios se realizaron diagramas de recorridos para
cada uno de los estilos seleccionados para el estudio (Guayaberas, Camisa de
vestir de hombre manga larga y camisa de vestir de mujer) dentro de los cuales
mediante las propuesta se logro reducir 2 recorridos y 63.04 metros para las
guayaberas mientras que para la camisa de vestir de hombre y mujer se
redujeron 2 transportes y 63.2 metros de distancia recorrida.

Por medio de las propuestas de flujogramas de procesos, diagramas sinopticos
y diagramas analiticos se eliminaron las operaciones de cerrar costados y pegar
mangas proponiendo colocar guias para realizar dichas operaciones.

También se realizaron otros diagramas tales como organigrama, mapa de
procesos, analisis FODA, matriz MEFE y MEFI. Todo esto con la finalidad de

obtener informacion y crear una propuesta de acciones a seguir.
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1 GENERALIDADES

1.1 INTRODUCCION

La actividad productiva de Nicaragua en 2013 descanso en 3 grandes rubros, como son
la industria manufacturera, la agricultura y el comercio, que en conjunto representaron el

46% de la produccion nacional, segun el Banco Central de Nicaragua, BCN.

La industria manufacturera es la primera en la lista, al representar el 18% del Producto
Interno Bruto, PIB, desde el enfoque de la produccién.

El sector textil es muy competitivo a pesar de las condiciones en que se encuentra, es
una de las ramas mas significativas y sensibles de la produccién manufacturera. El
Sector textil forma parte importante de la economia local, por los que los empresarios se
han propuesto mejorar su nivel de capacidad gerencial, productivo y técnico. Aplicando
herramientas de la calidad que les beneficien en su desarrollo logrando que su producto

sean mas competitivos en el mercado.

Oscar &Text es una empresa nicaraglense que inicio0 sus operaciones desde el afio
1996. Dedicandose directamente al proceso de elaboracibn de camisas estilos
guayabera, camisa de mujer manga corta y camisa de vestir hombre manga larga, pues
son los productos con mayor demanda, la empresa se encuentra ubicada en el km 28.5
de la carretera Masaya contiguo a cruz Lorena, en el departamento de la ciudad de
Masaya, hoy en dia Oscar & Text se dedica a la fabricacion de un sin nidmero de
productos tradicionales asi como también uniformes y overoles para distintos clientes de

alto prestigio.



A pesar que la fabrica se ha diversificado en sus productos y adquirido nuevos clientes
se han ocasionados ciertos problemas que afectan a la produccion tales como: la
ausencia de procesos de fabricacién, estandares de calidad, herramientas y técnicas de
la calidad. Por otro lado, la distribucion de planta con la que cuenta la empresa no es la

adecuada para optimizar el tiempo de produccién y organizacion de la misma.



1.2 ANTECEDENTES

La empresa OSCAR & TEXT ha estado en el mercado desde hace 21 afios satisfaciendo
las necesidades de sus clientes. Dicha empresa empezé a confeccionar ropa solo para
bebe y hacer bordados de diferentes estilos, comercializandolo en el mercado nacional,
debido a la aceptacion y a la mayor demanda de sus productos la empresa OSCAR &
TEXT invirtid en maquinaria industrial y a diversificar sus productos no solo para bebe
sino también para adulto tales como; guayabera, camisas de vestir para caballero y
dama, entre otros estilos en dependencia a la peticion del cliente patentando dos marcas
OSCARITOS Y NICABERA, siendo esta una pauta para la exportacién en el mercado

extranjero.

Durante el desarrollo de la empresa se llevaron a cabo ciertas capacitaciones e
inspecciones de diferentes instituciones, con el objetivo de mejorar la calidad de sus
productos y sus procesos productivos tales como: como el Centro de Producciéon mas
Limpia le otorgd el reconocimiento de Produccion mas Limpia por Excelencia teniendo
una validez de 2008-2010, otro de su reconocimiento es el de 1ISO 9001 adquirido en el
afno 2008.

Actualmente la empresa OSCAR & TEXT, no utiliza herramientas de calidad dentro del
proceso productivo para la elaboracion de la prenda en diferentes operaciones y posee
una gran diversificacién de productos de diferentes estilos por el tipo de clientela que
tiene dicha empresa, situacion que le ha llevado consigo serios problemas de calidad

afectando a la produccién como tal.



1.3 JUSTIFICACION

La aplicacion de herramientas de la calidad es un factor clave para identificar los
problemas que poseen las empresas y desarrollar planes de mejoras para sus procesos
permitiéndole asi a la empresa Oscar & Tex alcanzar mayores niveles productivos,
aumentar la rentabilidad y competitividad de sus productos.

Mediante el desarrollo de una propuesta de mejora del proceso productivo se pretende
proporcionar a la empresa la documentacion necesaria para maximizar la eficiencia y
durabilidad de sus equipos, reducir los desperdicios, economizar el esfuerzo humano
facilitando el manejo y ejecucion de actividades, mantener controlado sus procesos y la
calidad de sus prendas.

Otra razon para la realizacion de esta propuesta de mejora es que la empresa pueda

ofrecer niveles mas altos de satisfaccion a sus clientes y generar un alza en sus ventas.



1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general:

1.4.2

Desarrollar una propuesta de mejora en el sistema productivo actual de la
empresa OSCAR&TEX a través de la utilizacion de herramientas de

calidad.

Objetivos especificos:

Determinar la situacion actual de la empresa OSCAR&TEX por medio de
una evaluacion diagnostica.

Describir los procesos productivos de la empresa OSCAR&TEX.

Aplicar las herramientas de calidad en el proceso productivo de la empresa
OSCAR&TEX.

Determinar las acciones para la mejora del proceso productivo en la
empresa OSCAR&TEX.

Elaborar un plan de accién de las actividades y recomendaciones a seguir
en la empresa OSCAR&TEX.
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1.5 MARCO TEORICO

Autores como Juran, Deming o crosby han sido considerados por muchos como los
grandes teodricos de la calidad. Sus definiciones y puntos de vista han significado el punto

de partida de muchas investigaciones.

Segun Deming (1989) la calidad es “un grado predecible de uniformidad y fiabilidad a
bajo coste, adecuado a las necesidades del mercado”. El autor indica que el principal
objetivo de la empresa debe ser permanecer en el mercado, proteger la inversion, ganar
dividendos y asegurar los empleos. Para alcanzar este objetivo el camino a seguir es la
calidad. La manera de conseguir una mayor calidad es mejorando el proceso y la
adecuacion del servicio a las especificaciones para reducir la variabilidad en el disefio de

los procesos productivos.

La calidad se refiere a la realizaciéon de una serie de observaciones y mediciones que
tienen como finalidad la conformidad con las especificaciones. Los resultados de las
evaluaciones definiran la brecha entre lo aceptable de lo no aceptable mediante la
inspeccidn final del producto o servicio antes de llegar al cliente.

La variabilidad de una caracteristica de calidad es un efecto o consecuencia de multiples
causas, por ello, al observar alguna inconformidad con alguna caracteristica de calidad
de un producto o servicio, es sumamente importante detallar las posibles causas de la
inconsistencia. La herramienta de analisis mas utilizada son los llamados diagramas de
causa - efecto, conocidos también como diagramas de espina de pescado, o diagramas
de Ishikawa. El diagrama de Ishikawa es un método grafico que se usa para efectuar un
diagndstico de las posibles causas que provocan ciertos efectos, los cuales pueden ser

controlables.
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Método Maquina Materiales

Subcausa

Causa

Efecto o
problema

> 5 7

Mano de obra Medio

aprendiendocatidadyadr com

llustracion 1. Espina de Pescado.
Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque prdctico.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de los procesos dentro de los cuales
se definen la secuencia de etapas, operaciones, movimientos, esperas, decisiones y
otros eventos que ocurren en un proceso. Su importancia consiste en la simplificacion de
un andlisis preliminar del proceso y las operaciones que tienen lugar al estudiar
caracteristicas de calidad. Esta representacion se efectta a través de formas y simbolos
graficos usualmente estandarizados, y de conocimiento general. Los dos tipos mas

conocidos son la simbologia ANSI y ASME.

12



SIiMBOLOS DE LA NORMA ASME PARA
ELABORAR DIAGRAMAS DE FLUJO

S§1 MPLES
EIMBOLD REFRESENTA

O Preractn Indsa 2 prawipabss "ases o8 procees, melade o orocadmerio

Arapiz s liokess (o n weilem bmbeoe w0 manbia deen

Jerphramients @ rameporme. ndica el mowmie oods Ind ampdeadoe, mternal yeouips aeun ugmra
L4 H]

D Pepisfoprovia'omal ¢ Tesar. Indsa derrors 2n & JesaTEG 8 s hechot.

Afmeczmamize td prmenemwe ndioz <ldephsn do un denmor o i DTREHhn Do 2o un motren, ©
£ 1in rhialn CmiEars e L Al

llustracion 2. Normas ASME.
Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque prdctico.

SIMBOLOS DE LA NORMA ANSI PARA
ELABORAR DIAGRAMAS DE FLUJO
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llustracion 3. Norma ANSI.
Fuente: Gestion de calidad. Enfoque prdctico.
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Las hojas de inspeccidén son una herramienta de recoleccion y registro de informacion.
La principal ventaja de éstas es que dependiendo de su disefio sirven tanto para registrar
resultados, como para observar tendencias y dispersiones, lo cual hace que no sea

necesario concluir con la recoleccién de los datos para disponer de informacién de tipo

estadistico.
DIA
DEFECTO 1 2 | 3 1 TOTAL
I"amarin erroneo 1IN [ (111 T 26
Lomma ermimesn | Il I [ ]
Depto. Equivoeado |1 I I I &
Peso etrimen [ 1 I [ 1 [T TH a7
Mal Acabado Il I I I 7
TOTAL 25 20 21 21 87

llustracion 4. Hoja de Inspeccion.

Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque practico.

El diagrama de Pareto es una variacién del histograma tradicional, puesto que en el
Pareto se ordenan los datos por su frecuencia de mayor a menor. El principio de Pareto,
también conocido como la regla 80 - 20 enuncia que "El 80% de las consecuencias de

una situacion o sistema se determina por el 20% de las causas".

Diagramades Pareto

H M.
At
Tk
&l
5%
4%
Y
0%

-& =
[ e

Pllaba Lalivad .. Lz e e, E peiwsial del.
Lt i ol 1 resaiory . Subiie vl L vabigmds..

5

o

llustracion 5: Diagrame de Pareto
Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque practico.
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Otra de las herramientas importantes en el analisis y control de la calidad son los
histogramas los cuales son graficos de barras verticales que representa la distribucion
de frecuencias de un conjunto de datos y se utilizan para describir la tendencia central,

dispersion y forma de una distribucion estadistica.

llustracion 6. Histogramas.

Fuente: Gestion de Calidad. Enfoque practico.

De igual importancia para el analisis y control de la calidad en los procesos productivos
o de servicios son los graficos de Control, los cuales son una herramienta estadistica

utilizada para determinar si un proceso es estable o tiene un comportamiento predecible.
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llustracion 7. Grafico de control.
Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque practico.

La matriz EFE es una herramienta de diagndstico que permite realizar un estudio de
campo, permitiendo identificar y evaluar los diferentes factores externos que pueden
influir con el crecimiento y expansion de una marca, dentro del instrumento facilita la
formulacidn de diversas estrategias que son capaces de aprovechar las oportunidades y

minimizar los peligros externos.
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llustracion 8. Matriz EFE.
Fuente: Gestion de Calidad. Enfoque prdctico.

La matriz de evaluacion de factores internos Matriz EFI es un instrumento para formular
estrategias resume y evalla las fuerzas y debilidades mas importantes dentro de las
areas funcionales de un negocio y ademas ofrece una base para identificar y evaluar las
relaciones entre dichas areas.

Este instrumento en vital para formular todas tus estrategias. De forma resumida ayuda
a evaluar las fuerzas y debilidades mas importantes asociadas a las areas funcionales
de tu negocio tu negocio, ofreciendo una base para identificar y evaluar las relaciones
entre dichas areas.
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llustracion 9. Matriz EFI:
Fuente: Gestion de la Calidad. Enfoque prdctico.
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1.6 DISENO METODOLOGICO

La metodologia de investigacion permitird describir y conocer la situacion actual de la
empresa OSCAR & TEXT con respecto al proceso de produccion; detallando los
aspectos correspondientes al desarrollo de la investigacion a fin de exponer el tipo de
estudié que se efectud, asi como las técnicas e instrumentos para la recoleccion de

datos, el procesamiento y analisis de los mismos.

1.6.1 TIPO DE INVESTIGACION

1.6.1.1 EXPLORATORIA
Al no tener la empresa un registro de los problemas de calidad y no poner
en practica herramientas que le faciliten la visualizacion de los mismos, se
realizara un andlisis mas profundo dentro de los procesos de produccién
con el fin de identificar los problemas mas comunes que afecte la

productividad de sus procesos y la calidad de sus productos.

1.6.1.2 DESCRIPTIVA
Al identificar los problemas mas comunes dentro del proceso de produccion
y la calidad de los productos elegidos, delimitar las causas del problema
seria el siguiente paso y las posibles consecuencias que esto pudiera tener

a largo y corto plazo.
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1.6.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

Para la ejecucion de este proyecto se realizd un estudio detallado sobre el proceso de
fabricacion de los productos con mas demanda en este caso: camisas estilos
GUAYABERA, CAMISA DE VESTIR DE DAMA Y VARON, con el fin de recolectar datos
historicos sobre los defectos mas frecuentes de calidad e identificar las causantes que
provocan estos defectos, asi mismo utilizar métodos, técnicas y herramientas de calidad
para determinar las posibles soluciones para cada uno de ellos y mejorar su proceso

productivo.

1.6.2.1 MUESTRA

Luego de la seleccion de los productos a estudiar y de la realizaciéon de la descripcién
del proceso para la elaboracion del producto seleccionado, se dividié dicho proceso en
diferentes operaciones, para posteriormente realizar dicho estudio, debido a la baja
produccion de estos productos que la empresa ha tenido en los primeros meses se tomé
como referencia el 100% de un lote de 9 piezas en total 3 de cada estilo.

1.6.2.2 RECOLECCION DE DATOS

Para la recoleccion de los datos se utilizaran una serie de herramientas y técnicas de
calidad, asi como también por medio de las entrevistas a la propietaria y operarios de la
empresa.
Diagrama de flujo: conocer cual es el proceso definido para la elaboracion
de los productos, donde es el inicio y el fin.
Diagrama de Pareto: con este diagrama se obtendré datos de la frecuencia
de los problemas y las causas que lo provoca.
Diagrama causa-efecto: incida cuales son las posibles causas que

provocan los efectos mas frecuentes de produccion.
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Obtenidos los datos se colocan en una matriz de datos para un profundo analisis de los

mismos.

1.6.2.3 PROCESAMIENTO DE DATOS

Para el procesamiento de la informacion se utilizé paguete de MSOFFICE: Word y Excel.
Para la elaboracion de Lay out y diagramas de recorridos se utilizé el programa de disefio

vectorworks, asi como Power Point para la presentacion del trabajo.

1.6.2.4 REPORTE DE RESULTADOS
Una vez analizados los datos y encontrado las diferentes variables dentro del proceso
de produccién se realizan las conclusiones y se determina el método, la técnica y las
herramientas de calidad adecuada para la blusqueda de las posibles soluciones para
cada uno de ellos.
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2 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

2.1 DESARROLLO

La empresa OSCAR & TEXT es propiedad de la sefiora Aida Patricia Mayorga, quien es
la gerente de la misma, OSCAR &TEXT se encuentra ubicado en el km 28.5 de la

carretera Masaya contiguo a cruz Lorena, en el departamento de la ciudad de Masaya

i
P

_.r

bscnaaTexT "*
*' -:'h. .. ‘.,..

llustracion 10. Locacion de la Empresa.

Fuente: Google Mapas.
La empresa cuenta con 1 planta, que se encuentra dividida en cuatro partes, parte 1 se

encuentra la sala de espera y oficina, la parte 2 es el area de bordado, la parte 3 es el
area de produccion que esta dividida en diferentes areas: bodega de almacenan la
materia prima y producto terminado, calidad, corte, area de trabajo; un punto a recalcar
en el area de trabajo es que una parte esta ocupada con maquinas en las estados u
objetos innecesario, por lo que la empresa no cuenta con una bodega para el destino de
las mismas y la parte 4 area verde: esta area es mas grande que el tamafio de la planta.
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2.2 MISION Y VISION LA EMPRESA

2.2.1 Misién

Producir y comercializar prendas de vestir, corporativas y promocionales
dirigido al mercado Nacional e Internacional en un ambiente agradable de
trabajo, con estandares de calidad que cumplan con las expectativas de

nuestros clientes.

2.2.2 Visién

Ser una empresa competitiva en constante crecimiento con presencia en el
mercado local y extranjero orientada a la mejora continua de los procesos,
creando valor a través de su sostenibilidad a nuestros clientes, comunidad

y colaboradores.
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PRODUCTOS

La empresa Oscar & Text confecciona una diversidad de productos divididas en tres
marcas tales como:
OSCARITOS: confecciona ropa para bebe, pafnalera, y bordados infantiles.

OSCAR&TEX: confecciona vestidos para nifias, camisas, overoles; etc.

NICABERA: confecciona guayaberas, camisas de vestir de varén y de mujer, vestidos;

etc.

Actualmente la empresa no cuenta con estandarizacion de la mayoria de sus productos
debido a la variacion y personalizacion de sus clientes a excepcién de: camisas tipo

Guayaberas, camisas de vestir de mujer manga corta y camisas de vestir de hombre
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manga larga dado que estos 3 productos a diferencia del resto son disefios
estandarizados de la compaiiia. Por lo cual los propietarios ven una gran oportunidad de
mejorar los procesos de dichos productos con el objetivo de conocer los principales
problemas de calidad y lograr erradicarlos.

Proveedores y Materia prima

La empresa cuenta con un proveedor principal y varios alternos para materia prima e
insumos como tela, hilo, botones, no cuentan con un sistema de evaluacion al proveedor
gue brinde seguridad de calidad y desarrolle una buena negociacion con los mismos, las
Unicas empresas gque proveen de materias primas para la produccion de uniformes son

detallados a continuacion:

Proveedores Materias primas, insumos o servicios

Telas, entretelas, hilos de bordar y de coser, botones,
Centro de venta _
broches y zippers.

La empresa produce por encargo o pedido y posterior a ello inicia la produccion, entre
algunos de sus clientes se encuentran Matadero san Antonio, Price Smart, Nicabera,
clientes externos al pais, la relacién que existe entre cliente y proveedor es de vital
importancia para iniciar el proceso de confeccion, debido a que el cliente establece las
pautas de especificaciones del producto a manufacturar (tipo de tela, color, talla,

cantidad, etc
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2.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

Oscaré&text es una empresa textil la cual se dedica al proceso de elaboracion de camisas
estilos guayabera, camisa de mujer manga corta y camisa de vestir de hombre manga
larga (productos estandarizados) entre otros articulos que se
especificaciones del cliente.

realizan bajo

A continuacion se presenta la estructura organizacional brindada por la empresa:

GERENCIA

RESPFONIAELE DE
BRHH

AZITENTE DE

GERENCIA

REFONIABLE DE
CONTARILIDAD

REFONRIABLE DE
FRODUCCION

VIGILANTE

| OFERADOADE

llustracion 11.0rganizacion de la Empresa.

Proporcionado por la Empresa Oscar&Text.

RESFONSABLE DE
VENTAS

WAECANICO DE

KABNTENINSENTD




2.3.1 FUNCIONES POR PUESTOS DE TRABAJOS

GERENCIA:
Las funciones gerenciales de la empresa estan a cargo de la sefiora Aida Patricia
Mayorga la cual es propietaria del taller.

Sus funciones como gerente son las siguientes:

La funcion principal es dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y ser un

lider dentro y fuera de la empresa

Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero, administrativo,

personal, contable entre otros.

Decidir respecto de contratar, seleccionar, capacitar y ubicar el personal adecuado

para cada cargo
ASISTENCIA DE GERENCIA:

El puesto de asistente de gerencia esta a cargo de Sarai Garcia y su funcion es dar
soporte a la gerencia en cada una de sus funciones, asi como también realizar los

procesos de compras y crear los calendarios de produccion.
RESPONSABLE DE RECURSOS HUMANOS:

La funcion del responsable de recursos humanos en la empresa Oscar&text es dar
seguimiento al desarrollo, implementacién y mejoras de las estrategias, programas y
politicas de RRHH. La persona a cargo de este puesto se enfoca en planificar, dirigir y
evaluar la operatividad del taller, realizando tareas como reclutamiento, capacitacion y
desarrollo, desempefio, relaciones laborales y registros de los empleados, ademas de la

administracion y gestion de compensaciones, beneficios y nébminas.
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RESPONSABLE DE CONTABILIDAD

La funcion del responsable de contabilidad dentro del taller es cumplir con el
pago de néminas en tiempo y forma, asi como también resolver problemas
correspondientes a los pagos del personal.

Otra de las funciones que es de vital importancia es llevar los registros

contables de la empresa.

RESPONSABLE DE VENTAS

Las funciones del responsable de ventas se describen a continuacién:

Preparar planes y presupuesto de ventas
Reclutamiento, seleccidén y capacitacion de los vendedores
Desarrollar estrategias con el objetivo de potenciar las ventas

Coordinar con los clientes las entregas de pedidos

VENDEDOR:

Este puesto de trabajo es uno de los mas importantes dentro de la
organizacion ya que la empresa depende directamente de la capacidad de las
personas en este puesto de trabajo ya que el vendedor es la persona que esta
en contacto directo con los clientes.

Su funcion es de potenciar las ventas apegandose a las estrategias

planteadas por el responsable de ventas en total coordinacion con gerencia.

RESPONSABLE DE PRODUCCION:

Las funciones del encargado de este puesto son las siguientes:
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Supervisar toda la transformacién de la materia desde materia prima hasta
producto terminado.

Coordinar labores del personal

Dar seguimiento al correcto funcionamiento de maquinarias y equipos de
produccion

Velar por el cumplimiento en tiempo y forma de las ordenes de produccion

Proveer materiales de produccion

CORTADORA

La funcién de esta colaboradora es seleccionar las telas adecuadas para el producto a
manufacturar revisando el color y cantidad de yardas adecuadas segun la orden de
produccion. Por otro lado dicho colaborador realiza una inspeccion rapida para
asegurarse de que la materia prima no presente fallas.

Una vez seleccionada e inspeccionada la materia prima dicho colaborador se encarga

de tender y cortar la tela en la cantidad que le indique produccion.

OFICIAL DE CONFECCION

Este colaborador es el responsable de atender los comunicados realizados por el
responsable de produccién y comunicarlo al resto de colaboradores operativos. Su
funciodn principal es supervisar la produccion en tiempo completo y motivar al personal
para cumplir con las 6rdenes de produccion en el tiempo establecido por sus superiores,
asi como también reportar al encargado de produccién los materiales necesarios para la

realizacion del pedido.

OPERARIAS

Las funciones de estas colaboradoras son las siguientes:
Limpiar la maquina para produccion

Colocar los hilos en la maquina
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Preparar las piezas de cada prenda para confeccion

Entregar la cantidad de prendas solicitadas.

DECORADORAS:

A continuacion, se detallan las funciones de este puesto de trabajo:
Recibir érdenes para empezar el disefio
Solicitar al encargado de produccién los materiales necesarios para el producto
Decorar las prendas de acuerdo con lo que se pide

Entregar las prendas con la decoracion solicitada

OPERADOR DE BORDADO:

Las funciones que debe llevar acabo el operador de bordado son las siguientes:
Hacer muestras para bordados
Preparar la maquina bordadora
Preparar hilos para alimentar a la maquina

Bordar prendas de acuerdo a la orden de produccion.

EMPAQUE Y CALIDAD FINAL:

A continuacion, se detallan las actividades que realiza dicho colaborador:
Realizar inspeccion de las prendas segun especifique el responsable de
produccion
Informar a los superiores los problemas de calidad encontrados
Reparar los problemas de calidad que tengan solucién

Empacar el producto segun especificaciones de los superiores

MECANICO DE MANTENIMIENTO:

Este es el encargado de mantener las maquinas en correcto funcionamiento, asi como

repararlas cuando estas presenten fallas.
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RESPONSABLE DE VENTAS:

Realizar estudios continuos de mercado

Monitorear métodos y canales adecuados de comercializacion de los servicios que

brinda el Centro de Produccion.
Coordinar con el cliente la cantidad y clase de producto a producir.
Asegurarse que se cumplan las condiciones acordadas por ambas partes.

Informar del acuerdo con el cliente a gerencia.

VENDEDOR:

Este colaborador tiene uno de los puestos fundamentales de la empresa ya que es el
gue se encuentra en contacto directo con los clientes en los puestos de ventas locales
de la empresa, su funcion principal es hacer uso de su carisma para atraer al cliente y

concretar ventas directas.
VIGILANTE:
Este ultimo colaborador tiene la funcién de velar por la seguridad tanto del personal de

la empresa como de los bienes que dentro de ella se encuentran

Mediante las visitas de campo realizadas se observo que el puesto de oficial de campo
es inexistente. Por otro lado se identificaron diversos problemas con respecto a la

jerarquia en el organigrama actual presentado por la empresa.
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2.4 ESTRUCTURA DE PROCESOS
El siguiente mapa de procesos muestra a manera de inventario grafico, los procesos dela

organizacion Oscar & Text en forma interrelacionada.

llustracion 12. Estructura de Proceso.
Fuente: Elaboracion propia.
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Cada proceso estratégico se clasifica de la siguiente manera basada en el organigrama

de la empresa:

2.4.1 Procesos estratégicos:
Gerencia
% Asistente de gerencia

2.4.2 Procesos operativos
Responsable de RRHH
Responsable de produccién

% Cortadora
+ Oficial de confeccion
» Operarias
» Decoradoras
» Operador de bordado
% Empaque y calidad
Responsable de ventas
% Vendedor

2.4.3 Procesos de apoyo:
Responsable de contabilidad
Mecénico de mantenimiento

Vigilante.
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2.5 METODO ACTUAL DEL PROCESO DE CONFECCION.

CAMISAS ESTILOS GUAYABERAS, MANGA CORTA DE MUJER Y MANGA LARGA
DE HOMBRE

La empresa no cuenta con descripcion de procesos y manuales de procedimientos que
le representen las diferentes operaciones llevadas a cabo en el area de produccion que
sirvan de base para la realizacion de este andlisis, mediante observacion directa se
pueden determinar los siguientes procesos:

Tendido

En esta actividad el operario responsable, toma el rollo de tela y lo traslada al area de
tendido donde se dispone de una mesa y los accesorios para trazar (moldes, regla,
lapiceros, centimetros), el rollo de tela es extendido sobre la mesa, y luego el operario lo
dobla a manera de que le queden varias capas de tela e inicia a dibujar los diferentes
tipos de moldes en base a las especificaciones que se recibieron en la orden solicitada

por el cliente.

Corte
Una vez que la tela ha sido trazada, se realiza el proceso de corte, en la misma mesa
donde se realiz6 el proceso de trazado haciendo uso de tijeras y cortadoras industriales,
cabe mencionar que los cortes se realizan en dependencia a la orden de trabajo

solicitada por el cliente.

Actualmente un solo operario se encarga de medir, trazar y cortar tanto los moldes como

la tela que sera lista para ser confeccionada en camisas.

Armado o Costura

Este proceso consiste en la unificacion de todas las piezas cortadas que conforman el
producto; a través de las diversas maquinas de coser que posee la empresa. Se inicia

uniendo las piezas principales que conforman las camisas y terminando con los detalles.
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Verificacion
Se inspecciona el estado de las piezas e identifican las posibles fallas como cortes en la
tela y malas costuras, ademas de confirmar que las tallas sean conforme a las

especificaciones.

Empaque
Una vez el producto se ha terminado de verificar, se seleccionan las distintas piezas
segun talla para doblarlas y empacarlas en una bolsa para esperar el momento de
entrega al cliente.
Mediante estas descripciones se definieron los siguientes diagramas para la

representacion del proceso productivo de las camisas desde el corte hasta su empaque.
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FLUJOGRAMA DE PROCESO DE CAMISA DE VESTIR DE HOMBRE

Inicio

Orden de corte

Verificar tono y
tipo de tela

Tender tela

Marcar
componentes

Cortar tela

Atar bultos

Cortar entre tela

Cuello, pie de

cuello delantero

Hacer delantero

Pegar Corpifos

Unir hombros

Hacer Flechas

Hacer cuello y
pie de cuello

Hacer pie de
cuello
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Unir cuello y pie
de cuello

Pegar cuello

Pegar bolsas

Puntear conel

molde la posicién

Pegar Mangas

Sorgetar mangas



Sorgetar

N

costados

costado

Hacer ruedo

Hacer pufio

Pegar

pufio

Hacer ojal

Pegar botdn.

Inspeccion

Empaque.

llustracion 13. Proceso de la camisa de Vestir de
Hombre.

Fuente: Elaboracion propia.
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FLUJOGRAMA DE PROCESO DE CAMISA DE VESTIR DE MUJER

Orden de corte

Verificar tono y
tipo de tela

Tender tela

Marcar de

componentes

Cortar tela

Atar bultos

Cortar entre tela

Cuello, pie de

cuello delantero

Hacer cuello

Hacer pie de
cuello

Unir cuello y pie

de cuello

Pegar Corpifio

Hacer delantero
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Hacer pinzas

Pegar cuello

Pegar Mangas

Sorgetar mangas

Cerrar costados




Sorgetar

Empaque.

costados

Hacer ruedo de
mangas

Hacer ruedo
inferior

Hacer ojal

Pegar boton.

llustracion 14. Proceso de la camisa de Vestir de Mujer.
Fuente Elaboracion propia.

39



FLUJOGRAMA DE PROCESO DE CAMISA GUAYABERA

Cortar entre tela y

Orden de corte Hacer delantero

bordes de jaretas

Verificar tono y

Pegar jaretas

tipo de tela ENEES

Tender tela Pegar corpifio

Cortar corpifio

en pico

Marcar

componentes

Cortar tela Marcar

componentes Hacer cuello

Tomar medida de

lo largo

Pegar jaretas

Atar bultos Hacer pie de

delanteras

cuello

Planchar jaretas Pegar bolsas
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Sorgetar Empaque
costados

Unir cuello y pie
de cuello

Hacer ruedo de

Pegar corpifio en

pico

= ﬁ
-

Pegar boton.

manga

Sorgetar mangas

o ﬁ

llustracion 15. Proceso de la Camisa Guayabera.
Fuente: Elaboracion propia.

41



DIAGRAMA SINOPTICO DE CAMISA DE VESTIR DE HOMBRE

Disgrama Sinopdico
Camina ds v lic manga larga de hombre
Pudn Mangas Balsas Conlio P de Cuan Coneiio Framie

Tela Teda Tela Tela Tela
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| | |
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6= &

1
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i H
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15 cualle I

17 Pagaf cuslio
A BN oorpifia

@ Pegar bolsas

.|

@ Pegar mangas

Sorgatar
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@:‘ Comar costades
g8 | Sorgetar castados

Ty FRACET A0
infarior

Pg gar puifin
-
Repatir 2 veces |
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e

|
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o]
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T
|
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Dperadiones
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llustracion 16. Diagrama sindptico Camisa de Vestir Hombre.
Fuente: Elaboracion propia.
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DIAGRAMA SINOPTICO DE CAMIAS DE VESTIR DE MUJER

Diagrama simoplico

CaEm S8 e VEsTir Mangs Corts de mgjer

Mangas Cusiic Fie de cuslic Corping Frente

Tada Tela Teda Tada Tela

* e Unir hom bros
@ nir cuelio . Hacer pi
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-
ReEpelird veces

-

Pegar cusllo en corpifio

@ Pegar mangas

Borgetsr
mangas
@ Cerrar coslados
@ Somgetar
costadol

Hacer ruedo de
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@ Hacer rusdo
infenor

' Hacer ojal

REpall 5 wies

IS e on
Inspeccione s “ 3 !
Em pague

|
v Ajmacenamienio

Operaciones

llustracion 17. Diagrama Sindptico Camisa de Vestir de Mujer.
Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA SINOPTICO DE CAMISAS GUAYABERA
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llustracion 18. Diagrama Sindptico Camisa Guayabera.
Fuente: Elaboracion propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA DE HOMBRE

CURSOGRAMAANALITICO: CAMSADE VE STIR DE HOMBRE MARGALARGA

Dingaman' 1 [#oja 11 (Meiods Actual
Products; CAMSADE VESTR OF HONBRE |Lugar. D epatameats de prodacciin
ACTMVDAD
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llustracion 19. Curso grama Camisa de Vestir Hombre.

Fuente: Elaboracion propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA DE MUJER
(CURSOGRAMAANALITICO: CAMSADE VESTIR DE M) JER MANGACORTA

Diagmman' 1 Hoia 11 [ietoze Actad
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llustracion 20. Curso gramas Camisa Vestir de Mujer.
Fuente: Elaboracion Propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA GUAYABERA

CURSOGRAMAANALITICO: GUAYASERA
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llustracién 21. Curso grama Camisa Guayabera.

Fuente: Elaboracion propia.
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2.5.1 DISTRIBUCION DE PLANTA

MODULO EN ALOUILER

AREA
VERDE

G
Pl
THIN ik )

- OSCARSTEX
ESC 1750

llustracion 22. Distribucion de Planta.
Fuente: Elaboracion propia.
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La empresa Oscar&text cuenta con un disefio de planta con las siguientes caracteristicas
y medidas:
Modulo en alquiler: Este médulo tiene un area de 59.38 metros cuadrados el cual
se utiliza como punto de venta de prendas de vestir tanto de las marcas fabricadas
por la empresa como otras marcas adicionales.
Caseta de vigilancia: Esta caseta es el puesto de trabajo del encargado de
vigilancia el cual trabaja en dos diferentes turnos (diurno y nocturno). Cuenta con
un area de 2.25 metros cuadrados y esta equipada con todo el equipo necesario
para la proteccién del negocio.
Area verde: El area verde de la empresa actualmente es utilizada como parqueo
privado para proveedores y vehiculos particulares de los propietarios y clientes.
Tiene una medida de 634.48 metros cuadrados contemplando dentro el modulo
en alquiler y la caseta de vigilancia.
Oficina de gerencia: El area de oficina es de 33.87 metros cuadrados y esta es
utilizada actualmente como punto de reunion con proveedores y clientes. Asi

como también para realizar gestiones gerenciales.

El area cuenta con un bafo privado y dos escritorios equipados con computadoras.
Bodega de documentos: Esta bodega como su nombre lo indica es utilizada para
almacenar todos los documentos de la empresa y cuenta con un area de 10.84
metros cuadrados.

Bodega de producto terminado: La bodega de producto terminado tiene un area
de 14.16 metros cuadrados y para acceder a ella se tiene que pasar por el area
de bordado.

Area de bordado: El area de bordado cuenta una medida de 21.29 metros
cuadrados dentro de la cual se encuentran dos maquinas bordadoras marca
Meistergram.

Bodega de materia prima: Esta bodega es utilizada para almacenar todos los
insumos para realizar los diferentes productos de la empresa. Cuenta con un area
de 68.77 metros cuadrados y dentro de ella se encuentran desde las telas hasta

los accesorios e hilos a utilizar en las prendas.
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Area de produccién: Dentro del area de produccién se encuentran la mesa de
corte, mesa de planchado, empaque, calidad, costura y un bafio para el personal.

Todas estas secciones juntas forman un area de 157.19 metros cuadrados.

2.5.2 DIAGRAMA DE RECORRIDO

Basado en la secuencia de operaciones identificadas en los diagramas de procesos
presentados anteriormente se logra apreciar los problemas con respecto a la ubicacién
de alguna de las areas de la empresa OSCAR&TEXT. Para analizar mas a detalle la
problematica antes planteada se realizaran diagramas de recorridos para lograr evaluar
la afectacidon en distancia y realizar una propuesta de reubicacion que logre reducir las
distancias recorridas en las areas basado en la secuencia de operaciones de los

productos seleccionados.

CAMISAS GUAYABERA

En el diagrama de recorrido actual de la camisa Guayabera se registraron 10 recorridos

o transportes del producto registrando una distancia recorrida de 85.74 metros.
CAMISAS DE VESTIR MUJER Y HOMBRE

En el diagrama de recorrido actual de la camisa de vestir de mujer manga corta se

registraron 9 recorridos o transportes del producto registrando una distancia recorrida de

82.3 metros.

50



CAMISAS GUAYABERA

BOBEGR [E
PROIRICTO)
TERH[HAIO

T

Aesumen de recorido
el u—m:m recorida (mts]
1 2
2 BE
3 1514
a BB
5 ¥
= & [
7 &6
-] 14
o 13
m 73
Total w BE

llustracion 23. Diagrama de Recorrido Guayabera.
Fuente: Elaboracion propia.
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CAMISAS DE VESTIR DE MUJER Y HOMBRE

772777
/HEEPL DE CURT

- I |
!l.I.I:IIII FIRAL,
| BEAIE Y

f‘z"//‘;"

ESC 1750

Resumen de recorrido

N. De

Simbolo walisportes

Distancia
recomida
{mts)

[

Fs]

0.3

6.6

66

6.6

o

6.6

34

19

F=RE-- - - LN ]

73

Total

823

llustracion 24. Diagrama de Recorrido Camisa de Vestir Hombre y Mujer.

Fuente: Elaboracion propia.

52



DIAGRAMA DE PARETO

PO CoDIGo L TOT, ) :
Ti DESCRIPCIO FRECUENCIA TOTAL ACUMULADA %
TC TENSION DE COSTURA 5B 21.4%
A ARRUGADO 54 42,085
POCOS |HS HILOS SLUELTOS EN LA PREMDA 35 55.3%
VITALES CD COSTURA DESALIMEADA 30 66 8%
L COSTURAS MONTADAS 17 73.3%
PF PUNTADAS FLOUAS 13 7B 2%
5 SUCIT 10 82.1%
PR PUNTADAS REVENTADAS 9 85.5%
Cl COSTURA IMCOMPLETA ] 8B.5%
SM SIMETRIA 7 21.2%
P PLIEGUES 4 92.7%
FT FALLA DE TELA 4 94.3%
MUCHOS |5T SALTO 3 95,4%
TRIVIALES (M MEDIDAS 3 56.6%
CCE COSTURA CON COMPOMNENTES EXTRANOS 2 97.3%
bc DESCOCIDD DE CUELLO 2 98.1%
o OTROS 2 S8 9%
T TOND 1 59.2%
W MALCORTE 1 59.6%
BF BOTOM FLOUO 1 100%
TOTAL 262
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El diagrama de Pareto anterior fue realizado en base a los resultados arrojados por la
hoja de inspeccion que se aplico a la muestra inspeccionada del lote de productos
seleccionados que se fabricaron durante el periodo de realizacién del actual trabajo
monografico. En dicha hoja de inspeccion se colocaron los problemas de calidad més
comunes dado el tipo de industria seleccionada para realizar el trabajo y se midieron
mediante una inspeccion detallada durante el proceso de produccion de la muestra.
Aplicando el principio de Pareto de Pocos vitales y muchos triviales podemos definir los
problemas mas importantes en los cuales la empresa se debe enfocar para mejorar la
calidad de los productos seleccionados.
Los problemas con mayor frecuencia de afectacion son los siguientes:

Tension de costura

Arrugado

Hilos sueltos en las prendas

Costura desalineada

Costuras montadas

Puntadas flojas

HISTOGRAMA DE CONTROL

Tatal de defectos

1L

a0
all

a0

CARISADE YESTIA HONBRE  CAMIESA DE VESTIR PMLUER GUAYREERNS

54



Mediante el histograma podemos identificar que el producto con mas problemas de
calidad son las camisas de vestir de hombre con 100 defectos debido a las mangas
largas. Los problemas con mas frecuencia en este producto fueron arrugados y tensiéon

de costura por el extra manejo generado por la razén antes mencionada.

GRAFICO DE CONTROL

: —_ o

PIEZAL PIEZA2 PIEZA3  PIEZA4  PIEZAS  PIEZAG  PIEZAT  PIEZAS  PIEZAS

N. Piezas N. De dectos
PIEZA 1
PIEZA 2
PIEZA 3
PIEZS 4
PIEZA S
PIEZA &
PIEZA 7
PIEZA B
PIEZA 9
TOTAL
MEDIA

LCS
L

o|B|BiF|R|REEE KBS

55



Se realiz6 un grafico de control con el objetivo de evaluar el impacto de los problemas
de calidad actual. Para ello la empresa determino los limites de control propuestos para
la valoracion (limite inferior: O defectos / limite superior 10 defectos por prenda).

Los datos mediante el cual se realizé dicho grafico son basados en la tabla de recoleccién
de datos realizados a la muestra de la investigacion.

Los resultados obtenidos muestran que ninguna de las prendas de las muestras cumple
con la expectativa de calidad de la empresa.
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Maneo
inapropado de |

=]

mpanentes

MANO DE OBRA

Inexperiencia
del operano

Tioo de puntada 17

Técnicas de
Costura

METODO

MATERIA
PRIMA

Alto rivel de
elongacidn de hilo

‘ MAQUINAR LA ‘

Maquinas en mal
estado

Tipo de tela

Ajuste incorrecto de
matuinas

Criterios de calidad
na definidos

Haja técnica de
confeccion

MEDICION

llustracion 25. Espina de Pescado Tension de Costura.

Fuente: Elabora

cion propia.

| Tension de hila

[Arrastﬂ! de prensatelas | -

Atasco de puntadas
por palusa del
ambiente

‘ MEDIO

AMBIENTE
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TENSION DE
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MANDDEDBRA‘ ‘ MATERIA ‘ ‘Mmummm

PRIMA

Manejo Disefio de ayudas
pinonssde [——> [Toocewin |—> | dewavaio
componentes : incorrectas

| Manejo de bultos y Criterios de calidad ¥ Poca espacio en el

| no definido no definidos lugar de trabajo

METODO MEDICION MEDIO
AMBIENTE

llustracion 26. Espina de Pescado Arrugado.
Fuente: Elaboracién Propia.
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MANO DE OBRA | MATERIA MAQUINARIA
PRIMA

= Picos en mal
Inexperiencia del - estado
operario

.-.-

Actividad de corte criterios de colldad -
de hilos no definida e definidos [ Huminacikin inadecuada

METODO MEDICION MEDIO
AMBIENTE

llustracion 27. Espina de Pescado Hilos Sueltos en la Prenda.
Fuente: Elaboracion Propia.
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llustracion 28. Espina de Pescado Costuras Montadas.
Fuente: Elaboracién propia.

MANO DE OBRA MATERIA MAQUINARIA
PRIMA

Bobina en mal

Inexperiencia del Hilo de baja calidad estado

operario

Magquina en mal

estado
COSTURAS
MONTADAS
Tibodepuntada | Atasco de puntadas
por pelusa del
Criterios de calidad ambiente
no definidos
Técnicas de
costura .
lluminacidn
inadecuada
METODO MEDICION MEDIO
AMBIENTE
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llustracion 29. Espina de Pescado Puntadas Flojas.
Fuente: Elaboracién propia.

MANO DE OBRA MATERIA MAQUINARIA
PRIMA

Bobina en mal
estado

Tipo de tela Mdéquina en mal
estado

Inexperiencia del
operario

Tipo de aguja
inadecuada

Tipo de hilo

PUNTADAS
FLOJAS

Criterios de calidad
no definidos

Tino de puntada |>**

METODO MEDICION MEDIO
AMBIENTE
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Andlisis de los Diagrama Ishikawa.

Las Condiciones de que brindan la empresa OSCAR&TEX en sus instalaciones son
inadecuadas ya que ellos no cuenta con métodos definidos de trabajo, ni con la
maguinaria adecuada, lo que genera que los operarios omitan ciertos parametros en la

elaboracion de las prenda.

El personal de la empresa OSCAR&TEX no tiene definido los criterios de calidad, no
cuenta con la capacitacion adecuada para el manejo de la materia prima. Los puestos
de trabajo no estan equipados con los utensilios requeridos en la elaboracién de la

prenda.

Otro aspecto a considerar es la mala organizacion de los puestos de trabajo provocado

espacio reducido, asi como la poca iluminacion.
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2.6 PROPUESTA DE PLAN DE MEJORA

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL PROPUESTA

GERENDIA

ASISTENTE DE
GEREMCLA

RESPONSABLE DE
BRHH

TESPOMSABLE DE
CONTRSILIDARD

RESPONMLABLE DE
PRODUECCION

RESPOMSABLE DE
VERTAS

CPERADDH DE

EMPAGUE ¥ CAUDAD -

CORTADORA

MECANICE) DE
MANTENINIENTO

VIGILANTE

llustracion 30. Estructura Organizacional Propuesta.
Fuente: Elaboracion propia.

Se ajusto la estructura organizacional a una propuesta en la cual se eliminé el puesto
inexistente de oficial de confeccion. Asi mismo se modificé el orden jerarquico. Dentro

de estos cambios tenemos:
La asistente de gerencia se encuentra en un nivel superior de los responsables

de cada area.
Se colocaron todos los responsables de area a un mismo nivel.
Al igual que los responsables de area se alinearon todos los puestos operativos

del area de produccion.
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Como parte de la propuesta también se crearon las siguientes fichas por puestos de

trabajo.
DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO
NOMBRE DEL CARGO Gerente general
AREA Gerencia
AREAS A CARGO Todas las areas
JEFE INMEDIATO Mo aplica
TURNO Diurno

OBJETIVO PRINCIPAL

El objetivo principal del gerente general es dirigir, planificar, coordinar, analizar y tomar
decisiones con respecto al adecuado funcionamiento de la empresa. Asi como tambien
crear estrategias que logren satisfacer las necesidades de los clientes.

FUNCIONES

* Planificar estrategias para cumplir con los objetivos de la empresa a corto, mediano y

largo plazo.

* Trazar el rumbo de la empresa liderando los proyectos a futuro de la misma.

* Analizar los problemas de la empresa de caracter financiero, administrativo, contable

entre otros.

» Dirigir, tomar decisiones y supervisar que los recursos de la empresa sean utilizados

adecuadamente.

» Convocar y coordinar reuniones con el fin de resolver problematicas de la empresa.
REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

* La persona adecuada para este puesto debe poseer las siguientes habilidades mentales:
numeérica, de lenguaje, conocimientos basicos de las actividades de los subordinados y
psicologicas como la empatia, etc.

» Debe tener atencidn auditiva, visual y Esfuerzo Fisico Necesario para realizar recorridos en
la planta.
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO

NOMBRE DEL CARGO RESpﬂthIE de RRHH
AREA Recursos humanos
AREAS A CARGO Vigilante
JEFE INMEDIATO Gerente General
TURNO Diurno

OBIETIVO PRINCIPAL

Definir, administrar y coordinar politicas y procedimientos de Recursos Humanos orientados a
apoyar a la organizacion en el logro de sus metas y estrategias de la empresa.

FUNCIONES

« Definir, en conjunto con la Gerencia la fijacidn y conduccidn de las politicas y estrategias
para las actividades de recursos humanos de la empresa, dentro de las directrices fijadas por
la Gerencia General, y de acuerdo a las estrategias del negocio.

» Asesorar a la Gerencia en temas relacionados a la gestion de recursos humanos.

= Realizar los tramites en casos de terminacion laboral y representar a la empresa ante el
Ministerio de Trabajo.

= Asagurar el cumplimiento de las disposiciones legales del pais en materia laboral.

= Planificar y ejecutar las actividades de reclutamiento, seleccidn e induccion del personal de
la empresa, de acuerdo a las politicas y procedimientos establecidos, con el objeto de
garantizar la disponibilidad de personal, segun sea requerido.

« Planificar, controlar y ejecutar las acciones de personal (promociones, traslados,
vacaciones, liquidaciones, incapacidades, etc.), de acuerdo a las politicas y procedimientos
establecidos.

« Planificar, disefiar, implementar y dar seguimiento a programas de capacitacion y plan de
desarrollo de carrera que permitan un mejoramiento constante y de superacion del recurso
humano de la empresa.

REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

« Trabajo en equipo, relaciones interpersonales, capacidad de organizacion y capacidad de
laborar con metas de trabajo.

« Liderazgo con el propisito de motivar al trabajador de forma individual como colectiva, asi
como también poseer capacidad para la exposicidn.

= Debe poseer capacidad de retentiva y escucha.
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DESCRIPCION DE PUESTO DETRABAJO

NOMBRE DEL CARGO Asistente de gerencia
AREA Gerencia
AREAS A CARGO Todas las areas Productivas
JEFE INMEDIATO Gerente General
TURNO Diurno

OBIETIVO PRINCIPAL

Brindar apoyo en todos los procesos administrativos y secretariales que realice la gerencia
de la empresa.

FUNCIONES

* Llevar un control optimo de la agenda, calendarizar actividades, reuniones, citas.

« Contestar y revizar todo tipo de documentos, como E-mail, llamadas telefonicas,
correspondencia y pasar a quien corresponda la informacion recibida.

* Manejo de personal, seguimientos de productos faltantes, pedidos, etc.

» Establecer una excelente relacion con los diferentes clientes y el personal en general,
= Discrecion en la informacion confidencial que se maneja en el drea.

» Contestar llamadas y recibir a las visitas para ser atendidas por el gerente general.

REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

* Ser organizado(a) en las tareas asignadas del propio puesto.
» Ser sociable, amable y servicial.
* Puntualidad y actitud de servicio.
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO

NOMERE DEL CARGO Vigilante

AREA Rerursos humannos
AREAS A CARGO Mo aplica

JEFE INMEDIATC Responsable de RRHH
TURNO Diurno y nocturno

OEBIETIVO PRIMNCIPAL

Vigilancia permanente de la zonz de observacion. Deteccion y localizacion ce incendios
forestales. Asi como tamoién prevencidn de robos v dafios centro de las intalaciones.

FUNCIONES

* Observar y prestar atencion de forma permanente a la zora asignada.
* Transmritir de forma inmediata v adecuada |z informacion al jefe inmediato.
* Cuidar lu= equipus a su carge necesarios para el cesanullo ce lus Labajus.

* Splicitar identificacion a las personas gue ingresen al local.

REQUERIMIENTOS ASICOS ¥ MENTALES

* Dizbe tener stencion auditiva v vicual dentro del ectsblecimiento durante la jornaca diaria.

* Capacidad de movilicarse conlinuamenle en el diea asigrada,
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DESCRIPCION DE FUESTO DETRAEAJD

MOMBRE DEL CARGO Rezponsable de contakilidad
AREA Contabilidad

AREAS A CARGO Contabilidad

JEFE INMEDIATO Gerencia

TURNOD Diurno

OBIETIVO PRINCIPAL

Supervisar 2l flujo de dinero y los actives que entran y salen de una empresa. Deben estar
tamiliarizadcs con las leyes y normativas aplicables al amkito de las finanzas. De igual

modo, revisary elaborar Infcrmes de las ganancias y sobre el desempefic de los
empleados.

FLINCIONES

« Controlar y anallzar los datos conables v eleborar informes o estados lingnderos,
¢ Uoordinar v llevar a cabo auditorias anuales.

+ Gestionar y controlar las operaciones diarias del departamento de contabllidad.

* Fstablecer y apllcar métodos, politicas v princlplos contables adecuados.

REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

s+ Habilidad para manejar grandes cantidades de datcs.

* Conocimiznto demostrable de los principios, practicas, estandares, leyes y reglamzntos
de rontahilidad y "eneduria de likros.
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DESCRIPCION DE PUESTO DETRABAJIQ

MNOMEBRE DEL CARGO Rezponsable de produccidn
AREA Produccion
AREAS A CARGO Todos lus puestos de prodoccion
JEFE INMEDIATO cerencia
TURND Ciumo

OBIETIVO PRINCIPAL

Chnpdnizar y supervisar l2 Mabricacion de los produclos. Asi como Larmbien zsepurar gue lay
lineas de produccion funcionen con fluidez y velar por cumplir con la calidad dz la produccion
caperada.

FUNCIONES

s Organlzar el flujo de trabajc para satlsfacer las espectficaclonzs y los plazos de entrepga.

= supervisary evaluar el rendimienta del personal de produccion.

s Ceterminar la cantidad de recurzos necesarios (manc de cbra, materias primas, etc.)

= Aprobar las tareas de mantenimients siempre v cuando nn afecten fon las fechas de entregas.

REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

® Ser un buen comunicador, tanto oral y como por escrito.

* Habilidades en la resolucion de problemas.

= Cotes para ¢l liderazgo v la ncgociacion.

= Capacidad de mantenzsrse de piz durante |a jornada con el fin de supervisar la produccion.

69




DESCRIPCION DE PUESTO DE TRAEAID

NOMBRE DEL CARGO Corbanfena

AREA Produccion

AREAS A CARGO Mo aplica

JEFE INMEDIATO Responsable de prodiccicn
TURNO Dlurno

OBIETIVD PRINCIPAL

Solicizar y veriticar la materia prima a cortar scgun orden de produccion. Asi como también
velar por el huen fundionamiensn de la maguinaria a usilizar

FUNCIONES

* Interpretar la ficha técnlca del producto, orzanlzar y selecclonar los Insumes y herramlentas
apropiadas para cumplir el proceso de marcado v corte,

* Realizar 2l tendidc v tizado de las telas a cortar, garantizando el mawimc aprovechamiento
del raterial.

* Preparar, programar y ajustar las magquinas y herramientas para dar cumplimiento al
procesg previamente elegido.

o Operar ridpuinas y harmarmizolas para realicar el torle de lelas, respatandn, s noamas de
seguridad personal, industrial y medicambiental.

REOUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

* Hakilidades de corte con tijera y maguina cortadora.
» Capacidad de mantenerse de ple durante la jornada laboral.
« Concentracion al realizar cortes,
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRAEAID

NOMBRE DEL CARGO Operarias

AREA Produccidn

AREAS A CARGO Mo aglica

JEFE INMEDIATO Responsable de produccicn
TURNO Clurno

OBIETIVD PRINCIPAL

Lupzrvisar ¥ controlar I magquinaria utilizada an las diferentes etapas de produccion. fsi como
también unir por medic de costuras le materia prima.

FUNCIONES

+ Mantocner limpia cl drea de trabaje.

* Realizar las uniones de la mataria prinia con presicidn v siguiendo los estandares de calidad.
» Solicilar la mialeria prirma segan la ooden de produccion.

= Realizar los cambios de hilos segun el tipo de hilo y cclor que indigus la crden de produccicn,

REQUERIMIENTOS FISICOS Y MENTALES

= |enar buena vista y buena visidn de los coloras,
* Tener un buen estado fisico.

o Capacidad de manteners= senladi duran e b jormada laboral
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO

MOMBRE DEL CARGD Dacoradora
AREAR Produccidn
AREAS A CARGO Mo aplica

JEFE INMEDIATO

Responsable de produccidén

TURND

Niurno

OBJETIVO PRINCIFAL

Supervizar y controlar la maguinaria utilizada en las diterentes etapas de produccion. Asi como
tambl2n decorar las prendas slgulendc o establecldo en la orden de producclon.

= ~¢lecoionar o materia prima scgln ko orden de produccicn.
= Decorar las prendss oplimicando los recursos alilizados,
= Solicitar la materia prima segun crden d2 produccion.

FUNCIONES

AEQUERIMIENTOS FISICOS ¥ MENTALES

= Tener buena vista y busna vision de calores.

= Tener buen estado fisico,

» Capacidad de manlznerse senlads duranle lg jormada lsboral.
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRAEAIOD

NOIMBRE DEL CARGO COperador de bordado
AREA I'roduccion
AREAS A CARGD Mu aplica

JEFE INMEDIATO

Hesponsable de produccicn

TURMOD

Mhineroes

DBIETIVO PRINCIPAL

Supervisar y controlar la maquinaria utilizada en laz diterentes etapas de berdado,

FUNCIONES

v Seleccionar l4 rialeria prima sepdn la orden ds prodoccion,

« Healizar los bordados a las prondas optimizande los recursos utilizados.
+ Snlicitar la marteria prima segin orden d= produccion,
« Dizefiar 1a orden de bordado y supervisar la magquinaria.

REQUERIMIENTOS FISICOS ¥ MENTALES

* Teriet buena visla y buena visidn de colores

« | ener buen estade fisico.

v Capiarcidad de mantenzrse senlada duranie ls jormada latboeal.
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAID

NOMERE DEL CARGO

Empague vy calidad

AREA Froduccion

AREAS A CARGO Mo aplira

JEFE INMIEEDIATO Responsable da produccion
TURND MNiurnn

OBIETIVO PRINCIPAL

Selecclonar el empaque adecuado para el producto final, 4sl como tamblén reallzar una
inspeccion detallada del producto,

FUNCIONES

= holicitar y seleccionar el empagus adecuado para el producto terminado.

» Inpecclonar el producto terminado para daducir sl cumple con los requisitos de calldad,
= lechazar los productos que no cumplen con las normativas de calidad establecidas.

» Corregir desperfectos menores,

REQUERIMIENTOS FISICOS ¥ MENTALES

® Tener buena vlsta y busna visldn de colores.

= Tener buen =stadc tisico,

# Capacidad de mantenerse sentada o d= glz durante 13 |Jornada laboral segln sea necesaric.

74




DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO

NOMBRE DEL CARGD

IMecanico de mantenimients

AREA

Producclidn

AREAS A CARGO No aplica
JEFE INPMEDIATO Responsable dz produccién
TURNOD Diurno

QOBIETIVO PRINCIPAL

k| mecanico de mantenimiento realiza el ajuste, instalacicn, revisian, scondicionamiento y
reparacicn d= manuinaria especifica para el tipo d= -rahajo nerasarin dentro de la empresa,

FUNCIONES

* Montale, Inszalaclén, puesta en marcha y reparaciin de magquinarla especlalizada para la

industria Textil.

v Realizar el diapniostico de las dislunciones o averias =20 los 2quipos.

* Urzanizar y gestionar las intervencioncs para ¢l mantenimicnto correctivo do acucrdo al nivel
d= servicin v nptimizando Ins recurscs humanns y materiales.

REQUERIMIENTOS FISICOS Y PMENTALES

= Dectrezas manuales.

* Predisposicion pars el aprendizaje continuo.

» Organizacion.
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DESCRIPCION DE PUESTO DETRABAJQ

MOMEBRE DEL CARGO [lezponsable de ventas
AREA Wenlas

AREAS A CARGOD VENTas

JEFE INMEDIATO Cerencia

TURMNO Cirnn

OBJETIVO PRINCIPAL

Cowdinar y crear estralegias de mercado que Tlilen =l deercamient o de noeeos dignies y
establecer medidas de acercamiento madiante promociones o regalias que mantengan dantro
do lo compaiiia a los clientes actuales.

FUNCIOMES

« Dizenar e implernentar un plan estratégico que aumente la cartera de clientes de la empresa.
«Cntablar v fomentar relaciones fuertes v duraderas con los clientes cooperandc con ellos v
enlendiendn sus necesidades.

= Reclutar personal, establecer okjativos, orientary supervisar el decempefio de los
representantes de ventas.

REQUERIMIENTOS FISICOS ¥ MENTALES

+ | labilidad para adaptarse, aprender vy aplicar nuevas estrategias de ventas de manera eficaz.
e Organisadi con habilidades operativas ¢ de planilicaci o en oocarmbiznte enlocaio # la
azencion al cliente y a las ventas.

+ Capacidad analitica v de toma de decisiones y habilidad gara resolver contlictos.
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAIO

NOMERE DEL CARGD Vendedor

AREA Ventas

AREAS A CARGO Mo aplica

JEFE INMEDIATO Hesponsable de ventas
TURNGO Criner n

OBJETIVO PRINCIPAL

Hesponsable de vender al diente ol producto, mostrar sus caracteristicas, forma de vso,
resotver dudas, brindar la informarion que sea necesaria para que el client= se sienta satistecho
con el producto.

FUNCIONES

= Lonsolidacion de cartera de clientes.
+ Captacicon de nuevns client=s mediant= rstrategias estableridas.
* Demaostraciones y pruebas de las ventajas del productc ante otras marcas.

REQUERIVIENTOS FISICOS ¥ MENTALES

*» Ser soclable y amakle con los dientes.

*+ Duen comunicadzr oral.

» Habilidad para adaplarse al rivno del dientle con la inglided de crear un entormo de armonia
para concretar buenas vontas.
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2.6.1 ANALISIS FODA
llustracién 31. Andlisis FODA

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 32. Matriz EFE y EFI
Fuente: Elaboracion propia.

MEFI (Matriz de evaluacién de factores intern

FACTORES CRITICOS DE EXITO PESO CLASIFICACION  PUNTUACION
Prestigio de la empresa 0.15 4 0.6
Antiguedad de la empresa 0.06 4 0.24
FORTALEZAS Estilos y medidas personalizadas 0.10 3 0.3
Buena situacion financiera 0.15 4 0.6
Amplio espacio para crecimiento 0.05 3 0.15
Sub-total (fortalezas) 1.89
Factor Humano no capacitado 0.08 1 0.08
Problemas de comunicacion entre departamentos 0.06 1 0.06
DEBILIDADES Método de trabajo no estandarizado 0.05 2 0.1
Déficit tecnoldgico 0.15 1 0.15
Inexistencia de I&D 0.15 2 0.3
Sub-total (debilidades) 0.69
Total MEFI 2.58
RESULTADOS:

Las fortalezas internas de la empresa son favorables a la organizacion con un peso ponderado
total de 1.89 contra 0.69 de las debilidades lo que quiere decir que la empresa posee mas
fortalezas que debilidades. Por otro lado el valor ponderado total de la matriz de evaluacién de
factores internos es de 2.58 lo cual indica que la empresa ocupa una posicion interna media.

MEFE (Matriz valuacion de factores extern
FACTORES CRITICOS DE EXITO PESO CLASIFICACION  PUNTUACION
Innovacion de estilos 0.15 4 0.6
Ampliar puestos de ventas fisicos 0.05 4 0.2
OPORTUNIDADES Ventas en linea 0.15 3 0.45
Avances tecnol6gicos en la industria textil 0.10 1 0.1
Nuevos sectores de exportacion 0.15 2 0.3
Sub-total (oportunidades) 1.65
Precios de la competencia 0.15 2 0.3
Calidad del producto 0.10 2 0.2
AMENAZAS  Tiempos de entrega 0.05 2 0.1
Crisis econémica 0.05 1 0.05
Aumento de precios de las materias primas 0.05 1 0.05
Sub-total (amenazas) 0.7
Total MEFE 235
RESULTADOS:

Las oportunidades externas de la empresa son favorables a la organizacién con un peso
ponderado total de 1.65 contra 0.7 de las amenazas lo que quiere decir que la empresa posee
mas oportunidades que amenazas. No obstante, el valor ponderado total de la matriz de
evaluacion de factores externos es de 2.35 lo cual indica que la empresa ocupa una posicion
externa debil.
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ACCIONES A SEGUIR

Crear plan de capacitacion del personal con respecto al uso de maquinaria y
meétodos de produccion.

Desarrollar un plan de motivacion para los operarios que permita un ambiente
laboral tranquilo y una actitud positiva para desempenfar sus funciones.

Crear flujos de procesos estandar para cada producto.

Desarrollar parametros y manuales de calidad.

Crear plan estratégico de ventas con descuentos y promociones que permita
hacer fuerte a la competencia de mercado.

Crear un plan de mantenimiento preventivo para mejorar la durabilidad y

funcionamiento de las maquinas.

Mediante el estudio realizado haciendo uso de diagramas en el capitulo anterior y a la
descripcion del estado en que actualmente se encuentra la empresa se lograron definir
los elementos improductivos y por tanto se proponen las siguientes mejoras para cada

uno de ellos.
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PLAN A
EJECUTAR

Disefar una
nueva
distribucion de

planta

Crear métodos
de trabajos
para mejorar el
proceso

productivo

Elaborar un
plan de

produccion

OBJETIVO

Disminuir la
distancia de
recorrido de la
materia prima a
una estacion

de trabajo

Controlar y dar
seguimiento
para mejorar la

productividad

Optimizar  los
recursos
necesarios
para la

produccion.

QUIEN LO
REALIZARA

Encargado de

produccion

Encargado de

produccion

Asistente de
gerencia
Encargado de
produccion

Cortadora

COSTO PRIORIDAD

No tiene Alta
costo

No tiene Alta
costo

No tiene Alta
costo
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PLAZO

Corto

Corto

Corto

ESTRATEGIA

Delimitar las
areas
correspondientes
y organizar las
maquinas de
acuerdo a la
funcién

desempefada,

Analizar
métodos

actuales.

Reuniones para
coordinar los
recursos
requeridos a

utilizar



Disminuir los
Crear un plan tiempos de
de produccion y

mantenimiento alargar vida util

preventivo de la
maquinaria

Buscar

proveedores

que oferten la Mejorar la

materia prima calidad de los
de mejor productos

calidad

Mecanico de

mantenimiento

Gerencia
asistencia de
gerenciay
encargado de

produccion

Por contrato Alta
No tiene
Alta
costo
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Corto

Corto

Realizar una
inspeccién de las
maquinas
defectuosas y de
las que estan
operando para
encontrar las
fallas que
pueden o han
sufrido.

Realizar una
reunion con los
involucrados
para designar la
busqueda de
nuevos

proveedores.



PROPUESTA DE PROCESOS PRODUCTIVOS

Debido a los andlisis descritos en los diagramas anteriores y teniendo como

resultado que la empresa no cuenta con un proceso establecido de sus

operaciones para la produccién de las camisas, se implementara un nuevo flujo

de proceso, la cual tiene como objetivo optimizar el tiempo de produccion y

facilitar el trabajo a los operarios siguiendo una secuencia de cada operacion

para

cada

estilo de
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llustracion 33. Diagrama Sinoptico Propuesto.

Fuente: Elaboracién propia.
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DIAGRAMA SINOPTICO DE CAMISA MANGA CORTA DE MUJER

Diagrama sinoptico
Camisa de vestir m corta de mujer
Mangas Cuello Pie de cuslic Corpifio
Tela Tela Tala

Operaciones

Inspecciones

o
(&1

Marcar o Marear
hedir ° Medir
Cota @ Certas

Unir cuslio
¥ ple de cuallo

Boton

Pegar corpifio

Limir nombros

Hacer pmzas

OO OOt i

'y

Repeatir 2 vecas

A

Pegar cuello en corpifia

Sargetar
mangas

Sorgetar
costados

Hacer ruedo
de manga

Hacer uedo inferior

Hacar ojal

EO-0-0-0E

Repetir 5 veces

Inspacon

Empague
;; AMACENSmEnio

llustracion 34. Diagrama Sinéptico de Camisa Vestir de Mujer.

Fuente: Elaboracion propia.
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DIAGRAMA SINOPTICO DE CAMISA LARGA DE HOMBRE

Cisgrama Snopicoe

Camisn di v it mangs i ga do hombio
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o
g

g

Flagian corpita

L] Uinis hombes

B | Hacwr facha

Pegar cualis
an corpifia

M | pugaibelsss

(3 e
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( 25 | cowtrdos

27 Hacar rigsda
LU T

11 | Pegar puita

Rapaki 11 scan ]

——

1 Inspecomn

g5 | Empagus
Almmorsamisnta

llustraciéon 35. Diagrama Sinoptico de Camisa Vestir Hombre.

Fuente: Elaboracion propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA GUAYABERA

Mediante la realizaciéon del curso grama analitico actual para las camisas
Guayaberas se determin6 que utilizando el método propuesto de produccion la
cantidad de actividades es de 29 con un tiempo de produccién de la orden
(muestra) de 84.17 min.

Por medio del curso grama analitico propuesto para las camisas Guayaberas se
logr6 combinar una operacion (Corte de tela y corpifio en pico) y eliminar 2
operaciones (cerrar costados y pegar mangas) con lo que se redujo 2.8 minutos
del tiempo de produccion.

Dichas operaciones se Lograrian eliminar colocando una guia en el prénsatela
de la maquina de coser, ya que las operaciones cerrar costados y pegar mangas
se realizan como una operacion previa como guia para el sorgetado. Por otro
lado, las operaciones corte de tela y corte de corpifio en pico se combinaron para

eliminar retrocesos en la linea de produccion.
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CUR S0G RAMA ANALITICO: G UAYABER A
Dagraman* 1 [foja 11 Metado: P ropueshy
Product: CAMISAS GUAYSSERAS Lugar Depassmentn g2 produccidn
ACTIMDAD
I DESCAPCON TT::F . ' . ‘ ' DBSERVACIONES
1 [Ordende cong 1
1 [Verilear ton y tpode s 2 L—
3 [Teedido de o tol 1405 —
& [Corte da\sia ycomiiin en gico 115 [
§  [Cortede ssireicl 15 ’
£ |Cortarborde ds janeis 136 '
7 |Plesthie pitzas 183 L]
B[ hutis 042 [
5 [Pagarjureiss rerss 5 ¥
% [Pegarcorpile 8 ’
11 [Warcar compeentes an baisas L5 .
11 [Pagar mmess deianteras ] ]
& [Pagar jsmisg an toisas 517 L
14 [Pegarbolses en demsbens 158 v
I [Hacerdalamen 067 .
% [Unk hombes ] '
I [Hacer cueliy 108 L
3 [Hacar pia de cusl 145 []
B |Uni cuelo con pie o2 cosly 57 ¥
|2 [Peqarcorpific en pico L L
N [Pegar el y scbre-cuely 18 L]
I [Sorpelar sangss 0.55 ¥
|2 [Soepetar costeds [l ]
X [Ruedsde mangas .58 v
5 [Hacervivos 107 L]
%  [Hacerhojal 143 ]
T |Pegar balor: L — ~_
B [Cokdnd sl 3 I
B [Empaque i —
Resumen
| Simkelo Actvdadis Cantidad | Tiemga [mie)
. Ogeraciones k-4 i
. fiperas i :
. Inspaccianes 2 §
‘ Transparte ) 0
-' Almaser BmHETSS ] g
Total -] B®i7

llustracion 36. Curso grama Propuesto Camisa Guayabera.
Fuente: Elaboracion propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA DE MUJER

Mediante la realizacion del curso grama analitico actual para las camisas de
vestir de mujer manga corta se determiné que utilizando el método propuesto de
produccion la cantidad de actividades es de 22 con un tiempo de produccién de
la orden (muestra) de 43.15 min.

Por medio del curso grama analitico propuesto para las camisas de vestir de
mujer manga corta se logré eliminar 2 operaciones (cerrar costados y pegar
mangas) con lo que se redujo 1.46 minutos del tiempo de produccién.

Dichas operaciones se Lograrian eliminar colocando una guia en el prénsatela
de la maquina de coser, ya que las operaciones cerrar costados y pegar mangas

se realizan como una operacion previa como guia para el sorgetado.
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CURSOGRAMAANALITICO: CAMSADE VESTIR DE MU JER MANGACORTA
Disgama ' 1 Jioa 11 eeinde Propuesio
Productn; CAUSADE VESTR DE WUJER gt Degatamenta & produccn
TVDAD

e DESCRACION ET:E . ' l ‘ ' OBSERVICONES
1 [0kendecore ?

2 Dirkearonn yipo de e 2 —
7 [Tddodelatels % |

& [Coriedeisly ¢ '

5 [Coradesnttes 1 '

6 dado de butos THIR]

7 [Hoowr cuele 1 [ 9

B [Haosr pe de cusk n '

9 [lor cush y pe decusl K]

10 [Pegar comio 1% '

11 acer delnten wm |

12 [Une hembas 145 '

13 Jhacsr poass THIK!

84 [Pegarcuek i L

15 [Sorgelarmangas I8 '

16 [Soegetarcosiados 0gs | ¢

17 [Ruedo de manga 188 '

18 [Rusdo erer w8

1 [hacer ho THIK)

30 [Pesar boton 053 —L

2 [Caldad 1 e
2 [mpaue | —

Retuman

Simbelo Agtivdades Cantidad | Tiampo jmve]

. Dpeacones B 2B

' bperks i i

. Insoacsiones 1 &

- Targpon 0 0

Y Amacenamient 0 1]

Tead b a5

llustracion 37. Curso grama Propuesto Camisa Vestir Mujer.
Fuente: Elaboracion propia.
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CURSOGRAMA ANALITICO DE CAMISA DE HOMBRE

Mediante la realizacion del curso grama analitico actual para las camisas de
vestir de hombre manga larga se determind que utilizando el método propuesto
de produccidn la cantidad de actividades es de 24 con un tiempo de produccion
de la orden (muestra) de 60.04 min.

Por medio del curso grama analitico propuesto para las camisas de vestir de
hombre manga larga se logré eliminar 2 operaciones (pegar mangas y cerrar
costados) con lo que se redujo 2.7 minutos del tiempo de produccion.

Dichas operaciones se Lograrian eliminar colocando una guia en el prénsatela
de la maquina de coser ya que la operacion pegar mangas y cerrar costados se

realizan como una operacién previa como guia para el sorgetado.
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ICURSOGRAMAANALITICO: CAMSADE VE STIR DE HOMBRE MANGALAIGA

Disgamar' 1 lheia 11 Propussy
Prodocts; CANSADE VESTR D HOMBRE L ugar. Deparenends de produccon
ACTMDAD
I DESCR2CION TEIFIL'J OBSERVECORES
(M)

1 [Orden ge core 2 [

1 [Versicartono yipo de sl 2 _..-—-E:"'
3 [Tmdidade atela 7 =t

i Fakdeish 4 '

£ Worle de salressls ) L

£ o d bulng k3] \

7 Hacw denten 2 '

b Pogw conites 1A [}

§  fni hombms : J

10 FHace hachis 1 [ ]

11 acer cudl 14 !

1 Hacer pe de cush ] !

13 Bnr cueho y pe de cuslle i L

1 Page codly 25 '

15 Pege busss 18 )

1§ [orgetarmangss 145 ]

17 Sorgetarcostade T3 1

15 o nsd 15 L]

15 Hacer puln 14 '

% Py pule 1% "

H [Haner hoa! 13 '

1 Frow bolen 1582 "'--...._:

B Kaidsd bl ] -
1 Empaque \n

Rgsumen

Simbale Aotividadas Caridad | Tiemgo(min|

. (peacionss by G

' bigermy 1 !

. Inspedene ! 5

‘ Torgora o | 0

' Almatangmiant 0 ]

Toal X KM

llustracién 38. Curso grama Propuesto Camisa Vestir Hombre.

Fuente: Elaboracion propia.
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PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA

Debido a que en la actualidad la empresa cuenta con una gran deficiencia en las
delimitaciones de sus areas ocasionando desorden y largas distancias recorridas

de los materiales, se propones la siguiente distribucion.

En la propuesta de distribucién de planta se reubicaron la mesa de corte, las
maquinas obsoletas, calidad final, empaque y planchado con la finalidad de

reducir las distancias entre operaciones y mejorar el orden de la planta.

En el disefio de planta propuesto no se realizé ningln cambio en el area de los
departamentos. Unicamente se modificaron las posiciones de las secciones del
departamento de produccién que se explicara mas a detalle en el diagrama

siguiente (Distribucién de planta).
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llustracion39. Distribucion de Planta Propuesto.
Fuente: Elaboracion propia.
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PROPUESTA DIAGRAMA DE RECORRIDO
CAMISA GUAYABERA

Con la reubicacion de los departamentos del area de produccion mencionados
en la distribucion de planta propuesta, para el diagrama de recorrido propuesto
de camisas tipo Guayabera se redujo el nimero de recorridos o transportes del
producto a 8 asi como el total de distancia recorrida a 22.7 metros concluyendo
con una reduccion de 2 transportes o recorridos y 63.04 metros de distancia
recorrida. Esto beneficiaria a la empresa a reducir el tiempo de produccion de las
prendas y la fatiga del personal.
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llustracion 40. Diagrama de Recorrido Propuesto Camisa Guayabera.
Elaboracion propia
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CAMISAS DE MUJER Y HOMBRE

Con la reubicacion de los departamentos del area de produccion mencionados
en la distribucion de planta propuesta, para el diagrama de recorrido propuesto
de camisas de mujer manga corta se redujo el nimero de recorridos o
transportes del producto a 7 asi como el total de distancia recorrida a 19.1 metros
concluyendo con una reduccién de 2 transportes o recorridos y 63.2 metros de
distancia recorrida. Esto beneficiaria a la empresa a reducir el tiempo de

produccion de las prendas y la fatiga del personal.
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llustracion 41. Diagrama de Recorrido Propuesto Camisa de Vestir de Hombre y de
Mujer.
Fuente: Elaboracion propia.
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2.7 CONCLUSIONES

Las conclusiones en funcion de los objetivos

Realizado una vez un analisis del diagndéstico de la empresa se encontrd lo
siguiente:

La empresa no cuenta con una estructura de procesos, no existe herramienta
para el control de la calidad y seguimiento de los procesos de produccion, la

distribucion de planta es inadecuada.

Por medio del diagnostico FODA se encontr6 que no existe un plan de
capacitacion del personal para el manejo de maquinaria industrial, asi como la
adaptacion de métodos en los procedimientos, el mantenimiento correctivo

aplicado actualmente en la empresa disminuye la vida util de las maquinarias.

Los problemas de calidad méas comunes son arrugados, tension de costura, hilos
sueltos en la prenda, puntadas flojas y costuras montadas, por medio de un
diagrama de Ishikawa se obtuvo un mejor analisis facilitando un estudio de los

factores que le afectan.

Se puede mejorar la calidad de los productos utilizando herramientas de calidad

para su rapida inspeccion y solucion de inmediata.

Con la elaboracién de una propuesta de mejora se puede llegar a mejorar la
calidad de los productos, asi como también una mejorar en proceso productivo.
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2.8 RECOMENDADCIONES

Se recomienda a la gerencia realizar un analisis y estudios a los demés
productos ofertados.

Se recomienda realizar una redistribucién de planta, asi mismo mantener
orden y limpieza de las areas para el buen desarrollo de las actividades
Se recomienda que haya una mejor comunicacion dentro de los niveles
de toda la empresa y asi tener una misma vision compartida, de igual
modo se recomienda una mejor supervision al proceso productivo.

Se recomienda realizar un flujo de proceso estandar para cada estilo de
camisas para mejorar la productividad de la empresa

Se recomienda realizar implementar métodos de trabajos y parametros de
calidad para mejora de los productos

Se recomienda realizar un plan de mantenimiento preventivo para alargar
la vida de util de las maquinarias.

Se recomienda realizar manuales de procedimientos para evitar la
sobrecarga de trabajo a los colaboradores provocando fatiga y lentitud en

la realizacion de sus labores.
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2.11 ANEXO

2.11.1 DISTRIBUCION DE LA PLANTA
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2.11.2 PROBLEMAS DE COSTURA




2.11.3 TABLA DE DEFECTO

CANTIDAD Y FRECUENCIA DE DEFECTOS
Camisa de Hombre Camisa de Mujer Camisa Guayabera
CODIGO DESCRIPCION PIEZA 1 PIEZA 2 PIEZA 3 PIEZA 4 PIEZA 5 PIEZA 6 PIEZA 7 PIEZA 8 PIEZA 9
PR PUNTADAS REVENTADAS m | | 1 | |
TCc TENSION DE COSTURA [ I [ [ 111N i 111N} 1 111N
ST SALTO [l |
z ZAFADO
P PLIEGUES Il |
SDT SOBRANTE DE TELA
FT FALLA DE TELA 1l
PR PERFORACION
BD BOLSAS DANADAS
S Sucio | | | | Il | | |
M MEDIDAS | | |
Cl COSTURA IMCOMPLETA | | | | | Il |
T TONO |
MC MAL CORTE |
HS HILOS SUELTOS EN LA PRENDA i} 1} 111N} I Il [ 11Hl 1 (1114}
A ARRUGADO il il 11N TR il 1111 il i i1
PF PUNTADAS FLOJAS | Il Il | Il Il |
cD COSTURA DESALINEADA I} Il i Il ] 1] it ] i1
CCE COSTURA CON COMPONENTES EXTRANOS 1
CM COSTURAS MONTADAS 1 | 1l Il | 1l 1l |
PR PRENSATELAS REMARCADO
SM SIMETRIA [l MM Il
DC DESCOCIDO DE CUELLO
DM DESCOCIDO DE MANGAS
DCT DESCOCIDO DE COSTADOS
DJ DESPEGADO DE JARETAS
DB DESPEGADO DE BOLSA
DCP DESPEGADO DE CORPINO
BF BOTOM FLOJO
FB FALTA BOTON
BND BOTON DANADO
0 OTROS Il
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2.11.4 HOJAS DE ENCUESTA

Encuesta a trabajadores de OSCAR&TEX

1. ¢ Cuanto tiempo lleva trabajando en el sector de la industria textil?

Menos de 5 afios entre 5 a 10 afos mas de afios 10 afos

2. ¢ Qué nivel de preparacion académica tiene?

Primaria Secundaria Universitaria Ninguna

3. ¢ Cree usted que las condiciones de trabajo actuales son las adecuadas?

Si No

4. ¢Ha resivido algun tipo de capacitacién por parte de la empresa?
Si No
5. ¢ Tiene conocimiento sobre los criterios de calidad de la empresa?
Si No
6. ¢ A usted como trabajador se le exige que el producto tenga una buena apariencia o calidad?
Si No
7. ¢Las maquinas en las que opera se encuentran en buen estado?
Si No
8. ¢ La materia prima con la que labora llega en buen estado? (Hilos, tela, botones, etc).
Si No

9. ¢Se le ha indicado a usted seguir un método o secuencia de operaciones ya establecido por
la empresa?

Si No

10. ¢ Usted estaria de acuerdo en recibir capacitaciones acerca de temas relacionados con la
calidad?

Si No
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Entrevista al propietario de OSCAR&TEX

1. ¢ Coémo Inicio usted en la industria textil?
2. ¢ Cuantos afios lleva usted dedicandose a la produccion de productos textiles?
3. ¢ Cuantos empleados laboran en su empresa?

4. ¢ Qué tipo de capacitacion les brinda a sus trabajadores acerca de la calidad
y otros temas relacionados con su industria?

5. ¢ Qué cantidad de productos produce a diario?
6. ¢ Cudles son sus principales productos?

7. ¢ Cudles son sus principales clientes?

8. ¢ Coémo valora la relacion con sus proveedores?

9. ¢Resive los insumos en el tiempo establecido y con la calidad deseada por
parte de sus proveedores?

10. ¢ Cree usted que con el sistema de produccion actual brinda a sus clientes
la calidad deseada?

11. ¢Qué tan solida es la posicion competitiva de su empresa en el mercado
nacional y extranjero?

12. ¢Cuales son los principales factores o0 amenazas a las que se enfrentan
como microempresa?

13. ¢ Cudles son las fortalezas que posee su empresa?
14. ¢ Cudles son las debilidades de su empresa?

15. ¢ Cuales son las oportunidades que ha podido observar a lo largo del tiempo
para el desarrollo de su empresa?

16. ¢ Como se realiza el mantenimiento y limpieza de las maquinas utilizadas
en la producciéon?

17. ¢Le han rechazado pedidos por problemas de calidad? ¢ Cuales fueron
estos problemas?

18. ¢ Ha imcumplido con las fechas de entrega acordadas con sus clientes?
¢,Con qué frecuencia le sucede?
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2.11.5 TABLAS DE TIEMPO PROMEDIO PARA LA ELABORACION DE LAS
CAMISAS.

Camisa de vestir de hombre manga larga

MUESTREO
T.
c| 2| calpromedio | % |TNomall o RT gy
) Valoracion| (Min) |Suplementario
Elementos (Min)

E1 [Orden de corte 2.2012.00)12.40[ 2.2 80% 176 15% 2.0
E2 |Verificartonoy tipo de tel 2.40] 2.10] 2.10 2.2 80% 1.76 15% 2.0
E3 |Tendido de tela 1.567.59( 7.68 76 80% 6.09 15% 7.0
E4 |Corte de tela 4.3914.3514.39 4.4 80% 3.50 15% 4.0
E5 [Atado de bultos 0.42]0.33]0.31 0.4 80% 0.28 15% 0.33
E6 |Corte de entretela 5.13|5.16/ 4.98 5.1 80% 4.07 15% 4.68
E7 [Hacer delantero 2.41(2.46]2.44 24 80% 1.95 15% 2.2
E8 [Pegar corpifios 1.01{1.02]0.98 1.0 80% 0.80 15% 0.92
E9 |Unir hombros 2.1012.10{2.30 2.2 80% 173 15% 2.0
E10|Hacer flechas 7.54(7.56] 7.61 7.6 80% 6.06 15% 7.0
E11|Hacer cuello 2.10(2.10( 2.10 2.1 80% 1.68 15% 19
E12|Hacer pie de cuello 3.4013.20] 3.30 33 80% 2.64 15% 3.0
E13|Unir cuelloy pie de cuello] 3.30{ 3.40( 3.10 33 80% 2.61 15% 3.0
E14 [Pegar cuello 223|12.221224) 22 80% 178 15% 2.05
E15 [Pegar bolsas 1.99(1.9412.04] 2.0 80% 1.59 15% 1.83
E16 [Pegar mangas 1.99(1.9911.98] 2.0 80% 1.59 15% 1.83
E17|Sorgetar mangas 0.480.49] 0.49 0.5 80% 0.39 15% 0.45
E18 |Cerrar costados 0.9210.95] 0.98 1.0 80% 0.76 15% 0.87
E19|Sorgetar costados 0.71{0.69]0.73 0.7 80% 0.57 15% 0.65
E20|Hacer ruedo 148 1.42(1.45 15 80% 1.16 15% 133
E21 [Hacer pufio 3.71|3.73|3.73 37 80% 2.98 15% 343
£22 [Pegar pufio 3.54]3.55] 3.51 35 80% 2.83 15% 3.25
E23 [Hacer hojal 1.44(1.45| 1.44 14 80% 1.15 15% 133
E24 [Pegar boton 1.66(1.65| 1.64 17 80% 132 15% 152
E25 [Calidad final 340]3.1013.30f 33 80% 2.61 15% 3.0
E26 [Empaque 125127 1.28 13 80% 1.01 15% 117
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Camisa de vestir de mujer

MUESTREO
T. %
, ., |T.Normal %T.
Cl|C2| C3 |Promedio |Valoracid| .| SAM
) (Min) |Suplementario
Elementos (Min) n

E1 |Orden de corte 22012101230 22 80% 176 15% 20
E2 |Verificartonoytipode te] 210{220{ 230 2.2 80% 176 15% 20
E3 |Tendido de tela 494(494(495| 49 80% 3% 15% 4.55
E4 |Corte de tela 539(542|539] 54 80% 432 15% 50
E5 |Atado de bultos 0341036/036| 04 80% 0.8 15% 0.3
E6 |Corte de entretela 267(268| 265 27 80% 213 15% 25
E7 |Hacer cuello 26|1245(2483| 24 80% 1.9 15% 2.05
E8 [Hacer pie de cuello 189|188 187 19 80% 150 15% 173
E9 |Unir cuelloy pie de cuello| 6.18[ 6.16{ 6.16| 6.2 80% 49 15% 5.67
E10|Pegar corpifio 0881090/ 092 09 80% 0.72 15% 0.8
E11|Hacer delantero 25112531252 25 80% 202 15% 23
E12 |Unirhombros 176180 181 18 80% 1483 15% 1.65
E13|Hacer pinzas 082(0.830.83 08 80% 0.66 15% 0.76
E14 Pegar cuello 1291126( 127 13 80% 1.02 15% 117
E15|Pegar mangas 0.64{063(062( 06 80% 0.50 15% 0.58
E16{Sorgetar mangas 0.89{090{090( 09 80% 0.72 15% 0.82
E17 |Cerrar costados 0.95(097{09%| 10 80% 0.7 15% 0.8
E18|Sorgetar costados 0.70{0.71|0.72{ 0.7 80% 0.57 15% 0.65
E19 Ruedo de mangas 1981 19%( 19| 20 80% 157 15% 181
£20|Ruedo inferior 2012281221 22 80% L7 15% 203
E21|Hacer hojal 0.7410.73| 075 0.7 80% 0.59 15% 0.68
£22|Pegar hoton 091(092]089 09 80% 0.73 15% 0.83
£23|Calidad final 267|266/ 266 27 80% 213 15% 25
£24|Empaque L) 1 80% 0.90 15% 10
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Camisa Guayabera

MUESTREO
T. %
¢t | @ | s | promedi|valordo | V™| T |
) (Min) |Suplementario
Elementos o(Min) [ n

EL |Orden de corte 2201210230 22 80% 176 15% 20
E2 |Verificartonoytipodetela | 200 {2401220] 22 80% 176 15% 20
E3 |Tendido de tela 15.29{15301531) 153 | 80% | 1224 15% 14,08
E4 |Corte detela 742 (741(740| 74 80% 593 15% 6.82
E5 |Atado de bultos 046 (045/047| 05 80% 037 15% 0.42
E6 [Planchar piezas 210 (211209 21 80% 1.68 15% 193
E7 [Cortar bordes de jaretas 369|3.68(366| 37 80% 294 15% 338
E8 [Pegar jaretas traseras 541|545(544) 54 80% 435 15% 5.00
E9 [Pegar corpifio 094109)097] 10 80% 077 15% 0.8
E10|Marcar componentesenbolsq 172 [ 1.69| 1.71] 17 80% 137 15% 157
E11{Pegar jaretas delanteras 4331435(436| 43 80% 348 15% 4.00
E12|Pegar jaretas en bolsas 562 |563[561| 56 80% 4.50 15% 5.17
E13[Pegarbolsasen delantero | 8.33(8.36(834| 83 80% 6.67 15% 7.68
E14|Cortar entretela 24412461245 25 80% 1.9 15% 2.25
E15|Hacer delantero 0.741071(0.74] 07 80% 0.58 15% 0.67
E16|Unir hombros 026025022 02 80% 0.19 15% 0.22
E17 |Cortar corpifio en pico 472 | 471470 47 80% 3.7 15% 433
E18|Hacer cuello 119|116(L18| 12 80% 0.9 15% 1.08
E19Hacer pie de cuello 160 | 159155 16 80% 126 15% 145
E20{Unir cuello con pie de cuello | 1.81 | 182|182 18 80% 145 15% 167
E21{Pegar corpifio en pico 72017.10(690] 7.1 80% 5.65 15% 6.50
E22 [Pegar cuelloy sobre-cuello | 1.97 {195 19| 20 80% 157 15% 180
E23|Pegar mangas 1941971197 20 80% 157 15% 1.80
E24|Sorgetar mangas 0630591058 06 80% 048 15% 0.55
E25|Cerrar costados 110|108 109 11 80% 0.87 15% 1.00
E26|Sorgetar costados 08410831085 08 80% 0.67 15% 077
E27 Ruedo de mangas 097109709 10 80% 0.7 15% 0.8
E28|Hacer vivos 116|119 L14| 12 80% 0.93 15% 107
E29 [Hacer hojal 048 (045/048| 05 80% 0.38 15% 0.43
E30 [Pegar hoton 152|153 153 15 80% 12 15% 140
E31|Calidad final 32 (3271326 33 80% 261 15% 3.00
E32|Empaque 129(126)127 13 80% 102 15% L
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