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RESUMEN

La mejora continua es una herramienta eficaz si se aplica correctamente para detectar
problemas empresariales y proponer soluciones adecuadas, evitando malas practicas
productivas de manera que permita a las empresas mejorar la calidad del producto,
superar a la competencia e incrementar sus niveles de productividad. En la actualidad
todas las organizaciones deben innovar y aplicar nuevas herramientas para mantenerse
en el mercado, por este motivo se desarrolld un plan de mejora continua en los
procesos de produccion de la empresa BETO JR., dedicada a la confeccion de
pantalones Jeans. Para sustentar la problematica existente en el &rea de produccion, se
aplicaron técnicas de investigacion como la encuesta, dirigida a empleados y clientes;
la observacion fue realizada en el campo de estudio, lo cual permitié identificar las
causas mas relevantes: el deficiente control de materia prima y materiales, el
desconocimiento del tiempo de fabricacion de las prendas, las funciones de los
empleados no definidas y las demoras en los plazos de entrega. El desarrollo de este
trabajo se dividio en seis capitulos de los cuales los mas importantes son el cuarto y
el quinto, en donde se realiz6 el analisis e interpretacion de resultados y el plan de

mejora continua.
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ABSTRACT

Continuous improvement is an efficient tool detects business problems and provides
appropriated solutions once it is applied accurately, avoiding wrong productive
practices in a way that enables the companies to improve the quality of the product,
beating the competition and increasing the production levels. Nowadays all the
organizations must innovate and apply new tools in order to keep market share, this
is why continuous improvement plan was developed for the production process at
Beto Jr’s company that is dedicated to jeans production. In order to support current
production problems, research techniques like surveys were directed to employees
and clients; the observation was executed in the field of study, identifying the most
relevant causes such as: the deficiency in the control of raw material and supplies, the
unknown time of clothing manufacturing, non-defined employee’s functions and the
delay of delivery period. The development of this research project was divided into
six chapters the most important ones are chapters: fourth and fifth; where the analysis

results and interpretation of the continuous improvement plan were done.
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INTRODUCCION

El mejoramiento continuo lleva a las empresas a ser competitivas, es por ello que
resulta indispensable implementar mejoras en los proceso de produccion, a fin de
evitar desperdicios y pérdidas, de manera que se obtenga un producto de calidad que
cumpla con las especificaciones requeridas y que llegue al consumidor en el momento

adecuado.

En la actualidad es indispensable que las empresas estén abiertas al cambio, ya que de
ello depende que sobrevivan en un mercado competitivo, es de ahi donde surge la
necesidad de proponer un Plan de Mejora Continua en los procesos de produccion de
la empresa BETO JR., con el objetivo de incrementar los niveles de productividad,
para lo cual se hace un previo andlisis de los procesos que se realizan actualmente en

el &rea de produccion.

El trabajo de investigacion consta de los siguientes capitulos:

CAPITULO I: contiene el planteamiento del problema, que se fundamenta en la
contextualizacién, el andlisis critico que hace referencia a las causas y efectos del
arbol de problemas, la justificacion de la investigacion y finalmente, se determina el

objetivo general y los objetivos especificos.



CAPITULO I1: en el cual se describe los antecedentes y la fundamentacion tedrica,
que sirvieron para llevar a cabo la investigacion, ya que se detallan todos los aspectos
relacionados con la Mejora Continua y la Productividad, lo cual ha permitido ampliar

el conocimiento en cuanto a los términos que intervienen en la investigacion.

CAPITULO III: contiene la metodologia utilizada para la obtencion de la
informacion, en la cual se describe el enfoque, las modalidades de la investigacion,
los tipos de investigacion, fuentes de informacién, métodos de investigacion,
poblacion y muestra, y las técnicas e instrumentos utilizados para la recoleccién de la

informacion.

CAPITULO IV: en este capitulo se realiza el analisis e interpretacion de los resultados

obtenidos de las encuestas aplicadas.

CAPITULO V: se desarrolla la propuesta del Plan de Mejora Continua conforme a la
situacion actual de la empresa, en el cual se plantean soluciones, de manera que se

logre mejorar los niveles de productividad.
CAPITULO VI: se concluye y se recomienda conforme a la investigacion realizada,
en donde se plasma la importancia del estudio y, ademas lo que se podria hacer para

solucionar el problema planteado.

Finalmente se detalla la bibliografia y anexos que se utilizaron para esta investigacion.



CAPITULO |

1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Tema

“PLAN DE MEJORA CONTINUA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE

LA EMPRESA BETO JR. PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD”

1.2. Antecedentes

El mundo actual de los negocios es muy competitivo, por ello el ser humano esta
obligado permanentemente a la toma de decisiones dentro y fuera de las
organizaciones, por ende deben permanecer en constante innovacion de los

conocimientos y procesos, a fin de desenvolverse de manera eficiente y eficaz.

BETO JR., es una empresa ubicada en la ciudad de Ambato, que se dedica a la
confeccidn de pantalones Jean para hombres, mujeres y nifios; lleva varios afios en el
mercado; sin embargo en la actualidad se ha notado que en la planta de produccion

hay desperdicio de recursos, debido a la ineficiente utilizacion de los mismos vy al



inadecuado control en los procesos de produccion, por lo cual no ha conseguido un

nivel optimo de productividad.

La inexistencia de un manual de procesos técnicos ha ocasionado la duplicidad de
tareas, lo que provoca un bajo desempefio laboral, porque los trabajadores no
adquieren destrezas en tareas especificas. En cuanto a capacitacion del personal, es
limitada, por lo que al momento de elaborar el producto no se cumple con todas las
normativas y procedimientos que requiere el mismo y es ahi donde se ve afectada la

productividad.

1.3. Definicién del problema

Los procesos que actualmente esté llevando a cabo la empresa BETO JR., no son los
adecuados, por lo que las metas y objetivos no se cumplen en su totalidad; por ello es
indispensable analizar los factores que interfirieren en el proceso productivo y afectan

a la productividad empresarial.

Se puede apreciar que el inadecuado control de los procesos de produccion conduce
al incumplimiento de todo lo planificado al inicio del ciclo productivo, lo cual

conlleva a una serie de dificultades que afectan los resultados esperados.



De acuerdo a previos analisis dentro de la empresa, se ha visto la necesidad de disefiar
e implementar un plan de mejora continua en el &rea de produccién, para elevar la

productividad y asi obtener beneficios maximos.

1.4. Contextualizacién del problema

En el contexto macro, la industria textil-confecciones en Ecuador genera muchas
fuentes de trabajo, pese a que muchos negocios han cerrado por los altos precios que
tienen que pagar por la materia prima importada y los innumerables requerimientos
técnicos que les exigen para exportar su producto; adn se siguen creando nuevas
empresas, por lo que en el mercado actualmente existe una fuerte competencia, es por
ello que las empresas buscan nuevas técnicas y métodos de innovar sus productos,
evitando desperdicios de material, que permitan mejorar la calidad y disminuir costos

de produccion.

La confeccion de prendas de vestir ha tenido un crecimiento considerable en los
ultimos afos dentro del pais, ya que el gobierno promueve al consumo del producto
nacional, de acuerdo con la Corporacién Mucho Mejor Ecuador, desde el afio 2005 se
estd gestionando una cultura en el consumidor para que valore el producto nacional
de calidad, el sector industrial del Ecuador ha encontrado en la marca jMucho mejor!
si es hecho en ECUADOR, el compromiso y respaldo a la produccién de calidad, para
competir en igualdad de condiciones con productos extranjeros. (Recuperado de
http://www.muchomejorecuador.org.ec/acerca-de-la-corporacion).  Ademéas el

presidente Rafael Correa en ecuador inmediato.com menciona que implementara


http://www.muchomejorecuador.org.ec/acerca-de-la-corporacion

cambios como: la exoneracién de aranceles de importacion de bienes de capital,
elevar los aranceles en la importacion de bienes de consumo, e implementar
microcréditos para las micro y pequefias empresas, lo cual facilitara la adquisicion de
maquinarias, equipos, materia prima, insumos, entre otros; permitiendo de esta
manera que el producto ecuatoriano sea mas accesible para la mayoria de
consumidores. (Recuperado de
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&i
d=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_peq

uena_industria).

En el &mbito meso, en la provincia de Tungurahua la industria textil del Jean genera
gran cantidad de empleos, lo cual promueve al desarrollo econémico no tan solo a
nivel de provincia, sino también a nivel nacional; segun el diario EI Heraldo (18 de
agosto de 2013) la ciudad de Ambato ocupa el cuarto lugar como ciudad econémica

del pais, debido a su gran movimiento industrial y comercial.

La confeccion de pantalones Jean en Ambato no es tan elevada como en la llamada
“ciudad azul” Pelileo, sin embargo representa una rama econdmica importante; a
pesar de la deficiencia de grandes industrias, medianas y pequefias empresas, son
generadoras de varias fuentes de empleo. En la ciudad y a nivel de pais existe gran
consumo de prendas de vestir como el Jean, por lo tanto si las empresas invierten en
materia prima de mejor calidad y maquinaria moderna y sofisticada podrian llegar a

competir en el mercado internacional, porque mejorara la calidad del producto y se


http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria

empleara menor tiempo en confeccionar las prendas logrando un incremento en los

niveles de produccion para cubrir la demanda nacional e internacional.

En el aspecto micro, la empresa BETO JR., tiene una trayectoria en el mercado
ambatefio desde hace 10 afios, se dedica a la confeccion de Jeans para hombres,
mujeres y nifios; con la apertura de su propia lavadora de Jeans va un paso delante de
la competencia, ya que los costos de lavado le resultan menores. Sin embargo la
empresa no ha adquirido buenas técnicas de fabricacion de su producto por lo tanto
no se ha podido evitar los desperdicios innecesarios que a gran escala generan
pérdidas considerables en la empresa y ademas la falta de organizacion en el area de

produccion afecta la calidad de su producto.

1.5. Anadlisis Critico

Desde su creacion la empresa BETO JR., ha buscado captar un amplio mercado,
ofertando a sus clientes un producto de buena calidad y precios comodos, sin embargo
existen varios factores que impiden a la empresa cumplir sus objetivos. Uno de los
principales factores limitantes al desarrollo empresarial es el inadecuado control que
se da en el &rea de produccidn, lo que provoca que no se lleve a cabo las actividades

planificadas, lo cual conlleva a una deficiente expansion y crecimiento.



Otro de los factores negativos de la empresa es la carencia de herramientas de mejora
continua, lo cual genera un incumplimiento de metas y objetivos. Al mismo tiempo la
inexistencia de un manual de funciones provoca que en el area de produccién se
genere duplicidad de tareas, perdiendo tiempo y esfuerzo en la mano de obra. La poca
capacitacion que se da al personal de la empresa ha generado que no se logre
resultados dptimos en la produccion, y el producto no tenga la calidad exigida por el

cliente.

Esta propuesta permite disefiar un plan de mejora continua en los procesos de

produccion de la empresa BETO JR., a fin de incrementar sus niveles de

productividad. (Ver Anexo 1. Arbol de Problemas)

1.6. Formulacion del Problema

¢De qué manera el plan de mejora continua en los procesos de produccion servira para

incrementar la productividad en la empresa BETO JR.?

1.7. Delimitacion del Problema

1.7.1. Contenido

Campo: Administracion de operaciones
Area: Productividad

Aspecto: Mejora continua



1.7.2. Espacial

El campo de accion de la investigacion se realizd en la empresa BETO JR., ubicada
en la provincia de Tungurahua, ciudad de Ambato, sector American Park, Calles

Lavayen y José Antepara.

1.7.3. Temporal

La investigacion se llevo a cabo entre Diciembre de 2013 y Mayo de 2014.

1.8. Justificacion

La competitividad del mercado actual es un impulso para las empresas que desean ser
lideres en el mercado, sin embargo no todas las organizaciones estan capacitadas para
enfrentar a la competencia, es por ello que el objeto que tiene esta disertacion es
disefiar un plan de mejora continua en los procesos de produccidn, dada la importancia
y los beneficios significativos que traera a la empresa BETO JR., de la ciudad de
Ambato, puesto que representa un aspecto positivo en todos los procesos involucrados

en la produccion de la empresa.
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La implementacion de un plan de mejora continua incrementa los niveles de
productividad en las organizaciones; por lo tanto, si la empresa prospera, los
resultados se veran reflejados en la imagen empresarial, el bienestar del propietario,
el incremento de ingresos, mejorando la relacion jefes-empleados; al mismo tiempo
se podra adquirir nuevas técnicas, que ayudaran a la innovacién y planteamiento de

nuevos objetivos.

En el &mbito académico la investigacion se justifica, debido a que se pone en préctica
todos los conocimientos adquiridos en el aula de clases relacionados con la mejora
continua y la productividad, ademas se pretende facilitar la investigacion a los

estudiantes y personas que deseen adquirir informacion sobre el tema desarrollado.

El impacto que alcanzara esta investigacion sera: mejorar los procesos de produccion

evitando el desperdicio de recursos lo cual conducira a la empresa a elevar sus niveles

de productividad.

1.9. Objetivos

1.9.1. General

Disefiar un plan de mejora continua en los procesos de produccién para mejorar la

productividad en la empresa BETO JR.
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1.9.2. Especificos

Realizar un diagnostico sobre los procesos de produccion actuales de la

empresa.

Evaluar los niveles de productividad alcanzados en los procesos de produccion

del Jean.

Elaborar un plan de mejora continua para incrementar la productividad en la

empresa BETO JR.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes Investigativos

En la empresa BETO JR., no se han realizado investigaciones similares, es decir que
carece de un plan de mejora continua, dando como resultado el desconocimiento del
tiempo real empleado en la produccién, y de la cantidad exacta de materia prima

utilizada para la confeccion del Jean.

Para el desarrollo de la investigacion se ha recurrido a la recopilacion de informacion,
en la cual se hace énfasis a las conclusiones de disertaciones similares, las cuales se

mencionan a continuacion:

Guerrero (2007). Mejoramiento continuo de los procesos de produccion de la
empresa Dogo Industrial, que permita incrementar la productividad de la empresa.
(Tesis inédita de ingenieria comercial). Pontificia Universidad Catolica del Ecuador

Sede Ambato, concluye lo siguiente:

12
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e Implantar proyectos de mejoramiento continuo en las empresas, contribuye a la

mejora de indicadores.

e Al desarrollar un proyecto de mejoramiento continuo, se ataca al problema
existente, sin embargo se debe analizar de manera independiente todos los

problemas de manera que se pueda proponer las soluciones méas adecuadas.

Conforme a las conclusiones de esta investigacion, se puede recalcar la importancia
que representa la implementacién de proyectos de mejoramiento continuo, ya que
sirven para eliminar o reducir en gran parte los problemas existentes dentro de las
organizaciones, incrementando de esta manera los niveles de satisfaccion tanto de los
clientes internos como externos; al mismo tiempo que se logra alcanzar niveles mas
altos de productividad no solo en el area en la que se ha solucionado el problema, sino

también en todas las areas que forman parte de la organizacion.

En la disertacion de Verdezoto (2013). Plan de mejoramiento continuo en los
procesos productivos y de atencién al cliente para incrementarla rentabilidad en
Autolubricadora Verdezoto de la ciudad de Ambato. (Tesis inédita de ingenieria
comercial). Pontificia Universidad Catolica del Ecuador Sede Ambato, menciona las

siguientes conclusiones:

e EIl plan de mejoramiento continuo es una herramienta de calidad y la clave que
permite proporcionar un servicio acorde a las necesidades de los clientes; una vez

implementado el plan es preciso que se dé un seguimiento minucioso a todas las
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actividades, para determinar si son las adecuadas o hay que mejorarlas conforme a

las exigencias del cliente y de la competencia.

En la actualidad las organizaciones se ven obligadas a implementar un plan de
mejoramiento continuo, puesto que para ser competitivas en el mercado, deben
cumplir con los requisitos y satisfacer las necesidades, gustos y preferencias de los
clientes que cada vez son mas exigentes; las empresas requieren mejorar e innovar
constantemente sus técnicas, a fin de evitar problemas futuros y solucionar los

existentes.

Astudillo (2007). Mejoramiento continuo de los procesos de produccién de
estanterias metalicas modulares para incrementar la productividad en Instruequipos
CIA. Ltda.”. (Tesis inédita de ingenieria comercial). Pontificia Universidad Catolica

del Ecuador Sede Ambato, establece las siguientes conclusiones:

e “El mejoramiento continuo de los procesos de produccion en la empresa ha servido

para crecer como empresa y proyectarse a futuro”.

e “Los niveles de productividad alcanzados han mejorado notablemente, obteniendo

como resultado una disminucién de productos defectuosos en todos sus procesos”.

e “Ladisminucion de productos defectuosos conlleva a un cambio sustancial en toda
la empresa, ya que sirve como punto de partida para un mejoramiento continuo en

todas sus areas”.
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El mejoramiento continuo permite a las organizaciones incrementar sus niveles de
productividad, ya que a través de éste se busca reducir defectos en el proceso de
produccion; si una empresa corrige los errores y problemas a tiempo, estara preparada
para los nuevos retos que se le presenten, lo cual no sucedera con las empresas que se

niegan al cambio.

2.2. Fundamentacion Tebrica

2.2.1. Calidad

Debido a que cada persona tiene expectativas diferentes, la calidad es percibida de
acuerdo al nivel de satisfaccion que brinda un producto o servicio; por lo tanto, es
complicado encontrar la definicién adecuada o hacer referencia a una sola, ya que

cada persona tiene una opinion diferente en cuanto al significado de calidad.

La calidad define lo que es la empresa, de ella depende que el producto sea 0 no
aceptado en el mercado; de acuerdo con Juran citado en Olvera y Scherer (2009)
“Calidad es que un producto sea adecuado para su uso. Asi la calidad consiste en la
ausencia de deficiencias y de aquellas caracteristicas que satisfacen al cliente” (p.18),
es decir que la empresa debe cumplir con lo que el cliente requiere, puesto que él

diagnostica si el producto es 0 no de calidad.
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Para ciertas personas un producto puede ser de alta calidad porque cumple con sus
expectativas, mientras que para otras no lo es, porque necesitan un mayor valor
agregado, por lo tanto es una tarea dificil para las organizaciones satisfacer las

necesidades de cada uno de los consumidores.

No todas las organizaciones comprenden el papel que desempefia la calidad, porque
cada una conforme a su conveniencia, posibilidades y necesidades va a llevar los
procesos productivos con mucho o poco control de calidad; como menciona
Cuatrecasas (2012) “calidad es el conjunto de caracteristicas que posee un producto
0 servicio obtenidos en un sistema productivo, asi como la capacidad de satisfaccion
de los requerimientos del usuario” (p.16), es decir que la calidad debe cumplir una
serie de caracteristicas indispensables en el proceso de elaboracion de un bien o en la
prestacion de servicios, con la finalidad de evitar al maximo los errores que impiden

la satisfaccion del cliente, mejorando la productividad de la empresa y de la persona.



2.2.1.1. Etapas de la evolucion de la calidad

Gréfico 1. Etapas de la evolucion de la calidad
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‘ Antes de la Inspeccion

: Los productos eran hechos Era mas sencillo lograr la
E&II E(r)g:)t():[ﬁ)gggdgosrul : rc';ﬂ?gaff con la Unica finalidad de conformancia y satifaccion
' satisfacer al cliente. del consumidor.

S

‘ Etapa de Inspeccion

Desarrollo inicial de procesos
y especificaciones del
producto.

Empezaron a usarse Aparece el inspector
instrumentos de inspeccion. encargado de la vigilancia y

examinacion del proceso.

Control estadistico del proceso (década de 1930)

Aparicion de métodos Eliminacién a tiempo dellas La mspecmon_?qg de Ter
estadisticos para el control de causas que provocan e masiva, capacitando a los
problema de variacion de inspectores en técnicas

jprocesos.

ﬁalidad: estadisticas.

Etapa del aseguramiento de la calidad (década de 1950)

Involucra a todos los departamentos de la
organizacion en el disefio, planeacion y

ejecucion de politicas de calidad.

No se enfoca Unicamente en el proceso de
manufactura.

W

Etapa de la administracién estratégica por calidad total (década de 1990)
Las organizaciones adoptan

modelos de excelencia Enfasis en el mercado y en las Satisfaccion de clientes
basados en principios de necesidades del consumidor. internos y externos.
calidad total.

NS

Etapa de la innovacion y la tecnologia

La competitividad depende de la capacidad de adaptacion e innovacion inmediata de procesos,
productos, servicios y tecnologia, debido a los constantes cambios que se dan en el mercado.

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Cantl, H. (2011). Desarrollo de una Cultura de Calidad (p.4).
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2.2.1.2. Costos de calidad

Los costos de calidad en muchas organizaciones son ignorados, provocando grandes
pérdidas econdmicas, estos costos se encuentran relacionados con la produccion,
identificacion y reparacion de productos que no cumplen con las especificaciones de
la organizacion ni de los clientes. En la actualidad es indispensable que las empresas
sepan identificar claramente los costos reales que deben cubrir. A continuacion se

muestra una tabla explicativa de los costos de calidad:

Tabla 1. Costos de calidad

Costos Inevitables Costos Evitables

Costos de evaluacion: de Costos de Prevencion: | Por fallas internas: | Por fallas
todas las actividades que se | inversiones que se | asociados aloserrores | externas:

tienen que realizar para | realizan para ayudar a | que se cometen desde | asociados a
detectar errores cometidos mejorar los niveles de | que comienza la | errores que
durante el proceso de @ calidad. fabricacion hasta | ocurren desde el
fabricacion. antes de enviar el | inicio del

producto al mercado.

producto hasta
que lo recibe el

consumidor.
Inspeccidn de recepcién de = Planeacion de la |= Desperdicios » Costo de
materiales calidad = Retrabajo de tiempo | garantia
Inspeccién de Proceso Revision de nuevos | y materiales » Analisis de
Inspeccion de pruebas | productos = Andlisis de | quejas de
finales del producto Control de procesos viabilidad de | clientes
Auditorias de calidad del = Auditoriaal sistemade | productos que no = Material
producto calidad cumplen alguna devuelto
Mantenimiento de = Evaluacién de la | especificacion = Concesiones
exactitud de equipo de | calidad de los | = Reinspecciones para que el
laboratorio y medicién proveedores = Costos de cliente acepte
Materiales auxiliares para = Capacitacion y | sobrellenado productos
realizar las pruebas entrenamiento de los |= Descuento en | defectuosos
Evaluacién de la calidad @ trabajadores precios por
del producto en inventario problemas de
que pueda haber sufrido calidad

alguna degradacion

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Cantd, H. (2011). Desarrollo de una Cultura de Calidad (p.9).
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2.2.2. Administracion por procesos

La administracion por procesos en la actualidad es tomada muy en cuenta en las
empresas, sin embargo los procesos en las organizaciones han existido siempre y por
ello se ha hecho un analisis de los mismos desde la aparicién de la administracion, las
empresas actualmente buscan dejar de lado la estructura departamental para adoptar
una estructura por procesos en la cual se comprendan y mejoren los mismos, siendo

esto la base del éxito.

Cumplir una serie de pasos o actividades de manera Optima en un proceso ayuda a
obtener mejores resultados, de modo que la administracion por procesos, “consiste
en identificar, definir, interrelacionar, optimizar, operar y mejorar los procesos del
negocio” (Tovar y Mota, 2007, p.20); de manera que se pueda vigilar e inspeccionar
las actividades realizadas por cada departamento de la empresa, realizando una
evaluacion continua para tomar decisiones y en base a ellas solucionar los problemas

existentes y aprovechar las oportunidades que se presenten.

La administracion por procesos es la clave para optimizar y mejorar continuamente
los procesos, aumentando asi la eficiencia, eficacia y competitividad dentro de la

organizacion.
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2.2.2.1.  Esquema de la administracion por procesos

Las empresas no cuentan con una clasificacion estandar de procesos, cada proceso se
basa en las caracteristicas que se deseen implementar en un producto en base a los
requerimientos del cliente, por lo tanto no existe un esquema patron para la
administracion de los mismos, por ende se debe establecer un esquema que esté
relacionado con los procesos que lleve a cabo la organizacion, el cual servird como

estructura bésica para la administracién de procesos en toda organizacion.

A continuacién se muestra un esquema general que puede ser aplicado en cualquier
organizacion, el cual permite a sus miembros tener una vision de manera muy general

de la estructura por procesos dentro de la misma.

Gréfico 2. Esquema general de la administracion por procesos

Liderazgo

Procesos

Procesos Clave

Clientes
sopej|nsay

Procesos de Soporte

Retroalimentacién

Recopilado por: Autor
Fuente: Tovar y Mota (2007). CPIMC un modelo de administracion por procesos.
De las estrategias del negocio a la operacion de los procesos (p.25).
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2.2.2.2. Procesos

Todo proceso cuenta con una serie de variables, las cuales se encuentran en constante
cambio, ya sea para disminuir las tareas que se llevan a cabo dentro del proceso o para
mejorarlas, esto se debe a que aparecen nuevas necesidades en las personas que son

més dificiles de satisfacer.

Las organizaciones deben tener muy claro los procesos que deben seguir para elaborar
bienes o prestar servicios, y ademas deben comprender con exactitud qué es un
proceso; para Sufié, Gil y Arcusa (2004) un proceso es la “secuencia de operaciones
que transforma unas entradas (inputs) en unas salidas (outputs) de mayor valor”
(p.77), es decir se busca transformar algo siguiendo una serie de pasos y conseguir

nuevos 0 mejores resultados.

Los encargados de llevar a cabo un proceso deben estar pendientes de que no haya
errores y que se cumplan todas las tareas y actividades sin evadir alguna, como
menciona Pérez (2010) un proceso es la “Secuencia ordenada de actividades
repetitivas cuyo producto tiene valor intrinseco para su usuario o cliente” (p.51), es

decir que el resultado del proceso en general debe generar satisfaccién al consumidor.

La relacion de estas definiciones muestra la concordancia existente en lo que se refiere
al proceso, es decir que siempre se debera seguir una secuencia de ciertas actividades,
tareas u operaciones a fin de conseguir un producto final con un alto valor agregado

que satisfaga las necesidades de los clientes, brindando calidad en el bien o servicio.
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a. Elementos de un proceso

Gréfico 3. Elementos de un proceso

INPUT (ENTRADA)

+Entrada principal de informacion, debe contener todas
las especificaciones del producto conforme a las

necesidades del cliente para llevar a cabo el proceso
adecuado.

LA SECUENCIA DE ACTIVIDADES QUE
PRECISAN DE MEDIOS Y RECURSOS CON
DETERMINADOS REQUISITOS PARA
EJECUTARLOS SIEMPRE A LA PRIMERA:

*Medios y requisitos que son utilizados en el transcurso
del proceso para que este se lleve a cabo de la mejor
manera dando resultados favorables

a 7 )
OUTPUTS (SALIDAS)
*Producto con la calidad exigida por el estandar del

proceso, va destinado a un usuario o cliente (externo o
interno); el output final de los proceso de la cadena de
valor es el input o una entrada para un “proceso al
cliente”.

*El producto del proceso (salida) ha de tener un valor
intrinseco, medible o evaluable, para su cliente o usuario.

\. J
Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Pérez, J. (2010). Gestién por Procesos (p.54).




Factores de un proceso

Graéfico 4. Factores de un proceso

a

Personas:

&

Materiales:

G

Recursos Fisicos:

Métodos/planificacion del
proceso:

=

Medio ambiente o entorno en el
gue se lleva a cabo el proceso

~

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Pérez, J. (2010). Gestion por Procesos (p.57).

2.2.2.3.

«Un responsable y los miembros del equipo de
proceso, con los conocimientos, habilidades y
actitudes (competencias) adecuados. La contratacion,
integracion y desarrollo de las personas la
proporciona el proceso de gestion de personal.

» Materias primas semielaboradas, informacién con las
caracteristicas adecuadas para su uso. Los materiales
suelen ser proporcionados por el proceso de “Gestion
de Proveedores”.

«Instalaciones, maquinaria, utillajes, hardware,
software que han de estar siempre en adecuadas
condiciones de uso. Aqui se hace referencia al
proceso de gestion de proveedores de bienes de
inversion y al proceso de mantenimiento de la
infraestructura.

» Método de trabajo, procedimiento, hoja, proceso,
gama, instruccion técnica, instruccion de trabajo, etc.
Es la descripcion de la forma de utilizar los recursos,
quién hace que, cudndo y muy ocasionalmente el
como.

»Un proceso esta bajo control cuando su resultado es
estable y predecible, lo que equivale a dominar los
factores del proceso, supuesta la conformidad del
input.

Procesos de produccion
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En la antigliedad los procesos de produccién se los hacian artesanalmente, en muchos

de los casos una sola persona era la encargada de realizar todas las etapas y actividades

de produccidn, no se utilizaba maquinaria, ni tecnologia, es decir que las herramientas

de trabajo eran hechas por el mismo artesano y la materia prima era de origen natural.

Sin embargo la aparicion de maquinarias y fabricas, crearon la necesidad de dividir
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las tareas de produccion en base a los conocimientos, destrezas y habilidades que las

personas tenian para desempefiarse en cada una de las &reas.

Los procesos de produccion son indispensables en las actividades empresariales, para
entender qué son los procesos de produccion se hace mencion a Cuatrecasas (2009)
quien sefiala que “son aquellas actividades coordinadas para efectuar la produccion,
con la determinacion correcta de medios, de acuerdo con los métodos mas adecuados,
de manera que se obtenga el producto con la maxima productividad y calidad y el
minimo tiempo y coste” (p. 28). Las empresas deben tener control de los procesos de
produccion, para identificar posibles fallas que impiden el crecimiento productivo
empresarial, y también que los mejoren para que la empresa alcance niveles 6ptimos

de productividad.

Para llevar a cabo algo se debe seguir una serie de pasos, en una empresa no se puede
elaborar un producto sin antes conocer las necesidades del cliente, pues de nada
servird elaborar algo que cueste dinero a la empresa y nadie desee comprarlo, de
acuerdo con Cantu (2011) un proceso de produccion “es la secuencia de operaciones,
movimientos e inspecciones por medio de la cual las materias primas se convierten en
producto terminado listo para enviarlo al siguiente proceso, o al cliente” (p.152). Es
indispensable contar con un manual de procesos que permita a todos los miembros de
la organizacién estar al tanto de lo que se debe o no hacer durante el proceso de

produccién.
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2.2.3. Mejora Continua

Las grandes empresas llegan estar delante de la competencia porque tienen una mente
abierta al cambio. Bello (2006) define a la mejora continua como “una técnica que
permite aplicar el control desde el proveedor hasta el potencial consumidor revisando
continuamente el mismo, detectando las faltas y aplicando correctivos necesarios que
permitan la eliminacién a través de las mejoras del proceso” (p.328). La mejora
continua es una técnica que permite a la organizacién controlar de inicio a fin cada
uno de los procesos de manera que se pueda mejorarlos o corregirlos si se presenta
algin error o problema, logrando asi un trabajo eficiente y efectivo que permita

elaborar productos de 6ptima calidad que satisfagan al consumidor.

No se puede llevar a cabo ciclos de mejora sin antes realizar un control de las causas
identificadas, las estrategias planteadas y los resultados obtenidos. Para Palacios
(2012) la mejora continua “es la iniciativa o busqueda permanente del personal y
grupos de trabajo para establecer mejores formas de trabajar que impacten los
resultados”. Todas las mejoras requieren de cambios efectivos, sin embargo no todos

los cambios resultaran mejoras.

La mejora continua es el resultado de una forma ordenada de administrar y mejorar
los procesos, identificando causas, o0 restricciones, estableciendo estrategias de
mejora, llevando a cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos
y estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar los niveles de

desempefio alcanzados.
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2.2.3.1.  Funciones clave para facilitar la mejora continua

Tres funciones claves para facilitar la mejora continua son definidas por Cummings y

Worley (como se citd en Guerra 2007, p.197), las cuales se mencionan a continuacion:

e Vision: los lideres deben crear objetivos claros, medibles y realizables, los
cuales estén direccionados hacia la vision empresarial y a la mejora de los

estandares de desempefio.

e Energia: un lider no es quien manda, ni busca que los demas trabajen por él,
sino mas bien debe ser el promotor, ejemplo y guia, que busque el compromiso
conjunto de los miembros de la organizacion, de manera que se llegue a

cumplir los objetivos sin ninguna dificultad.

e Apoyo: los miembros de las organizaciones requieren de apoyo tanto material
como moral, ya que para llevar a cabo un cambio en la organizacion se necesita
de la colaboracién de todos, lo que permite mantener un bienestar personal y

organizacional logrando convertir los aspectos negativos a positivos.

2.2.3.2.  Metodologia para proceso de mejora continua

Lo que buscan las empresas a través del mejoramiento continuo es, invertir en nuevos
y mejores recursos, que permitan obtener niveles mas altos de desempefio productivo

y econémico.
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Existen diferentes metodologias, las cuales varian en cuanto a la cantidad de pasos.
En la siguiente investigacion se va a explicar el ciclo de Deming que comprende las

cuatro acciones necesarias para el mejoramiento continuo.

Gréfico 5. Circulo de Deming

(. Identificacidn de objetivos
*Determinar métodos,
recursos 'y —organizacion «Lo planificado se lleva a
para alcanzarlos cabo
«Definir indicadores que | T
permitan establecer el punto g ™
de partida y cuantificar

\_ objetivos
/ (plan) m (do)

Actuar
(act)

Verificar /
(check)

Para implementar el cambio «Evaluar resultados reales

a gran escala si el conseguidos y se

experimento es exitoso comparan objetivos
establecidos en la
planificacién

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Guajardo, E. (2008) Administracién de la Calidad Total (pag. 42).

e Planificar (Plan)

En la planificacion se debe establecer todas las actividades que se realizaran durante
el proceso de mejora, al igual se deben plantear los objetivos que se desea lograr.
Todas estas actividades deberian ser realizadas bien a la primera, para ello se deben
formar equipos de trabajo en los cuales se pueda escuchar y apreciar las opiniones de
los trabajadores, de manera que no se omita ninguna actividad que a la final perjudique

al proceso.
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e Hacer (Do)

En este paso se ejecuta el plan estratégico, en el cual se organiza, dirige, asigna
recursos y se supervisa la ejecucion del plan. Se realizan los cambios para implantar
la propuesta de mejora. Generalmente es conveniente que se realicen pruebas que
indiguen si los resultados obtenidos son los esperados o caso contrario qué acciones

correctivas se deben llevar a cabo.

e Controlar o Verificar (Check)

Después de un periodo previamente establecido, se vuelven a recopilar los datos de
control y se los analiza, y se hace una comparacion con los requisitos especificados al
inicio.. Una vez implantada la mejora, se deja un periodo de prueba para verificar su
correcto funcionamiento. Si la mejora no cumple con las expectativas iniciales habra

gue modificarla para ajustarla a los objetivos esperados.

e Actuar (Act)

En base a la verificacion se llega a obtener conclusiones las cuales son indispensables
para actuar de manera inmediata, es decir que si se han detectado errores en la
verificacion se debera realizar un nuevo ciclo PDCA con nuevas mejoras. Si los
resultados son satisfactorios se implantara la mejora de forma definitiva, y si no lo son
se deberd tomar una decision para realizar cambios que ajusten los resultados o

simplemente desechar el plan de mejora.
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Una vez que se han terminado de implementar los cuatro pasos del ciclo PDCA se
debe volver al primer paso periddicamente para estudiar nuevas mejoras a

implantarlas.

2.2.3.3.  Técnicas comunes para el mejoramiento continuo

Para la investigacion se van a tomar en cuenta seis herramientas basicas, las cuales
propone Ishikawa (Cantu, 2011, p.283), con el propoésito de que el lector las conozca
y aprenda a utilizarlas para mejorar el analisis y la solucion de un problema, las cuales

se mencionan a continuacion:

e Histogramas
e Diagrama de Pareto
e Hoja de Verificacion

e Diagramas Causa-Efecto

e Diagramas de Dispersion

e Gréficas de Control

a) Histograma

El histograma es una de las técnicas muy utilizadas para el mejoramiento continuo en
las organizaciones, de acuerdo con Gutiérrez (2005) un histograma es “una grafica de

barras que permite describir el comportamiento de un conjunto de datos en cuanto a
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su tendencia central, forma y dispersion” (p.23). Con el histograma se puede tener una
idea objetiva sobre diversas variables como: el desempefio del personal, la
productividad en una empresa, la calidad de un producto, entre otras. Es importante
una adecuada utilizacion del histograma, para que las decisiones que se tomen sean

acertadas.

- Pasos para preparar un histograma

La preparacién de los histogramas se basa en una secuencia de pasos, Cantu (2011)

detalla los pasos que se mencionan a continuacion:

e Paso 1. Obtener un conjunto de datos representativos en un proceso, los cuales
se desea representar a través de un histograma, de manera que se puedan sacar

conclusiones.

e Paso 2. Identificar el dato mas grande y el mas pequefio, y calcular el rango

que es la diferencia entre el dato maximo y el dato minimo.

e Paso 3. Obtener el niimero de clases, es recomendable obtener de 5 a 15 clases,
dependiendo de como estén los datos o cuantos sean, el nimero de clases debe

ser aproximadamente la raiz cuadrada del nimero de datos.
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Paso 4. Establecer la longitud de clase de tal manera que el rango pueda ser
cubierto totalmente, por intervalos de igual magnitud. Se puede obtener la
longitud de clase de manera directa dividiendo el rango entre el nimero de
clases. Es conveniente que se amplie un poco el rango para que el histograma

tenga una ligera cobertura mayor a la observada en la muestra.

Paso 5. Construir los intervalos de clase dividiendo el rango en intervalos de
longitud. Como punto inicial se puede tomar el dato minimo al cual se le suma
la longitud de clase, obteniendo de esta manera el intervalo de la primera clase.
Para obtener el intervalo de la segunda clase, se toma el final de la primera
clase como punto inicial y se le suma la longitud de la clase y asi se continta

hasta completar todos los intervalos.

Paso 6. Hacer un conteo de los datos que se ubican en cada rango, para obtener

la frecuencia de cada clase.

Paso 7. Se hace el grafico del histograma, la base de las barras es los intervalos
de clase y la altura la frecuencia de las clases. Se representan las frecuencias
mediante una barra, cuya altura sea proporcional al nimero de datos existente

en el rango correspondiente (p.178).
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- Interpretacion del histograma

Si un histograma es construido de manera adecuada, se obtendra informacién valiosa,
es por ello que la informacion y los datos recabados para la elaboracion de un
histograma deben ser reales e importantes a fin de que puedan dar soluciéon a uno a
varios problemas segun sea el caso. La interpretacion se hara conforme al tamafio de

las barras.

b) Anélisis de Pareto

El analisis de Pareto es otra de las técnicas que las organizaciones utilizan para el
mejoramiento continuo, Lind, Marchal y Mason (2004) definen al diagrama de Pareto
como “una técnica utilizada para clasificar la cantidad y tipo de defectos que se
presentan en un producto o en un servicio” (p. 626), este diagrama es utilizado en los
programas de mejoramiento de la calidad, y tiene como objetivo determinar el 20%
de los factores que provocan la mayor parte de fallas, esta herramienta considera que
el 20% de las causas provoca el 80% de los problemas, es decir que si se aplica una

correctiva a ese 20% se podra dar solucion a la mayor cantidad de problemas.

- Pasos para elaborar un diagrama de Pareto

Para elaborar un diagrama de Pareto se debe seguir una serie de pasos, Carot (1998,

p.356) menciona cinco pasos que se detallan a continuacion:



33

e Paso 1. Seleccionar y delimitar el problema o &rea que se desea mejorar. Es

importante tener claro el objetivo que se persigue.

e Paso 2. Definir el método utilizado y el periodo que se han tomado los datos.

e Paso 3. Construir una tabla para conteo de datos, en la que se cuantifique la
frecuencia de cada defecto, su porcentaje, numero acumulado y porcentaje

acumulado.

e Paso 4. Para hacer una representacion de los datos obtenidos se hace una

gréfica de barras, de acuerdo a su impacto se ordenan las categorias.

e Paso 5. Graficar una linea acumulada basandose en la informacion del

porcentaje acumulado.

c) Hoja de comprobacién o verificacion

Para el mejoramiento continuo en las organizaciones es indispensable que se disponga
de una hoja de verificacion, misma que Gutiérrez (2010) define como “un formato
creado para recolectar datos, de tal forma que su registro sea sencillo y sistematico”
(p.148), es decir que es un auxiliar que se utiliza durante la recopilacion de
informacién que permite al final hacer un analisis que permita determinar las

herramientas mas adecuadas para la solucién de los problemas.
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Algunos de los usos de las hojas de chequeo en procesos productivos son los
siguientes: verificar la distribucion del proceso de produccion y elaborar el histograma
correspondiente, registrar la ocurrencia de defectos sobre determinada pieza y

asegurar que se han realizado las actividades programadas de cierta operacion.

El esquema general de las hojas de verificacion es el siguiente: en la parte superior se
anotan los datos generales del proceso y variables que se miden, y en la parte inferior
se transcriben los resultados de dichas mediciones, sin embargo el formato o esquema
que se aplicara a una hoja de verificacion debe ir en base a las necesidades de la

empresa.

d) Diagrama causa-efecto

Estos diagramas reciben también el nombre de su creador, Ishikawa, y en algunos

casos también el de espina de pescado por la forma que adquieren.

Tienen el nombre de causa efecto debido a que, hace relacién entre las causas y los
efectos que éstas producen, este diagrama ayuda a organizar las ideas, para lo cual es
indispensable utilizar la técnica de lluvia de ideas de la cual se pueda tomar para el
diagrama las ideas mas relevantes que estén relacionadas al tema que se lleve a cabo.
Ishikawa (Canta, 2011, p.181) recomienda que las causas potenciales se clasifiquen
en seis categorias conocidas como las 6 M: materiales, maquinaria, métodos de

trabajo, medicién, mano de obra, y medio ambiente.
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- Pasos para elaborar un diagrama causa-efecto

Para elaborar un diagrama causa-efecto Kume (2002) determina los pasos descritos a

continuacion:

e Paso 1. Describir el efecto o atributo de calidad.

e Paso 2. Escoger una caracteristica de calidad y escribirla en el lado derecho
de una hoja de papel, dibujar de izquierda a derecha la linea de la espina dorsal
y encerrar la caracteristica en un cuadrado. Escribir las causas primarias que
afectan a las caracteristicas de calidad, en forma de grandes huesos, encerrados

también en cuadrados.

e Paso 3. Escribir las causas secundarias que afectan a las causas primarias
como huesos medianos, y escribir las causas terciarias que afectan a los huesos

medianos.

e Paso 4. Asignar la importancia de cada factor, y marcar los factores

particularmente importantes que parecen tener un efecto significativo sobre la

caracteristica de calidad.

e Paso 5. Registrar cualquier informacion que pueda ser de utilidad (p.30).
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e) Diagrama de dispersion

El diagrama de dispersion es una de las técnicas estadisticas que se utiliza para
estudiar la relacion entre dos variables numéricas (Carot, 1998). Una de las ventajas
de ésta técnica es que ayuda a tener una comprension mas clara y profunda del

problema planteado con anterioridad.

- Pasos para la construccion de un diagrama de dispersion

Cinco son los pasos para elaborar un diagrama de dispersion segun Gutiérrez (2010),
los cuales se mencionan a continuacion:

e Obtencién de datos

o Eleqgirejes

e Construir escalas

e Graficar los datos

e Documentar el diagrama

f) Gréficas de control

Son herramientas basicas y muy efectivas para detectar la presencia de problemas
reales o potenciales, que permiten a través del valor promedio (k) y la desviacién
estandar (s), establecer limites superior e inferior en un proceso de manera que se
pueda controlar si el proceso no esta fuera de los limites establecidos (Gutiérrez,
2010). A través de las graficas de control las empresas pueden establecer acciones de

manera de reajustar o eliminar los procesos innecesarios.
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Pasos para elaborar una grafica de control

La grafica de control es una de las técnicas mas utilizadas para el control de calidad,

Kume (2002) menciona los siguientes pasos para la elaboracion de gréaficas.

2.24.

Disefiar herramientas de recoleccion de datos

Determinar la caracteristica que se desee graficar

Seleccionar el tipo de gréfica de control de acuerdo al analisis que se desee
realizar.

Determinar media (x) que se utilizara, al mismo tiempo que la base para el
calculo de los limites.

Seleccionar los subgrupos, cada subgrupo estara representado en la grafica por
un punto.

Calcular los limites de control.

Elaborar el grafico y hacer un analisis de los resultados obtenidos (p.96).

Administracion

Las definiciones de administracion son diversas, sin embargo Cantu, Griffin, Trevifio,

Arriola, Koontz, Weihrich y Cannice, concuerdan que la administracion esta

orientada al cumplimiento de metas y objetivos mediante la realizacion de diferentes

actividades, dependiendo de las necesidades que tenga cada organizacion.
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La administracion es el motor de la organizacion, puesto que a través de ella se
plantean objetivos y metas, asignando responsables y recursos que permitan cumplir
con todo lo planificado. Cantu (2011, p.133) define a la Administracion como el
“cumplimiento de una funcioén bajo el mando de otra persona” se enfoca a interpretar
los objetivos planteados en el plan estratégico de la organizacién y transformarlos en

acciones mediante el proceso de planeacion operativa.

En una organizacién es indispensable que haya una persona capaz de tomar decisiones
y dar 6érdenes en el momento oportuno, siempre y cuando estén orientadas al
cumplimiento de los objetivos empresariales; ademas es importante que todas las
personas estén involucradas y comprometidas con la organizacién, para que
conjuntamente se cumpla con las tareas establecidas que la llevaran al éxito. A
continuacion se menciona a Griffin, Trevifio & Arriola (2011) quienes definen a la
administraciéon como el “conjunto de actividades (incluye planeacion, toma de
decisiones, organizacion, direccion y control) dirigidas a los recursos de una
organizacion (humana, financiera, fisicas y de informacion) con el fin de alcanzar las
metas organizacionales de manera eficiente y eficaz” (p.5). Si se cumplen estas
actividades en las organizaciones se podrd tomar las mejores decisiones e

implementarlas con un mejor manejo en el uso de recursos.

Toda empresa debe plantearse objetivos y luchar por alcanzarlos, para ello es
importante realizar un arduo trabajo conjunto en el que todos aporten con ideas y se

conviertan en lideres de la organizacion.
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Para realizar una tarea o actividad debe existir una previa planificacion que todos los
miembros de la empresa deben conocer, para ello se debe buscar la manera de
incentivarlos logrando asi que se comprometan con su trabajo, facilitando de esta
manera el cumplimiento de los objetivos empresariales. Para Koontz, Weihrich,
Cannice (2012) administracion “es el proceso mediante el cual se disefia y mantiene
un ambiente en el que individuos que trabajan en grupos cumplen metas especificas
de manera eficaz”. La administracion debe ser aplicada en todo tipo de organizacion,
para que se logre un trabajo conjunto que sea efectivo, eficiente y eficaz, es decir que
se logre un incremento de los niveles de productividad en todas las &reas de la

empresa.

2.24.1. Niveles administrativos

Las organizaciones por lo regular tienen tres niveles administrativos, Jones y George

(2010) sefialan los siguientes:

Gréfico 6. Niveles Administrativos

erentes
alto nivel

Gerentes Medios

Gerentes de primera linea (supervisores)

Recopilado por: Autor
Fuente: Jones G. y George J. (2010). Administracion Contemporanea (pag. 15).
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Gerentes de primera linea o supervisores: responsables de supervisar
diariamente a los empleados que estan encargados de realizar actividades que
intervienen en el proceso de produccion de bienes y servicios. Los gerentes de
primera linea estan involucrados en todos los departamentos o funciones de

una organizacion.

Gerentes medios: tienen la responsabilidad de supervisar a los gerentes de
primera linea, organiza de la mejor manera los recursos para alcanzar las metas
de la organizacién. Deben tener una vision colaborativa, ya que son los
encargados de ayudar a los gerentes de primera linea y deméas subordinados en
las actividades empresariales de manera que se aprovechen mejor los recursos,
disminuyendo costos y mejorando el servicio y atencion al cliente. Estos
gerentes también deben evaluar que las metas de la organizacion estén bien
planteadas y sugerir cambios de ser necesario, esto ayudara a conseguir un

aumento en el desempefio total de la organizacion.

Gerentes de alto nivel: responsables del desempefio de todas las areas y
departamentos que conforman la organizacién, son quienes deben fijar las
metas de la organizacion, los bienes o servicios que se produciran, deben
interactuar con el resto de departamentos y controlar el uso de recursos. Sobre
los gerentes de alto nivel estd la responsabilidad de éxito o fracaso de una

organizacion.
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2.2.4.2.  Funciones de la administracion

El trabajo de la administracion es ayudar a la organizacién a hacer el mejor uso de los
recursos para conseguir sus metas. Los gerentes consiguen este objetivo realizando
las cuatro funciones gerenciales mas importantes, que son planear, organizar, dirigir
y controlar (Jones y George, 2010). Todo gerente debe cumplir con sus funciones de
manera eficiente y eficaz de manera que se vuelvan en un ente motivador, debe ser
oportuno para tomar decisiones ya que de ello depende el éxito o fracaso de la

empresa.

Gréfico 7. Funciones de la Administracion
./" h
Planear: identificar y seleccionar
las metas apropiadas para la
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metas. organizacionales.

/ v
o . . A
Dirigir: motivar, coordinar y
vigorizar a individuos y grupos
para que colaboren en la

consecucién de metas de la
organizacion.

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Jones G. y George J. (2010) Administracion Contemporanea (pag. 8).
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2.2.5. Administracion de la productividad

La administracion de la productividad estd pendiente de todas las &reas de la
organizacion controlando cada una de sus actividades, procurando coordinarlas, de
manera que contribuyan al cumplimiento de metas y objetivos empresariales. Tiene
una visioén corporativa y no individual, es decir que se mantiene al tanto de todos los
sucesos de la empresa, permitiendo detectar todos los problemas que afectan a su

productividad.

El objetivo de la administracion de la productividad es alcanzar un trabajo conjunto
entre directivos y empleados, para reducir los costos de produccién, distribucion y
venta de un bien o servicio, tomando en cuenta las etapas del ciclo productivo que

son: medicidn, evaluacion, planeacion y mejoramiento de la productividad.

2.2.6. Productividad

La productividad es considerada como un indice de crecimiento que busca utilizar la
menor cantidad de recursos y generar mayores beneficios. Gaither & Frazier (2000)
consideran que “la productividad de un recurso es la cantidad de productos o servicios
producidos en un periodo, dividido entre el monto requerido de dicho recurso”
(p.585), la medicidn de la productividad se lleva a cabo en cada una de las areas de la
organizacion, por ello se debe tomar cuenta una serie de indicadores que permitan a

la empresa evaluar su avance o retroceso y plantear estrategias de mejora.
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Las empresas son mas rentables si tienen mayor nivel de productividad, para lo cual
se relaciona la cantidad total de bienes o servicios que se han producido en cierto
tiempo, con el total de recursos utilizados, identificando de este modo si los indices
obtenidos son altos o bajos. De acuerdo con Gryna (2007) “la productividad es el
cociente del producto vendible dividido entre los recursos utilizados. Los recursos
incluyen mano de obra, materia prima y capital.” Para el célculo de la productividad
se toma en cuenta los productos que estan en condiciones de ser vendidos y todos los

recursos utilizados para su elaboracion, de manera que los resultados sean reales.

La productividad es considera como el cociente de produccién y los insumos
utilizados dentro de un determinado periodo, tomando en cuenta siempre la calidad
(Koontz, Weihrich y Cannice, 2012). Para que una empresa sea productiva debe
brindar bienes y servicios de calidad, es decir que cumplan con las expectativas de los

clientes para satisfacer sus necesidades.

2.2.6.1. Fbérmula de célculo de la productividad

La productividad se mide por el total de unidades fabricadas en un periodo de tiempo

y la cantidad de recursos utilizados. Desglosando la productividad se obtiene la

siguiente formula genérica:

o Cantidad producida
Productividad =

X recursos usados o gastados en el proceso

Recopilado por: Autor
Fuente: Battu, E. (2003) La gestion asociativa de los procesos de produccion (p.22)
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Una organizacién debe tomar en cuenta que la eficiencia y la eficacia son

indispensables en el proceso de produccion, puesto que de ello depende el resultado

final (Battd, 2003). Cuando una empresa es eficiente y eficaz, se dice que esté siendo

productiva.

Eficiencia: Se la utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento
de actividades, Batti (2003) sefnala que la eficiencia “mide, mediante los
resultados logrados, el grado de relacion y la habilidad de utilizacion de los
recursos aplicados en el proceso” (p.22). Es decir que se mide la relacién entre
la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de recursos estimados o

programados; y el grado en el que se aprovechan los recursos utilizados.

Eficacia: Valora el impacto de lo que se hace, del producto o servicio que se
presta. De acuerdo con Battl (2003) la eficiencia “mide la adaptacion de la
produccion lograda por el proceso a las reglas de oro del mercado (cantidad,
calidad, continuidad y oportunidad)” (p.22). No basta producir en gran
cantidad y calidad; se debe tomar en cuenta que el producto sea el adecuado y

logre realmente satisfacer al cliente o impactar en el mercado.

Conforme con Batt( (2003) para mejorar la productividad, la organizacion debe estar

encaminada por cualquiera de los tres senderos estratégicos:

Disminuir el gasto de recursos (medios y tiempo) sin bajar el rendimiento de

produccion de bienes o servicio.
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e Aumentar el nivel de produccion manteniendo similar nivel de gastos de
recursos.
e Aumentar la produccidn en mayor proporcion que los gastos de recursos que

se inviertan (p.23).

2.2.6.2.  Herramientas y técnicas para mejorar la productividad

Hay muchas herramientas y técnicas disponibles para mejorar la productividad en las

operaciones de manufactura y servicio, que incluyen:

Tabla 2. Herramientas y técnicas para mejorar la productividad

Planeacion y
control de
inventarios

Planes y estdndares para medir el desempefio, determinar los niveles de
inventarios utilizados por las empresas.

El sistema de
inventarios justo
a tiempo

El proveedor entrega los componentes y las partes de la linea de produccion
solo cuando son necesarios y “justo a tiempo” para ser ensamblados.

Contratacion
externa
(Outsourcing)

Contratacion de la produccion y las operaciones con proveedores externos que
tienen experiencia en &reas especificas.

Investigacion de
operaciones

Aplicacion de métodos cientificos al estudio de alternativas en una situacion
problema, con la vision de obtener una base cuantitativa para llegar a la mejor
solucion.

Ingenieria de
valor

Proceso de analizar las operaciones del producto o servicio, estimar el valor
de cada operacion e intentar mejorar esa operacién al tratar de mantener bajos
los costos en cada paso o aparte.

Simplificacion

Proceso de obtener la participacién de los trabajadores a través de sesiones de
capacitacién para impartir conceptos y principios de técnicas como estudio de

del trabajo tiempos y movimientos, analisis de flujos de trabajo y la distribucion en la
situacion de trabajo, para simplificar el trabajo.

Circulos de | Grupo de personas de la misma &rea de la organizacidn que se reinen con

calidad regularidad para resolver los problemas que experimentan en el trabajo.

Administracion
total de la calidad

Compromiso a largo plazo a la mejora continua de la calidad, en toda la
organizacion y con la participacion activa de todos los miembros en todos los
niveles, para cumplir y exceder las expectativas de los clientes.

Manufactura
adelgazada

Mejoras continuas con adelantos estratégicos en busca de cero defectos,
sistema de inventarios justo a tiempo, administracion de equipo, la
responsabilidad de los problemas es de todos en especial de la gerencia
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Disefio  asistido
por computadora | Son parte de las piedras angulares de la fabrica del futuro. Ayudan a disefiar
y  manufactura | productos con mucha mayor rapidez, ciclos de vida del producto més cortos,
asistida por | capturan el mercado con rapidez.

computadora

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Koontz, H., Weihrich, H. y Cannice, M. (2008). Administracion una Perspectiva Global y
Empresarial (p.595).

2.2.6.3.  Indices de productividad

Hoy en dia las empresas buscan constantemente incrementar los niveles de
productividad, sin embargo en muchas de las organizaciones no se realizan controles
adecuados para saber si son mas productivas o no, por ello es recomendable que se
elaboren indices de acuerdo a las necesidades de cada area empresarial para conocer

su nivel de productividad.

Conforme a esta investigacion lo que se requiere es determinar indices de que midan
la productividad en el area de produccion, las productividades que se van a calcular

en la investigacion, son las siguientes:

e Productividad material prima

e Productividad mano de obra

e Productividad energia

e Productividad capital de trabajo

e Productividad total
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Tabla 3. Indices de productividad

Total producido

Productividad materia prima PMP = Total MP utilizada
PMO — Total producido
Productividad mano de obra " Total horas hombre involucradas
_ Total producido
Productividad energia PE = Total Kw utilizados
PCT = Total producido
Productividad capital de trabajo "~ Capital de trabajo
_ Total producido
Productividad total PT = MP + MO + E + CT

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Aula de clases

2.2.6.4. Elementos que intervienen en la productividad

Para superar las multiples barreras del entorno que limitan a las empresas, de acuerdo
con Rodriguez (1999, p.84) es indispensable considerar los siguientes elementos en el

proceso:

e Lavision clara hacia el cambio, aumenta la conviccién de los miembros de la
organizacion acerca de la importancia que tiene la calidad y reduce la

resistencia a las transformaciones.

e Una planeacion estratégica que defina hacia donde estd encaminada la
organizacion, planteando objetivos vinculados con la mejora continua de la

calidad y la productividad.
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El liderazgo del director general y sus colaboradores hacia la calidad, puesto
que son ellos quienes modelan el comportamiento del resto de personas con

su ejemplo.

Fomentar el trabajo en equipo en toda la organizacion y especialmente entre
areas distintas que deben actuar de manera interdependiente y la
desestimulacion de las labores, logros y reconocimientos de carécter

individual.

Orientar a la empresa hacia la satisfaccion de clientes y usuarios, de manera
que se influya en las practicas empresariales con un conocimiento cercano de
las necesidades y expectativas de los beneficiarios de los productos y

servicios.

Establecer modificaciones formales y duraderas en la organizacion y en los
sistemas para asegurar la constancia en la mejora continua de los procesos de

transformacion de la empresa.

Formar y capacitar al personal de la empresa en los conceptos, estrategias y
técnicas que se requieren para funcionar adecuadamente en un ambiente de

calidad y productividad.
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e Evaluar los resultados obtenidos, en relacion con los estandares
internacionales, lo cual servird como un mecanismo de retroalimentacion al

proceso de transformacion de la cultura de la organizacion.

Gréfico 8. Elementos que intervienen en la productividad

) 1 Vision del
8 Evaluacion cambio
- 2 Planeacion
7 Formacion estratégica
6
Organizacion 3 Liderazgo
y sistemas
5 Filosofia de 4 Trabajo en

la calidad ¢ equipo

Autor: Creacion propia
Fuente: Rodriguez, C. (1999). El nuevo escenario: la cultura de calidad y productividad en las
empresas (p.85).

2.2.6.5. Variables de la Productividad

De acuerdo con Heizer y Render (2009, p.17) el incremento de la productividad

depende de tres variables, que son:
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a) Mano de obra

Contribuye en casi al 10% del incremento anual. La mejora en la contribucion de la
mano de obra a la productividad es el resultado de una fuerza de trabajo mas saludable,
mejor educada y mas motivada. Ciertos incrementos pueden atribuirse a semanas
laborales més cortas. Tres variables clave para mejorar la productividad laboral son:
educacion basica apropiada para una fuerza de trabajo efectiva, la alimentacion, el

gasto social como transporte y salubridad.

b) Capital

Contribuye casi en un 38% al incremento anual, invertir capital es la manera de
proporcionar herramientas a los trabajadores. Las inversiones de capital son cada vez
mas altas puesto que la inflacion y los impuestos encarecen los productos, sin embargo
estas inversiones son necesarias debido a que las empresas para ser competitivas y
productivas deben innovar, y en la actualidad la tecnologia cambia rapida y

constantemente.

c) Administracion

Otra de las variables que intervienen en la productividad es la administracion que es
la responsable de controlar que la mano de obra y el capital se utilicen efectivamente
de manera que se alcance aumentar los niveles productivos, es decir que es la

responsable de lograr un incremento anual de la productividad.
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2.2.6.6.  Factores internos y externos que influyen en la productividad

En la actualidad existe una serie de factores que afectan el rendimiento de las
empresas, afectando los niveles de productividad, a continuacion se mencionan los
principales factores internos y externos que tienen incidencia negativa en la

productividad.

Gréfico 9. Factores Internos

Buena gestion y espiritu empresarial

Buenas relaciones entre trabajadores y la direccion en la empresa

Dialogo social

T T

Buena tecnologia y equipo

Acceso a los recursos }

Maquinas y equipos

Trabajadores sanos y calificados

Finanzas (créditos e inversion)

Recursos fisicos y naturales (energia, tecnologia de la informacion y
comunicaciones, etc.)

IR RN

e’ | T’ | S’ | S

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Conferencia Internacional del Trabajo (2007). La promocion de empresas sostenibles

(p. xiii).
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Gréfico 10. Factores Externos

[ Factores Externos

Dialogo social eficaz de alcance sectorial y racional y organizaciones fuentes de
empleadores y trabajadores

‘ Politicas macroecondmicas, comerciales, regionales y sectoriales

Crecimiento de los mercados, demanda eficaz
Condiciones medioambientales
Instituciones estatales y politicas publicas eficacez

Un entorno propicio para la actividad empresarial

Elaborado por: Creacion Propia
Fuente: Conferencia Internacional del Trabajo (2007). La promocion de empresas sostenibles (p. xiii)

Los factores internos y externos deben ser tomados muy en cuenta, porque son la clave
para mejorar la productividad en las organizaciones, en base a ellos las empresas

buscan innovar para superar a la competencia.

2.2.6.7. Coémo mejorar la productividad en las organizaciones

Para mejorar la productividad en una organizacion, se debe establecer técnicas

conforme a las actividades que realice la empresa, a continuacion se mencionan nueve

puntos para mejorar la productividad:
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Gréfico 11. Como mejorar de la productividad en las organizaciones
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Cepeda, R.

(s.f) Xtrategy

tecnolégica y administrativa. Recuperado de

http://www.xtrategy.com.mx/index.php/79-administracion-administracion/113-9-puntos-para-
mejorar-la-productividad-en-las-organizaciones



CAPITULO I

3. METODOLOGIA

3.1. Enfoque

La presente investigacion tiene un enfoque cualitativo - cuantitativo, ya que se
describe el problema y sus respectivas causas; después de aplicar las técnicas e
instrumentos para una adecuada recoleccion y analisis de informacion se cuantifican
los resultados que ayudan a establecer posibles soluciones orientadas al cumplimiento
de los objetivos planteados para incrementar la productividad en los procesos de

produccién a través del plan de mejora continua.

3.2. Modalidad de la investigacion

Las modalidades de la investigacion utilizadas, son las siguientes: Investigacion

Documental-Bibliografica e Investigacion de Campo.
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3.2.1. Investigacion documental — bibliogréafica

Se recurrio a fundamentos teéricos tomados de libros, disertaciones y publicaciones
en la Web de varios autores, relacionados con este tema de investigacion, a fin de

sustentar tanto la variable dependiente como la independiente.

3.2.2. Investigacion de campo

Se llevé a cabo en el lugar de estudio, con el fin de obtener la informacion
indispensable de acuerdo a los objetivos planteados y observar los sucesos que se dan
diariamente en el departamento de produccion en la empresa BETO JR., lo cual fue

de mucha ayuda en el transcurso de la investigacion.

3.3. Tipos de investigacion

3.3.1. Investigacion descriptiva

Cada uno de los hechos que se presentaron dentro de la empresa, se describen y
detallan, a fin de estudiar los problemas existentes para encontrar sus respectivas
soluciones, con lo cual se pudo desarrollar de manera concreta el trabajo de
investigacion, que permitié concluir y recomendar conforme a la situacion actual de

la empresa.
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3.4. Fuentes de informacion

Dentro de la investigacion, se utilizaron las siguientes fuentes de informacion:

Primarias y Secundarias.

3.4.1. Primarias

A través de las fuentes primarias, se obtuvo informacion directa de los propietarios de
la empresa de estudio, y a su vez de los clientes internos y externos, quienes tienen
mayor conocimiento y estan inmersos en la problemética que atraviesa la
organizacion; lo cual ayudd a cubrir las necesidades de la investigacion de una manera

inmediata y a su vez conocer la situacion real en la organizacion.

3.4.2. Secundarias

La informacién secundaria se obtuvo de libros, disertaciones, archivos de la empresa,

e internet; la cual estuvo relacionada con el problema a investigar; con el propoésito de

hacer un analisis que permitié comprender y explicar el objeto de estudio.
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3.5. Métodos de investigacion

3.5.1. Método inductivo — deductivo

En este trabajo de investigacion se utiliz6 el método inductivo — deductivo, como
apoyo al diagnostico de la situacion actual de la empresa, a partir de la que se
determind el nivel de productividad de la misma; de esta manera se plantean

estrategias para el cumplimiento de los objetivos.

3.5.2. Método analitico — sintético

Se recurrié a este método, ya que la informacion obtenida de fuentes bibliogréficas y
del lugar de estudio, fueron analizadas y sintetizadas adecuadamente para evitar que

se omitan puntos clave en el desarrollo de la investigacion.

3.6. Poblacion y muestra

Poblacién o universo es el conjunto de todos los casos que concuerden con una serie
de especificaciones, que enfoca la disertacién; para el presente trabajo de
investigacion se ha realizado una encuesta enfocada a 13 empleados que laboran en el
area de produccion de la empresa y los clientes mas representativos tomados del

archivo de la empresa BETO JR., que conforman un total de 15.
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Teniendo en cuenta que el universo es reducido, se tomara al 100% de la poblacion

para las encuestas, a continuacion se muestra la siguiente tabla:

Tabla 4. Poblacién empresa BETO JR.

13

15

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

3.7. Técnicas e instrumentos para obtener informacion

Para la recoleccion de informacion del presente proyecto se utilizé las siguientes

técnicas e instrumentos:

3.7.1. Técnicas

Las técnicas como la observacion y la encuesta que se aplicaron en la investigacion
han sido de mucha ayuda, ya que a través de ellas se ha podido obtener datos reales y
conocer la problematica que presenta la empresa actualmente, a fin de plantear

soluciones.
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a) Observacién

La observacion fue de suma importancia al momento de recolectar informacion en el
departamento de produccion de laempresa BETO JR., asi se pudo conocer las posibles

causas Yy soluciones para el problema antes planteado.

b) Encuesta

La técnica de la encuesta se aplico al personal involucrado, es decir a empleados y
clientes méas representativos para recabar informacion acerca de los procesos de
produccion que se manejan dentro de la empresa, para lo cual se recurrio al
cuestionario como instrumento, con el fin de obtener una informacién vélida y
confiable, logrando asi tener una idea mas clara de lo que se debe hacer para mejorar

la produccion de la empresa.

3.7.2. Instrumentos

Los instrumentos utilizados, han sido desarrollados en base a las necesidades de la
investigacion, se ha utilizado la hoja de observacion y el cuestionario como

mecanismos de recoleccién y registro de la informacion pertinente.
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a) Ficha de observacion

Se ha utilizado este instrumento en el cual se registran y detallan los procesos que se

Ilevan a cabo en el area de produccion de la empresa BETO JR.

b) Cuestionario

Para realizar las encuestas se ha elaborado un cuestionario dirigido a los empleados y
otro a los clientes mas representativos, a fin de obtener informacion de las partes que

tienen una relacion directa con la empresa.



CAPITULO IV

4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

Después de realizadas las encuestas a los empleados y clientes mas representativos de
la empresa BETO JR., se ha hecho el analisis e interpretacion de los datos obtenidos,
detectando de esta manera los puntos mas criticos que hay actualmente en la empresa
con el fin de elaborar un plan de mejora que le permita incrementar los niveles de

productividad.

Para realizar las encuestas se han elaborado dos cuestionaros de 16 preguntas para la
primera encuesta dirigida a todos los empleados de la empresa que conforman un total
de 13 personas, ya gque son quienes estan directamente relacionados con el proceso de
produccidn; la segunda de 13 preguntas se aplicé a los clientes mas representativos de
la empresa que conforman un total de 15 personas, ya que es necesario conocer cdmo

ve el cliente a la empresa y al producto.

El formato de la encuesta se encuentra en la parte de anexos, al final del trabajo de

investigacion.

61



62

4.1. Analisis e interpretacion de datos de encuestas a empleados de

laempresa BETO JR.

1. Informacion general

Tabla 5. Género

Masculino 6 46 46
Femenino 7 54 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 12. Género

Género

= Masculino
= Femenino

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Andlisis e interpretacion

Conforme a los resultados obtenidos se puede evidenciar que el 54% de empleados
son de género femenino y el 46% masculino, es decir que en la empresa existe casi

una igualdad de género en el trabajo que se realiza en el area de produccion.



Tabla 6. Nivel de instruccion

Primaria 4 31
Secundaria 7 54
Superior 2 15
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Tabla 7. Nivel de instruccién

Nivel de instruccion

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

® Primaria
® Secundaria
= Superior
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Del total de encuestados el 54% tiene un nivel de instruccion secundaria, el 31%

primaria y el 15% superior, es decir que la mayor parte del personal que labora en la

empresa al no tener un nivel de estudios superior, puede mostrar cierta falta de

profesionalidad al momento de realizar su trabajo.
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2. ¢Considera usted que su ingreso esta de acuerdo al trabajo realizado?

Tabla 8. Ingreso de acuerdo al trabajo realizado

Si 9 69 69
No 4 31 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 13. Ingresos de acuerdo al trabajo realizado

Ingreso de acuerdo al trabajo realizado

= Si
= No

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion
El 69% de empleados encuestados respondieron que sus ingresos van de acuerdo al

trabajo realizado, mientras que el otro 31% respondi6 que no.

A pesar de que la mayor parte de empleados esta conforme con su sueldo, no se puede
perder de vista el porcentaje de empleados que no se encuentra satisfecho, ya que eso

podria reflejarse en sus niveles productivos.



3. ¢Se siente a gusto en su trabajo?

Tabla 9. A gusto en su trabajo

Siempre 7 54

A veces 6 46

Nunca 0 0
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 14. A gusto en su trabajo

A gusto en su trabajo

0%

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

54
100
100

= Siempre
= A veces
= Nunca
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El 54% del personal encuestado dice sentirse siempre a gusto en su trabajo, mientras

que el 46% responde que se siente bien a veces.

Se puede observar que casi la mitad de empleados no siempre estan a gusto en su

trabajo, por lo que es importante que se realice un analisis de los factores que

ocasionan tal insatisfaccion, a fin de dar una solucion a tiempo.
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4. ¢Que factores cree usted que influyen al momento de realizar su trabajo?

Tabla 10. Factores que influyen al realizar el trabajo

Alternativas Frecuencia Porc&?taje aP:Jr(fSI?(ig
Motivacién 2 15 15
Incentivos econdmicos 6 46 62
Salarios 3 23 85
Ambiente laboral 2 15 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 15. Factores que influyen al realizar el trabajo

Factores que influyen al realizar el trabajo

= Motivacion

= Incentivos econémicos
Salarios

= Ambiente Laboral

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

El 46% de los empleados encuestados sefiala que uno de los factores que influye al
momento de realizar su trabajo son los incentivos econémicos, el 23% considera que
son los salarios, el 16% dice que la motivacion y el 15% restante sefialan que es el
ambiente laboral. La empresa debe hacer énfasis en cuanto a incentivos economicos
y salarios para los empleados, sin embargo no debe dejar de lado la motivacion al

personal y un buen ambiente laboral para conseguir un buen desempefio.



67

5. ¢Como considera qué es su relacién con los demas miembros de la
empresa?

Tabla 11. Relacion con los deméas miembros de la empresa

Excelente 3 23 23
Muy buena 6 46 69
Buena 3 23 92
Regular 1 8 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 16. Relacion con los deméas miembros de la empresa

Relacion con los deméas miembros de la empresa
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion
De las encuestas realizadas un 46% de empleados respondié que su relacion con los
deméas miembros de la empresa es muy buena, el 23% excelente, el otro 23% buena y

el 8% regular.

Se puede evidenciar que la relacion existente entre los empleados de la empresa se

encuentra en un nivel muy bueno, sin embargo se podria llegar a la excelencia.
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6. ¢Existen un control de inventarios de materia primay materiales?

Tabla 12. Control de materia prima y materiales

Si 2 15 15
No 11 85 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Grafico 17. Control de materia prima y materiales

Control de materia prima y materiales

= Si
= No

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion
De los 13 empleados encuestados el 85% respondié que no existe un control de
inventarios de materia prima e inventarios, mientras que un 15% respondié que si

existe un control.

Por lo tanto se puede evidenciar que no existe un control de inventarios de materia
prima ni materiales, lo cual es un problema para la empresa, ya que no puede llevar

un control real de lo que se utiliza en la elaboracion de un jean.
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7. ¢Tiene bien definidas las funciones y responsabilidades que debe cumplir
en su area de trabajo?

Tabla 13. Funciones y responsabilidades que debe cumplir

Alternativas  Frecuencia Porcentaje % Porcentaje acumulado
Si 8 62 62
No 5 38 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 18. Funciones y responsabilidades que debe cumplir

Funciones y responsabilidades que debe cumplir
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion
De las encuestas realizadas un 62% de empleados responde que tienen bien definidas
las funciones y responsabilidades que deben cumplir en la empresa, mientras que el

38% respondio gue no.

Esto hace notar que no todo el personal de la empresa conoce las funciones y
responsabilidades que deben cumplir en la empresa, ya que estds no estan bien

definidas o no han sido explicadas de manera clara.
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8. ¢Los recursos que posee la empresa en qué medida son suficientes para
realizar su trabajo o actividades diarias?

Tabla 14. Medida de recursos para realizar el trabajo

Alternativas Frecuencia  Porcentaje %  Porcentaje acumulado
Excelente 3 23 23
Muy bueno 6 46 69
Bueno 4 31 100
Regular 0 0 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Graéfico 19. Medida de recursos para realizar el trabajo
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

El 46% de los empleados encuestados responde que los recursos para realizar su
trabajo estan en una medida de excelente, el 31% sefiala que estd en muy bueno y el
23% dice que esta en bueno. La mayor parte de empleados cuenta con los recursos
suficientes para realizar su trabajo y actividades diarias en la empresa, sin embargo se
debe tomar en cuenta que, no todo el personal ha visto esto como excelente, y en las
empresas se debe procurar siempre estar en el nivel de excelencia para ir delante de la

competencia.
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9. ¢Tiene conocimiento de la utilizacion adecuada de los materiales y

materia prima para la fabricacion del Jean?

Tabla 15. Conocimiento de utilizacion adecuada de materiales y materia prima

Alternativas  Frecuencia Porc(;?taje Porcentaje acumulado
Si 6 46 46
No 7 54 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Grafico 20. Conocimiento de utilizacién adecuada de materiales y materia prima
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

De las 13 personas encuestadas el 54% respondi6 que tiene conocimiento en cuanto a
la adecuada utilizacion de materiales y materia prima para la fabricacion del jean, y el
46% lo desconoce.

Como se puede evidenciar casi la mitad de empleados desconoce de la utilizacion
adecuada de materiales y materia prima, esto puede generar que se desperdicie

materiales e incluso que el producto terminado resulte con fallas.
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10. ¢ Existe un manual de los procesos de produccion en la empresa?

Tabla 16. Manual de procesos de produccién

Si 0 0 0
No 5 38 38
No sabe 8 62 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 21. Manual de procesos de produccién
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

Del total de personas encuestadas el 62% respondié que no sabe si la empresa cuenta
con un manual de procesos de produccion, mientras que el 38% afirma que no. Por lo
tanto se puede decir que la empresa carece de un manual de procesos de produccion,

lo cual significa que la empresa fabrica los pantalones Jean de manera empirica.
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11. ¢ Cree usted que la empresa deberia contar con un manual que especifique
los pasos a seguir para la fabricacion del Jean?

Tabla 17. Manual para la fabricacion del Jean

Si 13 100 100
No 0 0 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréafico 22. Manual para la fabricacion del Jean
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion
El 100% del personal encuestado afirma que la empresa deberia contar con un manual

que especifique los pasos a seguir para la fabricacion del pantalén Jean.

Resulta indispensable la existencia de un manual de procesos de produccion en la
empresa, ya que ello facilitaria el trabajo de los empleados y se evitaria en mayor

grado los errores de fabrica.
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12. ¢La empresa le brinda capacitacion técnica en cuanto a los procesos de
produccion?

Tabla 18. Capacitacion técnica de procesos de produccion

Si 0 0 0
No 13 100 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréafico 23. Capacitacién técnica de procesos de produccion

Capacitacion técnica de procesos de produccién

0%

= No

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

En la encuesta realizada el 100% de empleados respondié que en la empresa no se dan
capacitaciones técnicas en cuanto a los procesos de produccion. Esto demuestra que
la empresa no esta dando prioridad al personal, ya que no se les da capacitaciones
técnicas que son de importancia para llevar a cabo de manera adecuada los procesos

de produccion.
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13. ¢Conoce usted el tiempo estimado que requiere para confeccionar un

Jean?
Tabla 19. Tiempo estimado para confeccionar un Jean
Alternativas Frecuencia Porcentaje % Porcentaje acumulado
Sl 4 31 31
NO 9 69 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 24. Tiempo estimado para confeccionar un Jean
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion
El 69% del personal encuestado desconoce el tiempo estimado que se requiere para la

confeccion de un pantalon Jean, mientras que el 31% restante si lo conoce.

Conforme a la encuesta se evidencia que la mayor parte de empleados no conoce el
tiempo real que se deberia invertir en la elaboracion de un Jean, lo cual resulta un

problema ya que puede provocar que se desperdicie el recurso tiempo.
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14. ¢ Existe una persona que verifique que el producto terminado cumpla con
todas las especificaciones (tipo de tela, color, talla, modelo, accesorios,

etc.)?
Tabla 20. Verificacion producto terminado
Alternativas Frecuencia Porcentaje %  Porcentaje acumulado
Siempre 7 54 54
A veces 6 46 100
Nunca 0 0 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 25. Verificacién producto terminado
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

Del total de personas encuestadas el 54% sefiala que siempre hay una persona que
verifica que el producto terminado cumpla con todas las especificaciones requeridas,

mientras que el 46% dice que esto se da a veces.

Se puede evidenciar que hay posturas divididas, sin embargo en todos los casos
deberia existir un control del producto para comprobar si esta 0 no en condiciones de

ser vendido.



77

15. ¢ Existe un plan de mejora continua dentro de la empresa?

Tabla 21. Existe plan de mejora continua en la empresa

Si 0 0 0
No 4 31 31
No sabe 9 69 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 26. Existe plan de mejora continua en la empresa
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

Del 100% de empleados encuestados el 69% respondid que no saben si existe un plan
de mejora continua en la empresa, mientras que el otro 31% sefialé que no existe. Por
lo tanto se evidencia que en la empresa no existe un plan de mejora continua, lo cual
ocasiona que la empresa se mantenga con el mismo nivel de desempefio y

productividad.
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16. ¢ Cree usted que un plan de mejora continua en la empresa ayudaria a
incrementar la productividad dentro de la misma?

Tabla 22. Plan de mejora continua para incrementar la productividad

Si 9 69 69

No 0 0 69

Tal vez 4 31 100
Total 13 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 27. Plan de mejora continua para incrementar la productividad
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

Del total de empleados encuestados el 69% sefiala que un plan de mejora continua
ayudaria a incrementar la productividad en la empresa, y el 31% restante dijo que tal
Vez.

Por lo que se evidencia que es importante que la empresa disponga de un plan de
mejora continua, ya que como resultado de la encuesta se ve que la mayoria de

empleados creen que ayudaria a incrementar la productividad.
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4.1.1. Conclusiones de la encuesta aplicada a los empleados

Tabla 23. Resumen encuesta empleados

Género Femenino 54%
Nivel de instruccion Secundaria 54%
Ingreso de acuerdo al trabajo realizado Si 69%
A gusto en su trabajo Siempre 64%
Factores que influyen para realizar el trabajo Inceqtlyos 46%
econémicos
Relacion con los demas miembros de la empresa | Muy buena 46%
Contrpl de inventarios de materia prima y No 85%
materiales
Funciones y responsabilidades bien definidas Si 62%
Recursos de la empresa disponibles para el trabajo = Muy bueno 46%
Utilizacion correcta de materia prima y materiales | No 54%
EX|stenc.|,a de un manual de procesos de No sabe 62%
produccion
La empresa depe contar con un manual para la si 100%
fabricacion del jean
Conocle e] tiempo estimado de fabricacion de un No 69%
pantalon jean
Verificacion del producto terminado Siempre 54%
Existe plan de mejora continua No sabe 69%
Plan de mejora continua incrementaria la si 100%

productividad en la empresa
Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Conforme a la encuesta aplicada a los empleados y después de su analisis e
interpretacion de resultados, se ha elaborado una tabla resumen, la cual permite llegar

a las siguientes conclusiones:

- Como informacion general para la investigacion se ha preguntado el género y el
nivel de instruccion de los empleados, lo cual muestra que el 54% de encuestados

pertenece al género femenino, y tienen nivel de instruccién secundaria.

En el trabajo el 69% de empleados perciben ingresos conforme a su desempefio, el

54% siempre se siente a gusto y en el 46% influyen los incentivos econdémicos;



80

por ende la empresa debe considerar que el factor econémico es importante a la

hora de motivar al personal para conseguir un mayor desempefio laboral.

El 46% de empleados tienen una relacion muy buena con los demas miembros de
la empresa, sin embargo ese porcentaje no abarca a la mayoria, por lo que los

directivos de la empresa deben buscar la manera de mejorar dicha relacion.

Conforme al 85% de empleados encuestados, la empresa no lleva un control de
inventarios de materia prima y materiales utilizados, por lo tanto no se puede saber

con exactitud la cantidad indispensable para la fabricacion de un pantalon Jean.

Las funciones y responsabilidades para el 62% estan bien definidas, lo cual muestra
que la mayoria de empleados conoce las actividades que deben cumplir, sin
embargo las funciones y responsabilidades deberian estar bien definidas para la
totalidad de miembros de la empresa, de modo que se evite el desperdicio de

tiempo y la duplicidad de tareas.

Los recursos que posee la empresa son suficientes para un 46% de empleados en
un nivel muy bueno, sin embargo lo que se requiere es que el 100% cuente con
todo lo necesario a nivel de excelencia para el trabajo diario, de manera que se

cumpla con los niveles de produccién establecidos.
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El 54% de empleados desconoce la adecuada utilizacion de materiales y materia
prima para la fabricacion del Jean, esto representa mas de la mitad del personal lo
que podria provocar que se desperdicie material y que se fabrique productos

defectuosos.

En cuanto a manual de procesos en la empresa el 62% de empleados no sabe si
existe y el 100% sefiala que se deberia contar con un manual que especifique los

pasos a seguir para la fabricacion de pantalones Jean.

El 100% de los empleados sefiala que no se capacita técnicamente en cuanto a
procesos de produccion; el 69% de empleados desconoce del tiempo estimado que
se requiere para la elaboracion de un Jean, lo que puede provocar demoras en los

tiempos de produccion.

El 54% de los empleados respondié que siempre se verifica que el producto
terminado cumpla con el tipo de tela, color, modelo, accesorios y otras
especificaciones dadas por el departamento de produccién, lo cual muestra que no

siempre el producto terminado es verificado por otra persona.

Conforme a los resultados de la encuesta el 69% de empleados no saben si la
empresa cuenta con un plan de mejora continua y el 100% considera que el plan de

mejora continua ayudaria a incrementar la productividad dentro de la misma.



4.2. Andlisis e interpretacion de datos de encuesta dirigida

clientes de la empresa BETO JR.

1. ¢Hacomprado nuestro producto con anterioridad?

Tabla 24. Compras anteriores del producto

Si 15 100 100
No 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 28. Compras anteriores del producto
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion
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Del total de clientes encuestados el 100% respondi6 que si ha comprado el producto

con anterioridad, lo cual indica que estos clientes tienen un conocimiento mas cercano

de la empresa y del producto, que los clientes que adquieran el producto por primera

Vez.
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2. ¢Qué atributos de la empresa considera que son importantes?

Tabla 25. Atributos importantes de la empresa

Calidad del producto 4 27 27

Precios comodos 5 33 60

Satisfaccion del cliente 3 20 80

Atencidn profesional 3 20 100

Buena organizacion 0 0 100

Servicio post-venta 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 29. Atributos importantes de la empresa
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Analisis e interpretacion

Del total de clientes encuestados el 33% considera que un atributo importante de la
empresa son los precios cémodos, el 27% la calidad del producto, el 20% la
profesionalidad y el 20% restante la satisfaccion del cliente. Por lo que se puede
evidenciar que los clientes tienen mayor interés por los precios comodos y la calidad

del producto que por la profesionalidad y satisfaccion al cliente que la empresa brinda.
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3. ¢A qué segmento de mercado considera usted que estan dirigidos los
productos?

Tabla 26. Segmento de mercado de los productos

Alto 0 0 0

Medio 13 87 87
Bajo 2 13 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréafico 30. Segmento de mercado de los productos
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

Del total de personas encuestadas el 87% sefiala que los productos de la empresa estan
dirigidos a un segmento medio y el 13% dice que estan dirigidos a un segmento bajo.
Por lo tanto se puede evidenciar que la mayor parte de clientes concuerdan que el

producto esta dirigido a un segmento medio.
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4. ¢Queé factores toma en cuenta a la hora de comprar el producto?

Tabla 27. Factores tomados en cuenta para comprar el producto

Calidad 3 20 20
Modelo 2 13 33
Precio 4 27 60
Material 3 20 80
Comodidad 1 7 87
Cumplimiento en 2 13 100

los plazos de entrega

Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 31. Factores tomados en cuenta para comprar el producto
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

El 27% de los clientes encuestados toma en cuenta a la hora de comprar el producto
el precio, el 20% toma en cuenta el material, otro 20% la calidad, el 13% el modelo,
otro 13% los plazos de entrega y el 7% la comodidad. La mayor parte de clientes toma
en cuenta el precio, el material y la calidad, luego estan los clientes que se preocupan
por el modelo y los plazos de entrega y existe un porcentaje minimo de clientes que

se preocupan por la comodidad que brinda el producto.
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5. ¢Cdmo califica la calidad de los productos que la empresa ofrece?

Tabla 28. Calidad del iroducto

Excelente 1 7 7
Muy buena 10 67 73
Buena 4 27 100
Regular 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 32. Calidad del producto
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

De los 15 clientes encuestados un 67% califica a la calidad de los productos como
muy buena, el 27% como buena y el 6% como excelente. Por lo tanto se puede decir
que la calidad de los productos que la empresa oferta para la mayoria de clientes
representativos es muy buena, mientras que un minimo porcentaje la califica como
excelente, es decir que la empresa debe mejorar la calidad hasta llegar a la excelencia,

ya que de esto depende que la empresa llegue a ser competitiva.
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6. ¢Cual es el grado de satisfaccion con el producto?

Tabla 29. Grado de satisfaccién con el producto

Completamente satisfecho 2 13 | 13

Satisfecho 13 87 100

Insatisfecho 0 0 100

Completamente insatisfecho 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 33. Grado de satisfaccion con el producto
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Elaborado por: Creacion propia
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Analisis e interpretacion

Un 87% de clientes encuestados respondid que estan satisfechos con el producto y un
13% respondid que estd completamente satisfecho. Las expectativas y sugerencias de
los clientes son cada vez mayores, es por ello que no se los puede satisfacer
completamente, sin embargo es deber de la empresa buscar la manera de satisfacer las

necesidades de la totalidad de sus clientes.



7. ¢Qué factores le generan insatisfaccion con el producto?

Tabla 30. Factores que generan insatisfaccion

Producto de baja calidad 3 20

Precios altos 0 0

Incumplimiento  con el

producto ofrecido 5 33

Demora en los plazos de

entrega 7 47
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 34. Factores que generan insatisfaccion
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

Para el 47% de clientes encuestados un factor que les genera insatisfaccion es la

= Demora en los plazos de
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demora en los plazos de entrega, al 33% incumplimiento con el producto ofrecido,

para el 20% productos de baja calidad.

La empresa no puede ignorar estos factores que generan insatisfaccion a los clientes

especialmente debe cumplir con los plazos de entrega establecidos, también debe

cumplir con el producto ofrecido, y mejorar la calidad del producto.
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8. ¢El plazo de entrega del producto es respetado?

Tabla 31. Plazo de entrega es respetado

Siempre 6 40 40

A veces 9 60 100

Nunca 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 35. Plazo de entrega es respetado
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Elaborado por: Creacion propia
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Anélisis e interpretacion

Del total de clientes més representativos de la empresa el 60% respondio que el plazo
de entrega del producto es respetado a veces, mientras que el 40% respondid que

siempre.

Conforme a los resultados obtenidos es indispensable que se procure cumplir siempre
con el plazo de entrega pactado, ya que es uno de los aspectos que genera satisfaccion

al cliente y crea buena imagen de la empresa.
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9. ¢Qué marcas de los productos que ofrece la empresa adquiere con mayor
frecuencia?

Tabla 32. Marcas adquiridas con mayor frecuencia

Pk2 Jeans 5 33 33

Perfect 7 47 80

Parc Jeans 3 20 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Tabla 33. Marcas adquiridas con mayor frecuencia
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Analisis e interpretacion

El 47% de clientes sefiala que la marca que compra con mas frecuencia es Perfect, el
33% Pk2 Jeans y el 20% la marca Parc Jeans, por lo tanto la empresa deberia producir
pantalones Perfect en una cantidad superior a las otras marcas, de modo que se pueda

satisfacer a la demanda.
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10. En comparacion con productos de otras empresas, nuestro producto le

parece:
Tabla 34. El producto en relacion a otros productos es
Excelente 2 13 13
Muy bueno 9 60 73
Bueno 4 27 100
Regular 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 36. El producto en relacién a otros productos es
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Elaborado por: Creacion propia
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Analisis e interpretacion

El 60% de personas encuestadas sefiala que el producto de la empresa en comparacion

con otros productos es muy bueno, el 27% lo considera bueno y el 13% excelente.

Se puede evidenciar que el producto se encuentra en un rango muy bueno para los
clientes, sin embargo la empresa no debe estar conforme con ello, sino més bien debe
buscar la manera de revertir esos resultados, es decir que debe lograr que la mayor

parte de clientes considere al producto como excelente.
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11. ¢ Considera usted que los empleados estan en la capacidad de responder
a sus dudas o inquietudes?

Tabla 35. Empleados en la capacidad de responder dudas o inquietudes

Siempre 2 13 13

A veces 12 80 93

Nunca 1 7 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Grafico 37. Empleados en la capacidad de responder dudas o inquietudes
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Analisis e interpretacion

De los 15 clientes encuestados el 80% respondié que solo a veces los empleados estan
en la capacidad de responder a sus dudas e inquietudes, el 13% respondié que siempre
y el 7% nunca. Por lo que se evidencia que los empleados no estan en la capacidad de
responder a las dudas e inquietudes de los clientes, es por ello que se debe capacitarlos
en cuanto a los procesos fabricacion y el producto en si, de manera que conozcan a
detalle todas las especificaciones del producto y puedan responder a cualquier duda o

inquietud de manera inmediata.
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12. ¢ Volveria a comprar productos de la empresa BETO JR.?

Tabla 36. Volveria a comprar productos de la empresa

Seguro 6 40 40

Posiblemente 8 53 93

Quizas 1 7 100

No volveria 0 0 100
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 38. Volveria a comprar productos de la empresa
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion

Del total de clientes encuestados el 53% dice que posiblemente volvera a comprar
productos de la empresa, el 40% sefiala que seguro volvera a comprar y el 7% quizas.
Se evidencia que los porcentajes mas altos se encuentran en los clientes que creen
posible y segura su nueva compra en la empresa, sin embargo la empresa no debe
estar conforme con ello, ya que lo ideal seria mantener y crear fidelidad en los clientes

actuales y futuros.
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13. ( Recomendaria el producto de la empresa a otras personas?

Tabla 37. Recomendaria el iroducto a otras iersonas

Si 15 100 100
No 0 0 0
Total 15 100

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 39. Recomendaria el producto a otras personas

Recomendaria el producto a otras personas

0%

= Si
= No

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anélisis e interpretacion
El 100% de clientes si recomendaria a otras personas el producto de la empresa BETO
JR., lo cual es un factor importante, ya que si llega a interesarles el producto, el nivel

de ventas podria incrementar.
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4.2.1. Conclusiones de las encuestas realizadas a los clientes mas representativos

de laempresa BETO JR.

De las encuestas aplicadas a los clientes se ha obtenido datos representativos

utilizados para el desarrollo de la investigacion, los cuales e muestran a continuacion

en una tabla resumen:

Tabla 38. Resumen encuesta clientes mas representativos

Compras anteriores del producto Si 100%
Atributos importantes de la empresa Precios cdémodos 33%
Segmento de mercado Medio 87%
Factores tomados en cuenta para comprar el producto Precio 27%
Calidad del producto Muy buena 67%
Grado de satisfaccion con el producto Satisfecho 87%
Factores que generan insatisfaccion Demodrg Sztlrgzslazos 47%
Plazo de entrega es respetado A veces 60%
Marcas adquiridas con mayor frecuencia Perfect 47%
En relacién con productos de otras empresas en producto es: Muy bueno 60%
Empleados en capacidad de responder dudas o inquietudes A veces 80%
Volveria a comprar productos de la empresa Posiblemente 53%
Recomendaria el producto a otras personas Si 100%

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Conforme a los datos que se ven en la tabla resumen se ha llegado a las siguientes

conclusiones:

- El 100% de clientes ya han comprado con anterioridad el producto, lo cual

indica que al tener un conocimiento del producto que brinda BETO JR., la
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informacion brindada serda més confiable y real para conocer las falencias de

la empresa.

El 33% de los clientes considera como atributo importante de la empresa los
precios comodos, sin embargo este porcentaje no representa la mayoria de
encuestados, por ello no se debe perder de vista la calidad del producto, la

satisfaccion del cliente y la atencion profesional.

Al segmento de mercado medio es al que esta dirigido el producto, de acuerdo

con el 87% de clientes.

Los factores que los clientes toman en cuenta a la hora de comprar el producto
para el 27% son los precios, a pesar de que es el porcentaje mas alto no
representa ni a la mitad de clientes, por ello la empresa no debe perder de vista
que el producto sea de calidad (20%), elaborado con buen material (20%), los
modelos (13%), comodidad (7%) y cumplimiento con los plazos de entrega

(2%).

El 67% de clientes consideran que la calidad del producto es muy buena, pero
el objetivo de la empresa deberia ser brindar un producto de excelente calidad;
el 87% de encuestados estan satisfechos con el producto, sin embargo se
deberia satisfacer al 100%, puesto que un cliente insatisfecho contara su mala

experiencia a otras personas.
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- Uno de los factores que genera insatisfaccion para el 47% de clientes es la
demora en los plazos de entrega, es decir que no siempre es respetado ya que

de acuerdo con el 60% solamente a veces se cumple con esto.

- La marca que el 47% de clientes adquiere con mayor frecuencia es Perfect,
con relacion a Pk2 y Parce Jeans, es la marca que mas se vende por ello la

empresa deberia producir esta marca en una cantidad superior a las otras.

- Con relacion a productos de otras empresas, el 60% de clientes considera que
el producto de la empresa BETO JR., es muy bueno. Para un 80% de
encuestados los empleados a veces estan en capacidad de responder dudas o
inquietudes, por ello se deberia capacitar al personal de manera que puedan

atender eficientemente al cliente.

- EI 53% de clientes considera que posiblemente volveria a comprar productos

de la empresa y el 100% recomendaria el producto a otras personas.

En base a los datos obtenidos de la encuesta y observaciones realizadas se ve la
necesidad de implementar un plan de mejora continua en la empresa BETO JR., a fin

de incrementar los niveles de productividad en el area de produccion.



CAPITULO V

5. PLAN DE MEJORA CONTINUA

La presente investigacion propone un “Plan de mejora continua en los procesos de

produccién de la empresa BETO JR. para mejorar la productividad”.

5.1.  Antecedentes del plan de mejora continua

La empresa BETO JR., busca incrementar sus niveles de productividad, de acuerdo
con el andlisis realizado en base a las encuestas aplicadas y a la observacion realizada,
se ha identificado que la mayor parte de problemas se dan en el area de produccién,
puesto que la fabricacion de pantalones Jean no sigue un proceso adecuado, y
tampoco se cuenta con un control de materia prima y materiales, lo cual provoca el
desperdicio de recursos, estos problemas que se ven reflejados en la falta de

productividad en toda la empresa.

La investigacion sefiala los problemas més relevantes conforme a las encuestas
aplicadas a los empleados, como son; la deficiencia en el control de materia prima y
materiales y el desconocimiento de su correcta utilizacion, la inexistencia de un
manual de procesos, el desconocimiento del tiempo que lleva elaborar un jean y la

deficiencia de un plan de mejora continua. En cuanto a los clientes uno los factores

98
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que les genera insatisfaccion es el incumplimiento con los plazos de entrega y otro
problema es que los empleados no estan en la capacidad de responder siempre a sus
dudas o inquietudes; en base a estos resultados se busca dar posibles soluciones que

permitan a la empresa mejorar su situacion actual.

Actualmente todas las organizaciones estan en un proceso de cambio constante porque
la competencia es elevada, por ello es necesario que en que la empresa BETO JR., se
implemente un plan de mejora continua en los procesos de produccion de manera que
se pueda fabricar mayor cantidad de productos utilizando los mismos o menores
recursos, sin dejar de lado la calidad y satisfaccion al cliente, es decir que se logre un

incremento en los niveles de productividad en la empresa.

5.1.1. Institucion ejecutora: BETO JR.

BETO JR., es una empresa dedicada a la fabricacion y venta de pantalones Jean para

hombres, mujeres y nifios; cuenta con variedad de modelos, tallas y colores.

La fabrica esta ubicada en la provincia de Tungurahua, ciudad de Ambato, sector

American Park, calles Lavayen y José de Antepara.
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Gréfico 40. Ubicacion BETO JR.

Recopilado por: Autor
Fuente: Ubica.ec. Calle Lavayen. Recuperado de http://www.ubica.ec/ubicaec/lugar/I108881171

e Base legal

Como representante legal de la empresa BETO JR., estd la sefiora Inés Maria
Alomaliza Maliza con RUC No. 1802101012001, reconocida como artesano
calificado, razén por la cual no esta obligada a llevar contabilidad.

La empresa esta sujeta a cumplir con los siguientes requisitos legales:

- Poseer un Registro Unico de Contribuyente (RUC), el cual es entregado por el

Servicio de Rentas Internas (SRI).

- Afiliar a sus trabajadores al Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS).
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- Cumplir con las normas y reglamentos establecidos por la junta nacional de
defensa del artesano en la ley de defensa del artesano, el codigo de comercio

y cddigo de trabajo.

- Tener permiso de medio ambiente y pagar la patente municipal.

- Contar con el permiso de funcionamiento del Cuerpo de Bomberos

5.1.2. Beneficiarios

El beneficiario principal de la implementacion de un plan de mejora continua en los
procesos de produccion, es la empresa BETO JR., también estan como beneficiarios
los empleados y clientes de la empresa, puesto que con el plan de mejora se busca
disminuir o eliminar los desperdicios de recursos y facilitar el trabajo de los
empleados; de modo que se genere un incremento de los niveles de productividad de

la empresa, y al mismo tiempo se pueda satisfacer las necesidades de los clientes.

e Tiempo estimado de ejecucion del plan

El tiempo que se estima para implementar el plan de mejora continua es de seis meses,

en laempresa BETO JR., se llevara a cabo en el semestre diciembre 2014-junio 2015.
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e Responsables

- Propietario de la empresa BETO JR.

- Jefe del area de produccion

5.2. Justificacion del plan de mejora

En la actualidad todas las empresas, en especial las pequefias y medianas se
encuentran en un entorno muy competitivo, por ello es indispensable que cuenten con
un plan de mejora continua, en el cual se planteen nuevas metas y objetivos que

permitan su crecimiento y posicionamiento en el mercado.

A través de la investigacion realizada en la empresa BETO JR., se han obtenido datos
relevantes que muestran la necesidad de un Plan de Mejora Continua, debido que se
requiere mejorar los procesos de produccién que se llevan actualmente, ademas es
indispensable que se tenga un control en cuanto a materiales y materia prima utilizada
para la fabricacion del producto de manera que la empresa logre incrementar sus

niveles de productividad.

Los beneficios que proporciona la aplicacién del plan de mejora continua en los
procesos de produccién de la empresa son muchos, es por ello que las personas que
se encuentran al mando de la organizacién deben tener una mente abierta al cambio y
trabajar conjuntamente con todo el personal, ya que se requiere del apoyo mutuo para

Ilevar a cabo todas las actividades establecidas en el plan.
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5.3. Objetivos

5.3.1. General

Incrementar los niveles de productividad de la empresa BETO JR, a traves de un plan

de mejora continua en los procesos de produccion.

5.3.2. Especificos

- Realizar un diagnostico de la situacion actual en el area de produccion de la

empresa.

- Identificar las causas mas relevantes que afectan la productividad en el area de

produccion.

- Elaborar un plan de mejora continua para mejorar la productividad de la

empresa.
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5.4. Analisis de factibilidad

5.4.1. Socio cultural

La investigacion es factible en el ambito socio cultural, ya que servira como fuente de
consulta para estudiantes de la facultad de Administracion de Empresas, en especial
para la carrera de Ingenieria Comercial — Productividad, de la Pontificia Universidad
Catdlica del Ecuador y también para personas que estén interesadas en conocer del

tema.

5.4.2. Organizacional

Implementar el plan de mejora continua en la empresa BETO JR., mejorar los
procesos de produccion, por lo tanto se considera factible para la organizacién que se
aplique dicho plan, ya que los resultados futuros seran positivos, puesto que se
conseguira reducir o eliminar el desperdicio de recursos, ya que los empleados estaran
capacitados técnicamente en cuanto a la correcta utilizacion de materiales y

fabricacion del producto.

5.4.3. Tecnolbgica

La empresa BETO JR., cuenta con la maquinaria y equipos adecuados que cumplen

con los requerimientos indispensables para llevar a cabo el plan de mejora continua

en los procesos de produccion, sin embargo se debe capacitar al personal para que
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tenga un claro conocimiento en cuanto a los procesos adecuados de produccion. La

maquinaria y equipo que posee la empresa, son los siguientes:

Tabla 39. Capacidad tecnoldgica de la empresa BETO JR.

Magquina Recta
Maquina Doble Aguja
Magquina Overlock
Maquina Recubridora
Maquina Pretinadora
Mdquina Cerradora
Maquina Ojaladora
Mdquina Atracadora
Bordadora

Lavadoras y Secadoras
Plancha a Vapor
Cortadora

Computador

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

5.4.4. Legal

5

3

El proyecto de investigacion tiene factibilidad legal puesto que se rige principalmente

a las normas del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN), ademaés a las normas

internacionales 1SO 9001 aplicando el modelo de PDCA de Deming para la mejora

continua de los procesos, también se rige a las leyes ecuatorianas como el cédigo de

la produccion y el régimen tributario interno, por lo tanto no existe causas legales que
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eviten que se lleve a cabo el plan de mejora continua en los procesos de produccion

de la empresa BETO JR.

5.5. Fundamentacion

5.5.1. Plan de mejora continua

La empresa BETO ha encontrado una serie de dificultades y problemas en el area de
produccion por lo que ha buscado la manera de solucionarlos para incrementar sus
niveles de productividad, por esta razon se cree necesario e indispensable la
elaboracion de un plan de mejora continua en los procesos de produccién, para
identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas que presenta la

empresa a fin de establecer estrategias de mejora.

La propuesta esta basada en el circulo de mejoramiento continuo PHVA (Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar) o circulo PDCA por sus siglas en inglés (Plan, Do, Check,
Act) de Edward Deming, debido a que permitira a la empresa mejorar la produccion,
disminuir costos, reducir precios del producto, incrementar la participacion en el
mercado, obtener mas ingresos y utilidades, en conclusion permitird a la empresa ser

mas productiva.
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55.1.1. Importancia del plan de mejora continua

Implementar un plan de mejora continua en la empresa sera importante puesto que se
logrard obtener un mejor ambiente laboral y una produccion con mayor calidad;
optimizacion en los procesos de produccion actuales, que mediante capacitaciones al
personal deben ser conocidos y aplicados correctamente, de manera que se eviten
desperdicios de recursos, duplicidad de funciones y con ello el malestar laboral;
dando como resultado un producto final de calidad que logrando satisfacer

necesidades y expectativas de los consumidores.

5.5.1.2.  Actividades del plan de mejora continua

Como anteriormente se mencioné el plan se basa en el modelo de mejoramiento
continuo de Deming, el circulo PHVA, puesto que la finalidad de este es identificar
los posibles problemas en la empresa y dar alternativas de solucion, de manera que se
pueda conseguir resultados positivos. A continuacion se dan a conocer las actividades

que intervienen en el circulo:

- Planificar (Plan): en el cual se hace un analisis de la situacion actual de la

empresa BETO JR.

- Hacer (Do): de acuerdo al analisis anterior se buscan las soluciones y se lleva

a cabo el plan.
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Verificar: esta actividad es la encargada de controlar los resultados, aqui se
hacen comparaciones de resultados anteriores con los actuales, es decir antes

y después de aplicado el plan.

Actuar: si el plan esta dando resultados positivos, se debe mantener y ademas

se debe realizar nuevos planes de mejora.

Grafico 41. Actividades del plan de mejora continua

( Actuar \1 Planear
81 el resultado fue Definir objetivos,
satisfactoric  se  debe establecer estrategias,
estandarizar el proceso tiempos, costos, recursos
para mantener los A P fiecesarios v responsables.
resultados.
o ~/
é N V H Hacer
Llevar a cabko el plan
Verificar realizar  las  acciones
Evaluar resultados necesarias para alcanzar
los objetivos.
\ J

Modificado por: Autor
Fuente: Guajardo, E. (2008) Administracion de la Calidad Total (pag.42)
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5.5.1.3. Diagrama de flujo del plan de mejora continua

Gréfico 42. Diagrama de flujo del plan de mejora continua

| A
v \

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION y
SJECUTAR EL PLAN
ACTUAL DE LA EMPRESA SIECUL AR ECTEA
o 4
SELECCION DE OPORTUNIDADES DE IMPLEMENTAR Y ESTANDARIZAR LA
MEJORA NUEVA SOLUCION
v 4
ANALISIS DE LAS CAUSAS RAICES EVALUAR RESULTADOS
v ”
IDENTIFICACION DE POSIBLES -
s i > EJECUTAR SOLUCIONE

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: D’Elia (2011) Como monitorear las 1SO 9000 (p.18).

5.5.2. Laempresa

55.2.1.  Antecedentes de la empresa

En la ciudad de Ambato en el afio de 1992 el sefior Luis Proafio y la sefiora Inés
Alomaliza, se plantearon crear una fabrica de pantalones Jean, ya que anteriormente
se dedicaban a la maquila de los mismos, por lo cual adquirieron experiencia en cuanto
al tema; en Ambato anteriormente no existia gran nimero de empresas dedicadas a la
confeccion de pantalones Jean, motivo por el cual los clientes y comerciantes
compraban el producto en la ciudad de Pelileo, esta fue una de las causas para
emprender en el negocio, mismo que ha servido para generar ingresos y fuentes de

empleo.
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Al inicio la empresa contaba con 3 méquinas de coser, dos overlock y una recta, se
realiz6 un préstamo de 500 sucres para la compra de materia prima y materiales; el
capital disponible limitaba la fabricacion en gran cantidad. La empresa producia
quincenalmente un aproximado de 80 prendas, las cuales eran vendidas en el mercado
popular; no se disponia de variedad de modelos, la calidad del producto no era
maxima, la materia prima y materiales se compraban en pequefias cantidades, y el
proceso de lavado de las prendas se lo hacia en las lavadoras ajenas a la empresa, lo

cual encarecia el producto.

En el afio 2001 BETO JR., se establecié legalmente, patentando el nombre de la
empresa y la marca de sus productos, generando mayor confianza en sus clientes y

proveedores nacionales.

Desde la creacion de la empresa BETO JR., han transcurrido 22 afios, y los suefios de
lucha de sus creadores siguen presentes, actualmente se cuenta con tres lineas de
productos con marcas como: Perfect Jeans para hombres, Pk2 Jeans para mujeres y
Parc para hombres y mujeres. Un suefio positivo que hoy es realidad hace de la
empresa y sus propietarios un ejemplo, por su constante lucha, a pesar de momentos

dificiles ha buscado las formas de mantenerse en el mercado.
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5.5.2.2.  Situacién Actual

Actualmente la empresa BETO JR., tienen una produccion semanal aproximada de
600 prendas, esa produccidn tiene precios que difieren en cuanto a calidad, material y
modelo. Los mercados principales a los que esta dirigido el producto estan ubicados

en las ciudades de: Ambato, Quito, Cuenca, Machala y Tulcan.

Para tener una mejor perspectiva de la situacion actual de la empresa, se procede hacer
un andlisis FODA, para determinar los factores internos y externos relacionados con

la empresa.

Tabla 40. Factores Internos
FORTALEZAS DEBILIDADES

) Mision, Visién y objetivos no estan bien
Infraestructura propia

estructurados
Estabilidad financiera Inadecuada planeacion
Innovacion en la tecnologia Publicidad minima
Calidad en el producto Falta de organigrama funcional

Carencia de un manual de procesos de

. o produccion
Negocio constituido legalmente R .
Capacitacion deficiente al personal de

produccion

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

En los factores internos significativos se detallan las fortalezas y debilidades; algunas
de las fortalezas que tiene la empresa superan a la competencia, sin embargo para ser
competitiva y llegar a nuevos mercados, se deberia aumentar el tamafio de la
infraestructura e innovar constantemente la tecnologia de manera que se pueda

producir mas y mejor, con el fin de satisfacer a la demanda con productos de calidad.
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En cuanto a las debilidades, la empresa no cuenta con una mision, vision ni objetivos
bien estructurados, esto hace que no se tenga un propdsito claro; los miembros de la
empresa no disponen de guias para el cumplimento de objetivos, lo cual los limita a

comprometerse con la empresa y crearse una vision futurista.

La falta de un organigrama funcional hace que los empleados no tengan claras las
tareas y actividades que deben realizar, actualmente todos se desempefian en

diferentes areas, lo que provoca que no haya especializacién técnica.

Al carecer de un manual de procesos de produccion, los empleados no cumplen con
los pasos o actividades que deben realizar, ni con las especificaciones para fabricar
los pantalones Jean, es decir que un empleado puede realizar 20 pasos y se demorara
40 minutos, mientras que otro hard en 10 pasos, en 25 minutos; por esto es muy
importante el manual de manera que se pueda evitar el reproceso, y con ello las

demoras y desperdicio de recursos.

La deficiente capacitacién al personal de produccién provoca la incapacidad técnica
para la fabricacion del producto, lo cual se ve reflejado en la calidad; en muchas
ocasiones la falta de conocimiento técnico provoca que se elabore un producto con

defectos, lo cual genera insatisfaccion al cliente y pérdidas en la empresa.
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Tabla 41. Factores Externos
OPORTUNIDADES AMENAZAS

Incremento de las ventas en feriados nacionales  Nuevas tendencias de moda
El producto tiene gran aceptacién en el mercado
. Ordenanzas gubernamentales
nacional
Posibilidades de exportacion Variedad de productos de la competencia

Desarrollo tecnoldgico para la automatizacion Aparicion de nuevas fabricas especializadas en

en la produccion de pantalones Jean la produccion de pantalones Jean
Satisfaccion de clientes Fuerte competencia
Variedad de proveedores Barreras de importacion de materia prima

Elaborado por: Investigacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

En cuanto a los factores externos de la empresa se han determinado las oportunidades
y amenazas que se le presentan a la empresa en el entorno; como principales
oportunidades de la empresa estan el incremento de las ventas que se da en los feriados
nacionales, la gran aceptacion que tiene el producto en el mercado nacional, las
posibilidades que tiene la empresa para exportar el producto, esto se debe tomar muy
en cuenta por los directivos, ya que en base a esto pueden elaborar estrategias que les

permita aprovechar al maximo cada una de las oportunidades que se presenten.

Dentro de las amenazas no se puede perder de vista la fuerte competencia que existe
en el mercado, es por ello que la empresa no puede desaprovechar los recursos que
posee para mejorar e innovar constantemente para ser competitivos. Las barreras de
importacion es otra de las amenazas que afecta en gran medida a la empresa, puesto

que limita la capacidad de adquirir mejor materia prima y materiales.
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5.6. Administracion

Disefio del plan de mejora continua en los procesos de produccion

5.6.1. Planear

5.6.1.1.  Definicion del problema

De acuerdo a previos analisis en la empresa, se ve la necesidad de disefiar e

implementar un plan de mejora continua en el area de produccion de laempresa BETO

JR., para incrementar los niveles de productividad.

5.6.1.2. Identificacion de causas

Seguln los analisis en base a la observacion y encuestas realizadas a empleados y

clientes de la empresa, se pueden determinar las causas que dan apertura a la creacion

de un plan de mejora continua. Fue indispensable elaborar un diagrama de Ishikawa

para conocer las causas y los posibles efectos de una baja productividad en la empresa.
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Gréfico 43. Diagrama de Ishikawa

Diagrama de causa y efecto

Mediciones Material Personal

Inadecuado control Limitado control Falta de capacitacion
en procesos de
roduccion

Incorrecta utilizacion Falta de motivacion

de materiales

Desconocimiento del
tiempo estimado de
fabricacion

BAJA
PRODUCTIVI
DAD EN LA
EMPRESA
BETO JR.

Carencia de herramientas de MC

Métodos de produccion empiricos Falta de innovacién

Inexistencia de manual de
funciones

Métodos Maquinas

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

En el diagrama elaborado se menciona las causas que provocan en la empresa una
baja productividad, en las mediciones hay un inadecuado control en los procesos de
produccion y desconocimiento del tiempo estimado de fabricacion; en cuanto a
materiales hay un inadecuado control e incorrecta utilizacion de materia prima; en
mano de obra se evidencia la falta de capacitacion y motivacion al personal; en cuanto
a métodos la empresa no cuenta con un manual de funciones, produccién empirica, y

se carece de herramientas de mejora continua; en cuanto a maquinas falta innovacion.
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5.6.1.3. Medidas de correccion

En base al analisis de las causas, se plantean medidas de correccion, para reducir o
eliminar los problemas relacionados con la productividad en el area de produccion de

la empresa BETO JR.

Para la mejora continua es indispensable disefiar procesos con toda la informacion
pertinente, procurando no omitir o duplicar actividades, ademas se debe proveer de
herramientas adecuadas que permitan llevar a cabo los procesos de manera eficiente

y eficaz.

El plan de mejora continua dentro de la empresa ayudara a controlar de manera
correcta los procesos de produccién, de tal forma que se obtengan resultados
positivos, es decir producir mas y mejor, utilizando los mismos 0 menos recursos pero

sin disminuir la calidad del producto.

Para llevar a cabo las actividades del plan se debe capacitar al personal, para que
realice sus tareas en el tiempo establecido, utilizando la materia prima y el material

correspondiente. Las medidas de correccidn que se requiere a llevar a cabo son:



117

Tabla 42. Medidas de correccion

Inadecuado control de procesos de produccion
Procesos de produccion empiricos
Desconocimiento del tiempo estimado de
produccion

Inadecuado control de inventarios de materia
prima y materiales

Inadecuada utilizacion de materiales

Falta de capacitacion al personal

Falta de motivacion al personal
Desconocimiento del personal sobre de las
funciones que deben realizar

Inexistencia de herramientas de mejora continua

Elaborar diagramas de flujo que permita conocer
los pasos que se deben seguir en los diferentes
procesos de fabricacion del pantalon Jean.
Realizar mediciones del tiempo de los procesos
para conocer el tiempo estandar de elaboracion
del producto.

Disefiar un formato de control de materia prima
y materiales.

Disefiar un plan de capacitacion al personal.

Establecer estrategias de motivacion al personal
Disefiar los organigramas de la empresa
(estructural, posicional, funcional)

Poner en marcha el plan de mejora continua

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Los propietarios de la empresa son los responsables de implementar el plan de mejora
continua, controlar el cumplimiento de todas las actividades establecidas, comparar
los resultados obtenidos antes y después de implementarlo, y verificar si se estan o no

logrando los resultados esperados.

Las actividades que se van a llevar a cabo en la empresa se las establecid
conjuntamente con sus propietarios, quienes seleccionaron a las personas mas idéneas
como responsables de las actividades establecidas. Antes de poner en marcha el plan,
los directivos de la organizacion deben hacer una socializacién con todos los
empleados con el propdésito de dar a conocer todo acerca del plan: ¢qué es?, ¢ para qué
sirve?, ;como se lo va a implementar?, entre otras cosas, puesto que es importante que
todos en la empresa conozcan del tema y se comprometan a cumplir los objetivos y

metas empresariales.
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Tabla 43. Planificacién de actividades

Realizar  actividades que

- - Gerente Trimestralmente
motiven al trabajador
Organizar todas las
herramientas necesarias para la . Diariamente
- - Operario
jornada de trabajo
Controlar los procesos de L
o P Jefe de produccion Mensualmente
fabricacion
Recepcion y verificacion de -
peion 'y Jefe de produccion Mensualmente
materia prima
Pago a proveedores Contador Mensualmente
Inventariar la materia prima y L .
- Jefe de produccion uincenalmente
materiales P Q
Organizar jornadas de
gamzar | Gerente. Semestralmente
capacitacion al personal.
Entrenar al personal en control L
P Jefe de produccidn Mensualmente
de procesos
Realizar un inventario de los
Vendedores Mensualmente

productos vendidos
Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

e Productividad de la empresa del periodo 2013

El célculo de la productividad de la empresa BETO JR., se lo ha hecho en base a la

siguiente informacion:



Tabla 44. Recursos de la empresa BETO JR.
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TOTAL MOI

TOTAL MOD

RECURSOS

Descripcion Cantidad Unidad de medida Costo/ unitario Total
Tela 35850 metros $ 580 [ $ 207.930,00
Forro 8604 metros 3 210 [ $ 18.068,40
44454 $ 225.998,40
Etiqueta carton 28620 unidad $ 010 $ 2.862,00
Etiqueta tela 28620 unidad $ 010 [ $ 2.862,00
Botones 85860 unidad $ 002|$% 1.717,20
Broches 114480 unidad $ 001$ 1.144.80
257580 $ 8.586,00

Descripcion Cantidad Dias Horas Unidad de medida | Total horas | Costo/ unitario Total
Gerente 1 240 8 horas hombre 1920( $ 350 $ 6.720,00
Contador 1 240 8 horas hombre 1920 $ 220|$ 4.224,00
Vendedor 1 240 8 horas hombre 1920( $ 250 $ 4.800,00
3 720 24 5760 $ 15.744,00
Jefe de produccién 2 240 8 horas hombre 3840[ $ 218[$ 8.371,20
Cortador 1 240 2 horas hombre 480[ $ 218 [ $ 1.046,40
Cosedor 5 240 8 horas hombre 9600| $ 231 [ $ 22.176,00
Asistente de lavado y 2 48 3 horas hombre 288] $ 218 % 627,84

planchado

10 768 21 14208 $ 32.221,44

Descripcion Cantidad Dias Horas Kwutilizados | Unidad de medida | Total Kw Costo/ unitario Total
Energia 1 240 8 27,34 kw 52492,8 3$ 0,08 4.199,42
1 240 8 27,34 52492,8 4.199,42

TOTAL

TOTAL

Total de recursos

$
$
$

180.000,00
$
$

180.000,00
466.749,26

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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Tabla 45. Ingresos Afio 2013

pantalén hombre 17148 $ 12,00 $ 205.776,00
pantaléon mujer 11448  $ 12,00 $ 137.376,00
TOTAL 28620 $ 343.152,00

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

e Productividad materia prima

Total producido
Total MP utilizada

Productividad materia prima =

Productividad materia prima = oo
roductiviaad materia prlma—44454

Productividad materia prima = 0,64

La empresa produce 0,64 pantalones por metro de tela.

e Productividad mano de obra

Total producido

Productividad mano de obra =
Total horas hombre involucradas

28620
19968

Productividad mano de obra =

Productividad mano de obra = 1,43
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La produccién promedio por hora hombre, del 2013 es de 1,43 pantalones por hora 'y

por trabajador.

e Productividad energia

Total producido

Productividad la =
rodauctivicad energla Total Kw utilizados

28620
52493

Productividad energia =

Productividad energia = 0,55

Por cada Kw/hora la empresa produce 0,55 pantalones.

e Productividad capital de trabajo

Total producido

Productividad capital de trabajo = Capital de trabajo

$343440,00

Productividad ital de trabajo = —(————
roductividad capital de trabajo $180000,00

Productividad capital de trabajo = 1,91

Por cada ddlar invertido en capital de trabajo la empresa genera 1,91.
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e Productividad total

Total producido

Productividad total = MP+ MO+ E+CT

$344160,00
$234602,40 + $47965,44 + $4199,42 + $180000

Productividad total =

$343440,00

Productividad total = —————
roductividad tota $466749.26

Productividad total = 0,74

La empresa presenta una productividad del 74% en relacion a los ingresos por ventas

y los gastos incurridos en la produccion.

5.6.2. Hacer

5.6.2.1.  Ejecutar las medidas de correccion

Las medidas correctivas son creadas para disminuir o eliminar las causas del

problema, para cada causa identificada se plantean actividades que permitiran

solucionar la problematica actual de la empresa.

Hacer (Do) es la segunda fase del ciclo de mejora continua establecido por Deming,

en el cual se van a implementar las medidas de correccidn que se identificaron en la

fase de Planificacion.
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5.6.2.2.  Estructuracién de los procesos

e Diagrama de Pareto

En base a los resultados obtenidos de la encuesta realizada se definen los puntos
criticos en el area de produccidn, para lo cual se va elaborar un diagrama de Pareto
que permita hacer un claro diagndstico de las causas que tienen mayor incidencia en

el problema.

Puntos criticos de clientes

En la tabla y gréafico que se muestran a continuacion se identifican los puntos criticos,

gue en este caso son los factores que generan insatisfaccion con la empresa y el

producto. Los datos expuestos son tomados de la encueta aplicada a los clientes.

Tabla 46. Puntos criticos clientes

Puntos criticos Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado
Demora en los plazos de entrega 7 47% 47%
Incumplimiento con el producto 5 33% 80%
ofrecido
Producto de baja calidad 3 20% 100%
Precios altos 0 0% 100%

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta
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Gréfico 44. Diagrama de Pareto puntos criticos clientes

Diagrama de Pareto de factores de insatisfaccion

100%
14 90%
12 80%
10 70%
60%
50%
40%

30%  =@=Porcentaje acumulado
20%

. 10%
0%

Demoraen los Incumplimiento Producto de baja  Precios altos
plazos de con el producto calidad
entrega ofrecido

= Frecuencia

o N B OO 0

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Anadlisis:

Como se puede observar en el grafico el 20% de causas que podrian generar el 80%
de problemas son: la demora en los plazos de entrega y el incumplimiento con el
producto ofrecido, por lo tanto la empresa no debe descuidar estos dos aspectos que
son de suma importancia, puesto que si no se entrega a tiempo y no se cumple con
todas las especificaciones del producto, se puede generar insatisfaccion y a su vez la

pérdida de clientes actuales y futuros.

Puntos criticos en el area de produccion
Esta informacion se obtuvo de la encuesta realizada a los empleados de la empresa, a
continuacion se procede a realizar un diagnéstico situacional con informacion
obtenida desde la parte interna de la empresa proporcionada por los clientes internos

de la organizacion.
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Tabla 47. Puntos criticos area de produccion

Alternativas Frecuencia Porcentaje Porcentaje acumulado
Falta de capacitacién 13 27% 27%
Deficiente c_ontrol de inventarios de 1 3% 50%
MP y materiales
Descon99|m|ento _de tiempo de 9 19% 69%
confeccion de un jean
Deflr_zlente control de productos 6 13% 81%
terminados
Inexistencia de manual de procesos 5 10% 92%
Carencia de plan de mejora continua 4 8% 100%

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Gréfico 45. Diagrama de Pareto puntos criticos &rea de produccién

Diagrama de Pareto puntos criticos area de produccion

100%
45 90%
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10 . 20%
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Falta de Deficiente control Desconocimiento Deficiente control Inexistencia de Carencia de plan

capacitacion  de inventarios de  de tiempo de de productos manual de de mejora
MP y materiales confeccién de un  terminados procesos continua
jean

s Frecuencia  ==@=Porcentaje acumulado

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Encuesta

Andlisis

Como se puede observar en los datos del grafico anterior, las causas mas relevantes
de los problemas en el area de produccion son la falta de capacitacién, el deficiente
control de inventarios de materia prima y materiales, el desconocimiento del tiempo
que se emplea para producir un pantaldn jean y el deficiente control de productos

terminados. Por ello la empresa debe brindar capacitacion al personal para que el
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producto sea elaborado técnica y profesionalmente y la materia prima y materiales se
utilicen de manera adecuada, lo cual dard como resultado productos de alta; es
indispensable llevar un inventario de materia prima y materiales, para conocer la
cantidad exacta que se emplea en la confeccion de cada una de las prendas, evitando
desperdicios y pérdidas; también es importante realizar un estudio del tiempo
empleado para la fabricacién de un jean y que se siempre se realice un control de

productos terminados.

e Diagramas de Flujo

La empresa actualmente no cuenta con flujos de procesos productivos, por ello es
necesario disefiar diagramas de los diferentes procesos que se realizan para la
fabricacion del producto. Los diagramas de flujo son herramientas que permiten evitar
problemas en el area de produccién, y a su vez lograr un incremento en los niveles

de productividad.

Para generar los diagramas de flujo se ha realizado observaciones dentro del area de
produccién de la empresa BETO JR., en la cual se ha podido detallar las actividades
realizadas para la fabricacion de un pantalon Jean, como son: la compra de materia
prima, el corte de tela, el cosido de las prendas, lavado y planchado, terminado y

finalmente la venta del producto terminado.
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La simbologia a utilizar para los diagramas de flujo es acorde a las recomendaciones
de la Intenational Organization for Standardization (ISO) y el American National
Standards Institute (ANSI) (Caird, 2006). A continuacion se muestra una tabla con la

explicacion de los simbolos que se utilizan en esta investigacion.

Tabla 48. Simbolos utilizados en los diagramas de flujos
Simbolo Explicacién del simbolo

Se utiliza para marcar el inicio y el fin del

diagrama de flujo.

Representa un proceso.

‘ Se utiliza para representar una decision.
—

Se utiliza para representar la impresion de un
resultado. Expresa escritura.

Expresan la direccion del flujo del diagrama
—_—

Recopilado por: Autor
Fuente: Cairo, O. (2006). Fundamentos de programacion: piensa en C (ps.5-6)
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- Diagrama de flujo: compra de materia primay materiales

Graéfico 46. Diagrama de flujo compra MP y materiales

Llenar l
formulario de
compra

Realiza informe

Realiza
documentacion
asesoria

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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- Diagrama de flujo: corte

Gréfico 47. Diagrama de flujo corte

Llenar hoja de
requisicion de
materiales

Registro de
inventario de
productos en

proceso

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.



130

- Diagrama de flujo: armado

Gréfico 48. Diagrama de flujo armado

Realiza
informe

EEREREL

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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- Diagrama de flujo: lavado y planchado

Graéfico 49. Diagrama de flujo lavado y planchado

.

HEREER

Reporte de
producto
defectuoso

>
o

Registro de
productos
terminados

FEEREETORE

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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- Diagrama de flujo: proceso terminado

Gréfico 50. Diagrama de flujo proceso terminado

Reporte de
producto
defectuoso

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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- Diagrama de flujo: proceso completo

Gréfico 51. Diagrama de Flujo Proceso competo de fabricacion

Orden de
trabajo

Registra inventario
de productos para
la venta

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.



- Diagrama de flujo: proceso de venta

Gréfico 52. Diagrama de flujo proceso de venta

Factura
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Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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e Estudio de tiempos

Seleccion del operario

Para calcular el tiempo de fabricacion de un pantaldn Jean se debe seleccionar un
operario promedio, que esté familiarizado con todo el proceso, que tenga
predisposicion constante de realizar bien su trabajo, ser puntual en sus labores, entre
otros aspectos importantes para realizar las mediciones de tiempo de fabricacion de
un jean, de manera que el tiempo que se tome sea un dato real y se lo pueda aplicar al

resto de empleados.

Aplicacion de formulas

Para conocer el tiempo estimado que se emplea en la confeccidn de un pantalon Jean,
se realiza una serie de mediciones tomando en cuenta el tiempo empleado en cada una
de las actividades que se realizan para cortar y coser la prenda, aplicando las siguientes

férmulas:

Formula de tiempo normal

TN =TO0 * VT|

Donde:

TN= Tiempo normal

TO= Tiempo observado
VT= Valoracién del trabajo

Elaborado por: Creacién propia
Fuente: Aula de clases



136

Para la valoracion del trabajo se va a calificar las habilidades, el esfuerzo, las
condiciones ambientales y consistencia, tomando en cuenta un empleado con
desempefio normal, es decir del 100%, para el proceso de corte, armado y lavado de

la prenda.

Tabla 49. Factor de calificacion
Factor de Calificacion

Elementos
Habilidades +0,05
Esfuerzo 0
Condiciones Ambientales 0
Consistencia +0,05
0,10

Total

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Formula de Tiempo Estandar

TE =TN (1 +Tt)
Donde:

TE= Tiempo Estandar
TN= Tiempo Normal
Tt= Tolerancia Total

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Aula de clases
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Tabla 50. Medicién tiempo de corte
MEDICION DE TIEMPOS DE PROCESO DE CORTE DE PANTALONES

EMPRESA: "BETO JR."

Observador: Andrea Sanchez
Tolerancia: 14%
Elemento CICLOS DE MEDICION Te Factor de I:Jer”r:]gcl’
1 > 3 2 5 6 7 8 9 10 (media) | calificacion (min.)
1 | Verificar material 0,32 03 |028|031(029] 0,3 | 0,29 [ 0,25 0,29 0,31 0,29 1,1 0,32
2 | Seleccionar molde 0,18 02 |019|021(0,18 | 0,2 | 0,19 | 0,19 0,18 0,2 0,19 1,1 0,21
Tendido de tela 1011101
3 10 10,2 5 3 10,12 10,1 | 10,19 | 10,3 10,19 10,23 10,16 1,1 11,18
4 | Tizar tela 20 1958 | 21,2 22 | 205 | 21 | 211|205 19,5 20,3 20,57 1,1 22,62
5 | Cortar piezas 9 8,9 9,1 | 897 | 9,05 9 8,99 | 9,01 9,1 9,08 9,02 1,1 9,92
6 | Clasificar y numerar piezas 3,1 3,23 | 328312 | 3,15 |324 | 35 | 3,27 3,27 3,15 3,23 11 3,55
7 | Demora 0,16 | 0,23 [ 0,15( 0,24 0,18 | 0,29 | 0,31 | 0,12 0,24 0,1 0,20 1,1 0,22
Tiempo Total = 43,67 48,03

TIEMPO ESTANDAR (TE)= TN (1 + Tol.

OBSERVACIONES: Total)

Cada ciclo de medicion de tiempos de corte esta basada en el

corte de un rollo de 100mts, la cantidad estimada de prendas TE= 48,03 X 1,14
cortadas por rollo fueron 83 unidades.

Para medir el tiempo de corte se hicieron dos

mediciones por dia, es decir que cada dia se cortaban TE= 49,17

dos rollos de tela
TE por unidad= 0,5925

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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Como se puede observar en la tabla anterior para la medicion de tiempos de corte se
han tomado en cuenta diez ciclos, en cada ciclo de medicidn se toma en cuenta el corte
de un rollo de tela de 100 mts., que alcanza para producir 83 pantalones en tiempo
normal de 48,03 minutos, y aplicando la formula para el célculo del tiempo estandar

se obtuvo 49,17 minutos.

Los suplementos tomados en cuenta para la medicion de tiempos de corte fueron:

Tabla 51. Tolerancia para medicion de tiempos de corte

0,
Suplementos %

Necesidades personales .
. . 2
Trabajar de pie
: 3
Interrupciones
. 2
Fatiga general
. 2
Ruido fuerte
14

Tolerancia total

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

A continuacion se realiza el célculo de la cantidad mensual de prendas cortadas,
tomando en cuenta que el cortador trabaja Unicamente dos horas diarias, se aplica la

férmula de la siguiente manera:

2horas *5 dias * 4semanas * 60minutos

Produccién mensual =

tiempo estandar

Recopilado por: Autor
Fuente: Aula de clases
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Tabla 52. Producciéon mensual de un cortador

Tiempo
. Horas de . Total estandar Produccién
Semanas Dias . Minutos . corte por
trabajo (min) - mensual
unidad
(min)
4 5 2 60 2400 0,59 4051

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

De acuerdo con el célculo realizado, se obtiene que la produccién mensual de corte

seria 4051 prendas.

Medicién de tiempos del proceso de armado

Los suplementos tomados en cuenta para la medicion de tiempo del proceso de

armado son:

Tabla 53. Tolerancia para medicion de tiempos de armado

[0)
Suplementos %
Necesidades personales 8
. . 0
Trabajar de pie
. 3
Interrupciones
. 2
Fatiga general
. 2
Ruido fuerte
13

Tolerancia total

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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Tabla 54. Medicién de tiempo de armado de pantaldn
MEDICION DE TIEMPOS DE PROCESO DE ARMADO DE PANTALONES

EMPRESA: "BETO JR." \ =~
Observador: Andrea Sanchez ‘
Tolerancia: 14% J !J e

Elemento e e Te (media) Fa}c_tor de -r::)err:;g?
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 calificacion (min.)
1 | Verificar piezas cortadas 0,9 1 0,93(092]095]0,94(091]0,89( 0,95 0,93 0,93 1,1 1,03
2 | Tizar bolsillos 14 | 145 | 15 | 149|144 ]14311,49|1,47| 15 1,52 1,47 1,1 1,62
3 | Coser bolsillos posteriores 251 | 249 [253 248 25 |253]|254(249 252 | 251 2,51 1,1 2,76
4 | Unir cadera y piernas parte posterior | 259 | 2,6 |264|262| 259 |257| 26 |262]| 2,61 2,63 2,61 1,1 2,87
5 | Coser bolsillos parte delantera 2471 253 |1 249|248 25 |251]249 (251 2,48 2,52 2,50 1,1 2,75
6 | Pegado de cierre 15| 147 (153148153 |146]151|1,49]| 1,44 1,51 1,49 1,1 1,64
7 | Unir parte delantera y posterior 2151 2,18 (2151219 | 2,2 (2,18]2,21]|2,16 | 2,17 2,21 2,18 1,1 2,40
8 | Pegado de pretina 1,3 133 | 1281321129133 13 (1,31] 1,35 1,33 1,31 1,1 1,45
9 | Unir presillas 08| 083 |0,79|082|083]082]| 08 |0,79| 0,81 0,8 0,81 1,1 0,89
10 | Hacer ojales 0,45 053 (042]045] 041 (0,42]1043|0,44| 0,4 0,42 0,44 1,1 0,48
11 | Pegar Botones 042 043 | 0,4 | 042|045 ]0,4410,38]|0,42| 0,41 0,4 0,42 1,1 0,46
12 | Coser Etiqueta 0,43| 045 (039]| 0,4 | 041 (0,44]10,39(0,42| 0,4 0,44 0,42 1,1 0,46
13 | Demoras 0,3 | 028 | 0,1 0 [026]015] 0 |018]| 0,2 0,15 0,16 1,1 0,18
Tiempo Total 17,24 18,97
TIEMPO ESTANDAR (TE)= TN (1 + Tol.
Total)
TE= 18,97 X 1,13
TE= 20,10

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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En la observacion se ha tomado el tiempo empleado en el armado de la prenda, el
tiempo normal empleado es de 18,97 minutos, y aplicando la formula se obtuvo que

el tiempo estandar de armado del pantalon es de 20,10 minutos.

A continuacién se realiza el calculo de la cantidad mensual de prendas que un

empleado puede fabricar.

8 horas =5 dias * 4semanas * 60minutos

Produccién mensual =

tiempo estandar

Recopilado por: Autor
Fuente: Aula de clases

Tabla 55. Produccion mensual de un operario

Semanas Dias Horas de trabajo Minutos Tojcal Tiempo e_zstandar
(min) (min)
4 5 8 60 9600 20,10
Produccién mensual 477,65

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

De acuerdo a la medicion realizada en base al tiempo que se demora un operario en
armar un pantalén, la cantidad que podria producir es 477 prendas, en la empresa
existen 5 operarios por lo tanto la cantidad total de prendas armadas al mes seria

aproximadamente de 2385.

De acuerdo con el calculo de la cantidad de prendas que se cortan al mes y la cantidad
de prendas que se arman, se ve la necesidad de introducir nuevo personal en el area

de armado y cosido de pantalones.



142

e Control de material prima y materiales

Conforme al analisis de las causas que afectan a la productividad de la empresa en el
area de produccién, nace la necesidad de llevar un control de inventarios, para lo cual
se ha elaborado un disefio de en el que se registraran los ingresos y egresos de materia

prima y materiales, el disefio es de facil comprension y manejo.

El objetivo principal de implementar esta ficha de registro es, conocer con exactitud
la cantidad de materia prima y materiales utilizados en la confeccion de un pantalon

de manera que se puedan evitar desperdicios y pérdidas.

Tabla 56. Ficha de control de materia prima
REGISTRO DE MATERIA PRIMA - TELA

EMPRESA BETO JR.
TIPO DE TELA: MORGANA
Documento Entradas Salidas | Saldos
Detalle
Compra a
01-abr Factura 78934 | VICUNHA 150 $ 620)% 930,00 - 150
Compra a
01-abr Factura 5764 | INPORDENIN 300 |$ 580 $1.740,00 ) 450
Compra a
01-abr Factura | 3456 |JOHATEX 180 |$ 530 % 954,00 ) 630
Hoja de Entrega a
02-abr | Requisicion | 0001 | Cortador i i i 200 430

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Como se puede observar en la tabla de registro de materia prima, lo que se pretende
es llevar un control adecuado, por ende se ha propuesto el modelo en base a las
necesidades de la empresa; el modelo consta de un encabezado en el que especifica el

tipo de tela, los requerimientos de llenado son: la fecha para saber exactamente cuando
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se adquirio la MP y cuando se ha entregado al &rea de corte, el tipo y nimero de
documento que se ha utilizado en el proceso, en los detalles se especificara a criterio
del encargado lo que considere importante; las entradas se especificardn en cantidad
de metros, precio unitario y el precio total, en salidas se especificara la cantidad en
metros que se da al departamento de produccién y en saldos se podra ver la cantidad

en metros de tela existente en bodega.

Para el estudio se ha realizado el registro de un solo tipo de tela, sin embargo el disefio
se puede modificar de acuerdo a nuevas especificaciones que se deseen implementar

y es aplicable para todos los tipos de tela que se utilizan en la empresa.

Tabla 57. Ficha de registro de materiales
REGISTRO DE MATERIALES

EMPRESA BETO JR.
TIPO DE ACCESORIO: CIERRE DIENTE GRUESO 15 cm.
Documento Entradas
Detalle
01- 894 Compra a
abr Factura 3 ROBOT SA. 1000 | $ 0,22 | $ 220,00 1.000
Entrega a Sr.
01- Ficha de 78 Ramlr_o i i i 63 937
abr | produccion Alomaliza,
produccion
. Entrega a Sra.
02- Ficha de 79 | Susana Calapifia | - - - 63 874
abr | produccién S,
produccion

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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Similar a la ficha de registro de MP se ha elaborado una para el registro de materiales,
es primordial para la empresa contar con una ficha para cada uno de los accesorios y
materiales utilizados para la confeccion del pantalon, para llevar un adecuado control
con el que se podré conocer la cantidad exacta que se ha utilizado en el proceso de

produccion y el valor real del bien.



145

Tabla 58. Ficha registro de ventas

REGISTRO DE VENTAS

EMPRESA BETO JR.

DOCUMENTO ‘ PRODUCTO TOTAL A

07-abr || factura 213 || Luis Moreta | Pantalon Pk2
classic talla #6 8 $ 10,00 $ 80,00

VENDEDOR: Cristina Criollo

07-abr || factura 213 || Luis Moreta | Pantalon Pk2
classic talla #8 8 $ 11,50 $ 92,00

$ 312,00 $ 156,00 $ 156,00 8 dias

07-abr || factura 213 | Luis Moreta [| Pantalon Pk2
classic talla #10 4 $ 12,00 $ 48,00

07-abr || factura 213 || Luis Moreta || Pantalon  Perfect
moda talla #38 8 $ 11,50 $ 92,00

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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La ficha de registro de ventas servira para conocer la cantidad exacta de productos
vendidos por modelo, talla y marca, lo cual ayudard a la gerencia conocer el producto

que tiene mayor demanda por el consumidor.

e Ficha técnica del producto

Lo primordial de la ficha técnica del producto es conocer a detalle la cantidad de
materiales e insumos utilizados para su elaboracion, permitiendo realizar un control
acorde a lo que esta especificado. El disefio de la ficha se basa en los modelos de

pantalon que mas se comercializan.



Tabla 59. Ficha técnica del producto
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PANTALON HOMBRE

PANTALON MUJER

ETIQUETA TELA

DISENO MODELO I:/?g(tja MARCA Perfect | DISENO MODELO Classic | MARCA Pk2
MATERIALES MATERIALES

DETALLE CANT. DETALLE CANT.
TALLA 1 TALLA 1
CIERRE 1 CIERRE 1
BOTON 3 BOTON 2
BROCHES 4 BROCHES 8
ETIQUETA 2 ETIQUETA 2
CARTON CARTON

ETIQUETA TELA

ETIQUETA TELA

2

DISERO MODELO f/al‘\r)fa 4o | MARCA Perfect | DISERO MODELO Tubo |MARCA Perfect

- MATERIALES MATERIALES

\ DETALLE CANT. DETALLE CANT.
TALLA 1 TALLA 1
CIERRE 1 CIERRE 1
BOTON 1 BOTON 3
BROCHES 6 BROCHES 4
ETIQUETA ) ETIQUETA )
CARTON CARTON

ETIQUETA TELA

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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5.6.3. Verificar

5.6.3.1. Control de resultados

El control de resultados es indispensable para verificar si las medidas de correccion
se estdn cumpliendo. El principal responsable de llevar a cabo este control es el

gerente/propietario de la empresa BETO JR.

El gerente esta a cargo de supervisar y controlar periédicamente que las actividades
propuestas se estén llevando a cabo en todos los departamentos de la organizacion,
para lo cual se debe realizar evaluaciones conjuntas con los responsables de los de
todas las &reas de produccion, para identificar los cambios obtenidos con la aplicacién
del plan, puesto que se requiere saber si las medidas de correccion establecidas son
adecuadas o no para resolver la problematica actual; si los resultados son positivos se
debera estandarizar el plan y aplicar en el resto de la organizacion, si los resultados
no son los esperados se deberd hacer nuevas evaluaciones a fin de mejorar las medidas

de correccion establecidas o si el caso lo amerita eliminarlas.

El gerente como responsable estd obligado a llevar un control en cuanto al

cumplimiento de las siguientes actividades:

- Cumplir con las actividades de motivacion al personal, esto es importante

puesto que si los trabajadores se sienten motivados van a incrementar la
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productividad en sus labores diarias, lo cual contribuira a un incremento de los

niveles de produccion.

Verificar que los operarios tengan organizadas las herramientas necesarias
para la jornada laboral de trabajo, de esto depende que se disminuyan los

tiempos improductivos a lo largo de la jornada de trabajo.

Supervisar que el jefe de produccion haga un control del cumplimiento de las
actividades que se deben realizar para cada uno de los procesos de fabricacion
del producto, para reducir o eliminar los defectos de fabrica y el desperdicio

de recursos.

Controlar que el jefe de produccidn realice de manera adecuada la supervision
y verificacion del estado de la materia prima, de manera que no se utilice

materia prima de baja calidad para la elaboracién de la prenda.

Supervisar el pago a proveedores en el plazo establecido, puesto que si los
plazos pactados con el proveedor no se cumplen, ellos podrian incumplir con
la entrega de la materia prima y materiales, provocando retrasos en la

produccion.

Revisar los inventarios de materia prima y materiales realizados por el jefe de
produccion, para verificar si los datos coinciden con la existencia fisica en

bodega.
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- Cumplir con las jornadas de capacitacion al personal, de ello depende que el
empleado tenga conocimiento técnico y especializado en utilizacion de

maquinaria y fabricacién de la prenda.

- Controlar el inventario de productos vendidos, de manera que se pueda llevar
un control de ingresos y egresos en la empresa para calcular los indices de

productividad.

Las actividades propuestas en el plan de mejora continua no serén las mismas en todos
los casos, puesto que acorde a las nuevas necesidades que se generan en la empresa,
se pueden modificar o implementar nuevas, a fin de eliminar o disminuir problemas

actuales y futuros.

5.6.3.2.  Proyeccion de la productividad

Se proyecta los indices de productividad al 2014 con los datos del afio 2013, la
medicion de tiempos del 2013 se hizo tomando en cuenta a 5 operarios, para la
proyeccion se aumentan 3 con el fin de obtener una produccién igual en cuanto a
prendas cortadas y cosidas; para proyectar el precio del producto se toma en cuenta

el valor del PIB y para los egresos se toma en cuenta la tasa de inflacién:

Ano 2013

PIB=4,5%
Inflacion=2,7%

Recopilado por: Autor
Fuente: INEC
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Tabla 60. Recursos proyectados al 2014

RECURSOS

Descripcion Cantidad Unidad de medida Costo/ unitario Total
Tela 48081 metros $ 5% | $ 286.399,28
Forro 13737 metros $ 216 | $ 29.626,59
61818 $ 316.025,87
Etiqueta carton 45792 unidad $ 010 [ $ 4.702,84
Etiqueta tela 45792 unidad $ 010 $ 4.702,84
Botones 137376 unidad $ 002($ 2.821,70
Broches 183168 unidad $ 001]|$ 1.881,14
412128 $ 14.108,52

Descripcion Cantidad Dias Horas Unidad de medida | Total horas | Costo/ unitario Total
Gerente 1 240 8 horas hombre 1920| $ 359 | $ 6.901,44
Contador 1 240 8 horas hombre 1920| $ 226 | $ 4.338,05
Vendedor 1 240 8 horas hombre 1920| $ 2571 % 4.929,60
TOTAL MOI 3 720 24 5760 $ 16.169,09
Jefe de produccion 2 240 8 horas hombre 3840| $ 224 1% 8.597,22
Cortador 1 240 2 horas hombre 480[ $ 224 1% 1.074,65
Cosedor 8 240 8 horas hombre 15360( $ 2371$%$ 36.439,60
Asistente de lavado y 2 48 3 horas hombre 288 $ 224 $ 644,79

planchado

TOTAL MOD 13 768 21 19968 $ 46.756,27

Descripcion Cantidad Dias Horas Kw utilizados | Unidad de medida | Total Kw Costo/ unitario Total
Energia 1 240 8 28 kw 53910 $ 0,08 [ $ 4.429,25
TOTAL 1 240 8 28 53910 $ 4.429,25
N 184.860,00
TOTAL $ 184.860,00
Total de Recursos $ 582.349,00

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.
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Tabla 61. Proyeccion ventas al 2014

pantalén hombre 27475 $ 1254  $ 344.539,01
pantalén mujer 18317 $ 1254 | $ 229.692,67
Total 45792 $ 574.231,68

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Con base a la proyeccion se procede al calculo de los indices de productividad:

e Productividad materia prima

Total producido
Total MP utilizada

Productividad materia prima =

45792
61818

Productividad materia prima =

Productividad materia prima = 0,74

La empresa produce 0,74 pantalones por metro de tela.

e Productividad mano de obra

Total producido

Productividad mano de obra =
Total horas hombre involucradas

45792
25728

Productividad mano de obra =
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Productividad mano de obra = 1,78

La produccién promedio por hora hombre, del 2014 sera de 1,78 pantalones por hora

y por trabajador.

e Productividad energia

Total producido

Productividad energia =
g Total Kw utilizados

45792
53910

Productividad energia =

Productividad energia = 0,85

Por cada Kw/hora la empresa produce 0,85 pantalones.

e Productividad capital de trabajo

Total producido

p . . . o0 =
roductividad capital de trabajo Capital de trabajo

$574231,68

P - - . 1 e
roductividad capital de trabajo $184860,00

Productividad capital de trabajo = 3,11

Por cada ddlar invertido en capital de trabajo la empresa genera $3,11.
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e Productividad total

Total producido

Productividad total = MP+ MO+ E+CT

$574231,68

Productividad total =
roductividad totat = =0 025,87 + $16169,00 + $4429.25 + $184860

$574231,68
$521484,21

Productividad total =

Productividad total = 1,10

Por cada ddlar invertido en todos los recursos se obtiene $1,10 en produccion.

5.6.4. Actuar

5.6.4.1. Implementar y estandarizar las medidas de correccién

En base a la verificacion del cumplimiento de las actividades, se puede determinar si
los objetivos planteados se estan o no cumpliendo, si se obtienen los resultados
esperados se debe ver la necesidad de estandarizar las medidas correctivas e
implementarlas en las demas &reas de la organizacion, para ello se plantean

actividades que den seguimiento del cumplimiento.
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Tabla 62. Prevenciones de la recurrencia del problema

Control  del nivel  de
cumplimiento de cada una de
las actividades expuestas en el
plan de mejora.
Verificar que las actividades
planificadas  estén  dando
resultados positivos.
Orientar al  personal a
contribuir con los procesos de
mejora continua.
Actualizar de manera constante
los diagramas de proceso en
base a la necesidad de la
empresa y los empleados.
Establecer indicadores de
productividad.
Establecer un plan de mejora
continua
Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

5.6.4.2.  Organigramas

Gerente

Gerente

Gerencia

Jefe de produccion

Gerente

Gerente

Verificar el que se cumplan
todas las actividades
planificadas.

Controlar que los resultados
esperados se estén cumpliendo

Obtener beneficios del proceso
de mejora en toda la empresa.

Facilitar el trabajo a los
empleados.

Medir  los  niveles de
productividad

Motivar al personal de la
empresa.

Una de las causas del bajo desempefio laboral de acuerdo a la investigacion realizada

es el desconocimiento de las funciones que debe realizar cada empleado, para dar

cumplimiento a las actividades establecidas en el plan es conveniente que se cuente

con organigramas que muestren los departamentos, cargos y actividades de cada uno

de los empleados de la empresa, es por ello que se ha disefiado los siguientes:

e Organigrama estructural

e Organigrama posicional

e Detalle de las funciones que deben realizar



Graéfico 53. Organigrama estructural de la empresa BETO JR.

Gerencia

Secrearia

Asesoria juridica

Departamento de
produccion

Departamento de control

de calidad

Departamento de
contabilidad

marketing

Departamento de ventas y

Seccidn de corte

Seccién de cosido

Seccién de lavado y

planchado

Seccion de terminado
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Publicidad

Ventas

Referencia
Linea de autoridad

Asesoria temporal

Elaborado por: Creacion propia
Fecha: Abril 2014
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Gréfico 54. Organigrama posicional de la empresa BETO JR.

Gerente/propietario

Secretaria - - - - - Asesor juridico
[ | | 1
Jefe de Jefe de control Jefe de ventas y
produccion de calidad Contador marketing
Operarios/
Cortador P -
Cosedores Publicista Vendedor
Opl1l
Op 2 Referencia
Linea de sutoridad
Op3
------- Asesoria temporal
Asistente de Asistente de

lavado y . Flaborado por: Creacis .
terminado por: Lreacion propla
planchado Fecha: Abnl 2014
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Funciones

Gerente / propietario

- Representar a la empresa y vigilar su buen funcionamiento.

- Establecer objetivos, politicas y planes globales junto con los miembros de la
empresa.

- Aprobar los procedimientos de las compras.

- Buscar mejoras constantes para la empresa y sus colaboradores.

Jefe de produccion

- Conocer totalmente el proceso de fabricacion.

- Supervisar al personal y los procesos de produccién.

- Llevar control de inventarios.

- Abastecer de materia prima y materiales a los operarios.

- Verificar que el plan de trabajo se cumpla.

- Evaluar el desempefio laboral.

- Revisar la maquinaria y equipos para saber si estan trabajando al 100%.
- Analizar y solucionar las fallas o imprevistos del proceso de produccion.
- Llevar a cabo las actividades del plan de mejora continua.

- Mejorar o crear nuevos diagramas de flujo.

- Elaborar y presentar informes a gerencia.
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Contador

- Llevar los libros de contabilidad.

- Elaborar la informacion financiera que refleja el resultado de la gestion.

- Analizar los resultados econdémicos, detectando areas criticas y sefialando
cursos de accion que permitan lograr mejoras.

- Asesorar a la gerencia en planes econdmicos y financieros, tales como
presupuestos.

- Preparar y presentar las declaraciones tributarias.

- Presentar los informes que requiera el gerente.

Asesor legal

- Asesorar y elaborar documentos legales en procesos de contratacion de
bienes, servicios, obras y consultorias.

- Tramitar todos los permisos de funcionamiento de la empresa.

- Sustanciar procesos laborales, civiles, penales y administrativos de la
empresa, asumiendo defensa cuando el caso lo amerita.

- Verificar el cumplimiento de boletas y polizas de garantia.

- Redactar todo tipo de contratos.

- Tramites para la inscripcion de derechos de propiedad y autoria.
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Cortador

- Manejar adecuadamente las herramientas y maquinaria utilizada para el
corte de la tela.

- Realizar el trazado de acuerdo a especificaciones técnicas de manera que
no se desperdicie el material.

- Realizar el tendido de tela.

- Cortar las piezas conforme a las especificaciones técnicas.

- Enumerar las piezas de acuerdo a la solicitud del jefe de produccién.

- Presentar informes al jefe de produccion en caso de dafios, desperdicios o

faltantes de tela.

Operarios/cosedores

- Conocer el funcionamiento de todas las maquinas de coser.

- Coser las prendas de acuerdo a la orden del departamento de produccidn.
- Mantener en orden su lugar de trabajo.

- Revisar que disponga de todos los materiales y herramientas necesarios

para su trabajo.
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Asistente de lavado y planchado

- Tener conocimiento técnico en cuanto al uso de maquinaria y herramientas
para el proceso de lavado y planchado.

- Revisar que la prenda cumpla con todas las especificaciones técnicas para
el proceso de lavado.

- Realizar diferentes pruebas de lavado hasta obtener lo que el cliente desee.

- Cumplir con todas las actividades del proceso de lavado.

- Poner a secar las prendas durante el tiempo requerido y a una temperatura
adecuada.

- Planchar las prendas.

Asistente de terminado

- Separar las prendas de acuerdo a tallas, modelos, color, entre otras
especificaciones que haga el jefe de produccion.

- Pulir la prenda.

- Colocar las etiquetas correspondientes a cada producto.

- Empaquetar las prendas.

- Llevar un control de las prendas que ingresan y salen del area de lavado.

- Comunicar al jefe de produccién los desperfectos que aparezcan en el

producto y en la maquinaria.

Supervisor de control de calidad
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- Supervisar la calidad en los procesos de produccion.

- Supervisar que la materia prima que se utiliza sea la adecuada.

- Verificar que todos los procesos se cumplan de acuerdo a lo establecido.

- Coordinar las actividades con el jefe de produccion.

- Detectar fallas en el proceso de produccion.

- Elaborar normas y procedimientos que minimicen defectos en la
produccion.

- Llevar un archivo de todos los procedimientos que se han realizado en el

departamento de control de calidad.

Publicista

- Disefar planes de publicidad y venta.
- Organizar campafias para publicitar al producto.

- Crear en una buena imagen del producto en la mente del consumidor.

Jefe de ventas

- Organizar a los vendedores.
- Elaborar presupuestos de ventas.

- Establecer metas y objetivos en el departamento de ventas.
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- Realizar estudios de mercado de manera que se pueda hacer un pronostico
de ventas.

- Seleccionar, reclutar y capacitar a los vendedores.

- Evaluar el desempefio de los vendedores.

- Motivar a los vendedores.

- Elaborar informes de las ventas al gerente.

- Disefar nuevas estrategias de ventas.

- Diagnosticar la situacion del departamento de ventas.

Vendedores

- Brindar la informacion requerida por el cliente.

- Organiza los productos destinados para la venta.

- Atender de manera amable a los clientes.

- Llevar un control de inventario de productos vendidos.

- Mostrar el producto y detallar las caracteristicas.

- Atender llamadas telefonicas.

- Llevar documentos de devoluciones y cancelaciones de pedidos.
- Pasar informe de ventas al jefe de ventas.

- Lograr en lo posible que todas las ventas sean exitosas.
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5.7. Prevision de la evaluacion

Después de aplicado el plan el trabajo continda, aparecen nuevas necesidades y
nuevos retos, es por ello que la empresa no debe conformarse con lo que ha
implementado, sino que debe monitorear los resultados obtenidos de manera

constante.

Para evaluar los resultados alcanzados con la aplicacion del plan de mejora continua
se requiere de un analisis de la situacion actual de la empresa, para lo cual se emplea
un plan de evaluacion; de manera que se pueda identificar las mejoras alcanzadas, la
modificacion o eliminacién de ciertas actividades que no estan aportando al

cumplimiento de los objetivos planteados.

Tabla 63. Plan de evaluacion

Objetivo:
Monitorear el progreso y cumplimiento de las actividades del plan de mejora continua.

Qué se quiere evaluar Meétodo de evaluacién
¢Quién participa en las actividades del plan de
mejora continua? Encuesta dirigida a los participantes sobre la
¢Los miembros de la empresa estan satisfechos | satisfaccion de metas y resultados
con la aplicacion del plan?
¢Todos estan cumpliendo con sus actividades
acorde al plan?
¢{Cémo ha cambiado el comportamiento del
personal con la aplicacién del plan?
¢Hay algun resultado negativo con la aplicacion
del plan?
¢Cual es el resultado de la aplicacion del plan?
¢Se han obtenido mayores beneficios?
Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Sistema de monitoreo

Encuestas conductuales

Indicadores de productividad
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5.8. Analisis de la situacion actual de la empresa vs. la situacion

mejorada

A continuacion se hace una comparacion basada en los datos anteriores y posteriores

a la implementacion del plan de mejora continua, obteniendo lo siguientes resultados:

Tabla 64. Comparacion de indices de productividad

 Productividad parcial materiaprima 064 074
Productividad parcial mano de obra 1,43 1,78
Productividad parcial energia 0,55 0,85
Productividad capital de trabajo 191 3,11
Productividad total 0,74 1,10

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Como se puede observar en la tabla anterior se comparan los indices de productividad
del afio 2013 calculados con datos de la empresa y la proyeccion del afio 2014; en
base a los resultados obtenidos se puede notar que se genera un incremento de las
productividades parciales: materia prima de 0,64 a 0,72; mano de obrade 1,43 a 1,78;
energia de 0,55 a 0,85; capital de trabajo de 1,91 a 3,11 y la productividad total de
0,74 a 1,10. Por ello es indispensable que se implemente el plan de mejora continua
en los procesos de produccion en la empresa, ya que esto ayudara a incrementar sus
niveles de productividad mejorando el bienestar empresarial y satisfaciendo las

necesidades de la demanda actual y futura.

Tabla 65. Situacion actual de la empresa vs. la situacién mejorada



Inadecuado control de
procesos de produccion

Disefiar diagramas de flujo de
los procesos de fabricacién de

Procesos de
los pantalones Jean

produccion empiricos

Realizar mediciones del tiempo
de los procesos para conocer el
tiempo estandar de elaboracion
del producto.

Desconocimiento  del
tiempo estimado de
produccion

Inadecuado control de -
Disefiar un formato de control de

inventarios de materia N .
. . materia prima y materiales.
prima y materiales

Funciones y
responsabilidades no
estan bien definidas
para los empleados

Disefar los organigramas de la
empresa (estructural, posicional,
funcional)

Elaborado por: Creacion propia
Fuente: Empresa BETO JR.

Adecuado control de los
procesos de produccion.
Procesos estandarizados
Menos desperdicio de
recursos.

Se evitan los reprocesos

El personal conoce que el
tiempo estimado de
produccion es de 0,59
minutos para el corte de la
prenda y 20,10 minutos
para el armado como
tiempo estandar.

Control en el tiempo de
produccion.

Se evitan demoras

Mds numero de prendas
producidas.

Adecuado  control de
materia prima y materiales
Se conoce con exactitud la
cantidad de MP y
materiales utilizados para
producir un pantalén.

Se detecta inmediatamente
si los faltantes o
desperdicios de MP vy
materiales.

Disponibilidad de Materia
Prima y materiales a
tiempo.

Funciones claramente
establecidas para el
personal.
Se evita la duplicidad de
funciones.
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Con la aplicacion del plan de mejora continua se pretende lograr un cambio a la
situacion actual de la empresa, de tal modo que se logre un incremento en los niveles

de productividad.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La empresa BETO JR., al no contar con un plan de mejora continua, ha tenido
una serie de dificultades en el area de produccién, generando insatisfaccion

tanto en empleados como directivos de la empresa.

Mejorar los niveles de produccién en la empresa ayudaria a reducir o eliminar
los factores causantes de los bajos niveles de productividad como son: el
elevado tiempo de fabricacion, el desperdicio de materia prima y materiales,

la duplicidad de funciones y los reprocesos.

Los clientes afirman que un causante de su insatisfaccion es la demora en los
plazos de entrega, es por ello que se implementa el plan de mejora con la
finalidad de entregar los pedidos a tiempo y a su vez mejorar la calidad del

producto.
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El plan de mejora continua en los procesos de produccion es una barrera para
la competencia, puesto que es una herramienta muy valiosa que permite
establecer estrategias para eliminar o disminuir los problemas existentes en la
organizacion, de manera que los empleados mejoren su rendimiento laboral y
lleven a cabo correctamente los procesos de fabricacion para obtener un
producto final que cumpla con los requerimientos y expectativas de los

clientes.

Recomendaciones

Es indispensable que se cumpla con un proceso de capacitacion al personal en
cuanto al manejo de las maquinas y equipos que se emplean para la fabricacion
del producto, impartiéndoles de conocimiento técnico y especializado en la

elaboracion de pantalones jean.

Las decisiones que se tomen en la empresa en cuanto a la puesta en marcha de
un plan de mejora continua deben ser socializadas con todo el personal de la
empresa, ya que es indispensable que todos se comprometan a poner en

marcha el plan y llevarlo a cabo con éxito.

Es recomendable que se realicen evaluaciones en cuanto al progreso del plan,

de manera que se pueda identificar el nivel de cumplimiento de cada una de



169

las actividades, y asi saber si la empresa estd o no alcanzando los resultados

esperados.

e Aplicar un plan de mejora continua que permita optimizar las actividades en
el area de produccidn para obtener mejores resultados en cuanto a calidad del
producto y satisfaccion del cliente, de modo que los directivos de la empresa

Ileguen a establecer mejores relaciones con los clientes internos y externos.



170

BIBLIOGRAFIA

Ambato la cuarta en aportar mas recursos al pais (18 de agosto de 2013). EI Heraldo.
Recuperado de http://www.elheraldo.com.ec/index.php?fecha=2013-08-
18&seccion=Titulares&noticia=30586.

Astudillo, M. (2007). Mejoramiento continuo de los procesos de produccién de
estanterias metalicas modulares para incrementar la productividad en
Instruequipos CIA. Ltda.”. (Tesis inédita de ingenieria comercial). Pontificia
Universidad Catdlica del Ecuador Sede Ambato.

Battd, E. (2003). Gestion administrativa de los procesos de produccion. Médulo (4).
Recuperado de
http://books.google.com.ec/books?id=xuwgAAAAY AAJ&printsec=frontco
ver&hl=es#v=onepage&q&f=false.

Bello, C. (2006). Manual de produccion aplicado a las PYME. (22 Ed.) Bogota: ECOE

Caird, O. (2006). Fundamentos de programacion. Piensa en C. México: Pearson
Education.

Cantu, H. (2011). Desarrollo de una Cultura de Calidad. (42 Ed.) México: Mc Graw-
Hill.

Carot, V. (1998). Control estadistico de la calidad. Espafia: Servicio de publicaciones.

Cepeda, R. (s.f). Xtrategy tecnologica y administrativa. Recuperado de
http://www.xtrategy.com.mx/index.php/79-administracion-
administracion/113-9-puntos-para-mejorar-la-productividad-en-las-
organizaciones.

Conferencia Internacional del Trabajo (2007). La promocidn de empresas sostenibles.
Ginebra: OIT. Recuperado de
http://books.google.com.ec/books?id=hBejbGCO3UgC&pg=PA201&dg=L
a+promoci%C3%B3n+de+empresas+sostenibles&hl=es&sa=X &ei=yaWH
U6Xgl40MqgaS20D4Dg&ved=0CCOQ6AEWAA#v=0nepage&q=La%20p
romoci%C3%B3n%20de%20empresas%20sostenibles&f=false.

Corporacion Mucho Mejor Ecuador (s.f). Acerca de la corporacion. Recuperado de
http://www.muchomejorecuador.org.ec/acerca-de-la-corporacion.

Cuatrecasas, LI. (2009). Disefio avanzado de proceso y plantas de produccion flexible.
Barcelona: Bresca.


http://www.elheraldo.com.ec/index.php?fecha=2013-08-18&seccion=Titulares&noticia=30586
http://www.elheraldo.com.ec/index.php?fecha=2013-08-18&seccion=Titulares&noticia=30586
http://books.google.com.ec/books?id=xuwqAAAAYAAJ&printsec=frontcover&hl=es#v=onepage&q&f=false
http://books.google.com.ec/books?id=xuwqAAAAYAAJ&printsec=frontcover&hl=es#v=onepage&q&f=false
http://www.xtrategy.com.mx/index.php/79-administracion-administracion/113-9-puntos-para-mejorar-la-productividad-en-las-organizaciones
http://www.xtrategy.com.mx/index.php/79-administracion-administracion/113-9-puntos-para-mejorar-la-productividad-en-las-organizaciones
http://www.xtrategy.com.mx/index.php/79-administracion-administracion/113-9-puntos-para-mejorar-la-productividad-en-las-organizaciones
http://books.google.com.ec/books?id=hBejbGCO3UgC&pg=PA201&dq=La+promoci%C3%B3n+de+empresas+sostenibles&hl=es&sa=X&ei=yaWHU6XgI4OMqgaS2oD4Dg&ved=0CC0Q6AEwAA#v=onepage&q=La%20promoci%C3%B3n%20de%20empresas%20sostenibles&f=false
http://books.google.com.ec/books?id=hBejbGCO3UgC&pg=PA201&dq=La+promoci%C3%B3n+de+empresas+sostenibles&hl=es&sa=X&ei=yaWHU6XgI4OMqgaS2oD4Dg&ved=0CC0Q6AEwAA#v=onepage&q=La%20promoci%C3%B3n%20de%20empresas%20sostenibles&f=false
http://books.google.com.ec/books?id=hBejbGCO3UgC&pg=PA201&dq=La+promoci%C3%B3n+de+empresas+sostenibles&hl=es&sa=X&ei=yaWHU6XgI4OMqgaS2oD4Dg&ved=0CC0Q6AEwAA#v=onepage&q=La%20promoci%C3%B3n%20de%20empresas%20sostenibles&f=false
http://books.google.com.ec/books?id=hBejbGCO3UgC&pg=PA201&dq=La+promoci%C3%B3n+de+empresas+sostenibles&hl=es&sa=X&ei=yaWHU6XgI4OMqgaS2oD4Dg&ved=0CC0Q6AEwAA#v=onepage&q=La%20promoci%C3%B3n%20de%20empresas%20sostenibles&f=false
http://www.muchomejorecuador.org.ec/acerca-de-la-corporacion

171

Cuatrecasas, LI. (2012). Gestion de la Calidad Total. Madrid: Diaz de Santos
D’Elia, G. (2011). Cdmo monitorear las ISO 9000. Buenos Aires: Alsina.
Garcia, A. (2011). Productividad y reduccién de costos. México: Trillas.

Gaither, N y Frazier, G. (2000). Administracion de produccion y operaciones. (82 Ed.)
México: International Thomson Editores.

Gobierno concretara créditos para fomentar microempresa y pequefia industria, (17
de marzo de 2007). Ecuador inmediato.com. Recuperado de
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user
_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_mic
roempresa_y_pequena_industria.

Griffin, R., Trevifio, M., Arriola, M. (2011). Administracion. (10* Ed.) México:
Cengage Learning Editores.

Gryna, F. (2007). Analisis y planeacion de la calidad. México: Mc Graw Hill.
Guajardo, E. (2003). Administracion de la Calidad Total. México: Pax

Guerra, 1. (2007). Evaluacién y Mejora Continua conceptos y herramientas para la
medicién y mejora del desempefio. Estados Unidos: ITSON.

Guerrero, D. (2007). Mejoramiento continuo de los procesos de produccién de la
empresa Dogo Industrial, que permita incrementar la productividad de la
empresa. (Tesis inédita de ingenieria comercial). Pontificia Universidad
Catolica del Ecuador Sede Ambato

Gutiérrez, H. (2010). Calidad Total y Productividad. (32 Ed.) México: Mac Graw Hill.

Heizer, J. y Render B. (2009). Principios de administracion de operaciones. (72 Ed.)
México: Pearson Educacion.

Jones, G. y Gerge, J. (2010). Administracion Contemporanea. México: Mc Graw Hill.

Koontz, H., Weihrich, H. y Cannice, M. (2012). Administracion una perspectiva
global y empresarial. (142 Ed.) México: Mc Graw Hill.

Kume, H. (2002). Herramientas estadisticas basicas para el mejoramiento de la
calidad. Colombia: Versalles.

Lind, D., Marchal, W. y Mason, R. (2004). Estadistica para Administracion y
Economia. (112 Ed.) México: Alfaomega.

Olvera, 1. y Sherer, A. (2009). El cliente y la calidad en el servicio. (12 Ed.). México:
Trillas.

Palacios, J. (2012). Administracion de la Calidad. (22 Ed.) México: Trillas.


http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria
http://ecuadorinmediato.com/index.php?module=Noticias&func=news_user_view&id=50804&umt=gobierno_concretara_creditos_para_fomentar_microempresa_y_pequena_industria

172

Pérez, J. (2010). Gestidn por procesos. (42 Ed.) Madrid: ESIC.

Rodriguez, C. (1999). El nuevo escenario: la cultura de calidad y productividad en las
empresas. México: ITESO.

Sufié A., Arcusa . y Gil F. (2004). Manual basico de sistemas productivos. Madrid:
Diaz de Santos.

Tovar A. y Mota A. (2007). CPIMC: un modelo de administracion por procesos.
México: Panorama.

Ubica.ec. (s.f). Calle Lavayen. Recuperado de
http://www.ubica.ec/ubicaec/lugar/1108881171.

Verdezoto, J. (2013). Plan de Mejoramiento Continuo en los procesos productivos y
de atencidn al cliente para incrementarla rentabilidad en Autolubricadora
Verdezoto de la ciudad de Ambato, (Tesis inédita de ingenieria comercial).
Pontificia Universidad Catdlica del Ecuador Sede Ambato.


http://www.ubica.ec/ubicaec/lugar/l108881171

Efectos

ANEXOS

Anexo 1. Arbol de problemas

173

Desperdicio de recursos

Incumplimiento de metas y
objetivos

Duplicidad de funciones

Baja calidad del producto

Problema

LIMITADO INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BETO JR.

Inadecuado control de procesos
de produccion

Carencia de herramientas de
mejora continua

Inexistencia de un manual de
funciones

Poca capacitacion del personal
de produccion

Causas
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Anexo 2. Cuestionarios Encuestas

Encuesta dirigida a los empleados de la Empresa BETO JR.

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL
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CUESTIONARIO PARA LA OBTENCION DE INFORMACION PARA EL
DISENO DE UN PLAN DE MEJORA CONTINUA EN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA BETO JR. PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

Introduccién: El presente cuestionario servira como un instrumento para obtener informacion real de
las actividades que realiza la empresa con el fin de elaborar la disertacion de grado con el tema “Plan
de mejora continua en los procesos de produccion de la empresa BETO JR. para incrementar la
productividad”.

Obijetivo: Levantar informacién sobre la situacion actual de la empresa en el area de produccion, con
el fin de elaborar un plan de mejora continua.

Instrucciones: Lea detenidamente cada una de las preguntas y elija la opcién que considere adecuada.

1. Informacion general

- Género

Masculino D Femenino D

- Nivel de instruccion

Primaria D Secundaria D Superior D

2. ¢Considera usted que su ingreso esta de acuerdo al trabajo realizado?
- Si
- No
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¢ Se siente a gusto en su trabajo?
- Siempre
- Aveces
- Nunca

¢ Qué factores cree usted que influyen al momento de realizar su trabajo?
- Motivacién
- Incentivos econdmicos
- Salarios
- Ambiente laboral

¢ Como considera qué es su relacion con los demas miembros de la empresa?
- Excelente
- Muy buena
- Buena
- Regular

¢Existen un control de inventarios de materia prima y materiales?
- Si
- No

¢ Tiene bien definidas las funciones y responsabilidades que debe cumplir en
su area de trabajo?
- Si

- No
¢Los recursos que posee la empresa en qué medida son suficientes para
realizar su trabajo o actividades diarias?
- Excelente
- Muy bueno
- Bueno
- Regular

¢ Tiene conocimiento de la utilizacion adecuada de los materiales y materia
prima para la fabricacién del Jean?

- Si

- No

¢ Existe un manual de los procesos de produccién en la empresa?
- Si
- No
No sabe
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11. ¢Cree usted que la empresa deberia contar con un manual que especifique
los pasos a seguir para la fabricacion del Jean?
- Si
- No
12. ¢La empresa le brinda capacitacion técnica en cuanto a los procesos de
produccion?
- Si
- No
13. ¢Conoce usted el tiempo estimado que requiere para confeccionar un Jean?
- Si
- No
14. ¢Existe una persona que verifique que el producto terminado cumpla con
todas las especificaciones (tipo de tela, color, talla, modelo, accesorios, etc.)?
- Siempre
- Aveces
- Nunca

15. ¢Existe un plan de mejora continua dentro de la empresa?
- Si
- No
- No sabe

16. ¢Cree usted que un plan de mejora continua en la empresa ayudaria a
incrementar la productividad dentro de la misma?
- Si
- No
- Tal vez

GRACIAS POR SU COLABORACION
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Encuesta dirigida a los clientes de la Empresa BETO JR.

~xTOLICA 5
iy 2,

S @, <
5’ Q%ﬁ PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL
é :% ECUADOR SEDE AMBATO
%% o§ ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Sy, oS
815 Mis st

CUESTIONARIO PARA LA OBTENCION DE INFORMACION PARA EL
DISENO DE UN PLAN DE MEJORA CONTINUA EN LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA BETO JR. PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

Introduccion: El presente cuestionario servird como un instrumento para obtener informacion real de
las actividades que realiza la empresa con el fin de elaborar la disertacion de grado con el tema “Plan
de mejora continua en los procesos de produccion de la empresa BETO JR. para incrementar la
productividad”.

Obijetivo: Levantar informacion sobre la situacion actual de la empresa, con el fin de elaborar un plan
de mejora continua.

Instrucciones: Lea detenidamente cada una de las preguntas y elija la opcién que considere adecuada.

1. ¢Hacomprado nuestro producto con anterioridad?
- Si
- No

2. ¢Queé atributos de la empresa considera que son importantes?
- Calidad del producto

- Precios comodos

- Satisfaccion del cliente
- Atencidn profesional

- Buena organizacion

- Servicio post-venta

3. ¢A que segmento de mercado considera usted que estan dirigidos los
productos?

- Alto

- Medio

- Bajo
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¢ Qué factores toma en cuenta a la hora de comprar el producto?
Calidad

Modelo

Precio

Material

Comodidad

Cumplimiento en los plazos de entrega

¢Como califica la calidad de los productos que la empresa ofrece?
Excelente
Muy buena
Buena
Regular
Pobre

¢ Cuédl es el grado de satisfaccion con el producto?
Completamente satisfecho
Satisfecho

Insatisfecho
Completamente insatisfecho

¢ Qué factores le generan insatisfaccion con el producto?
Producto de baja calidad

Precios altos

Incumplimiento con el producto ofrecido
Demora en los plazos de entrega

¢El plazo de entrega del producto es respetado?
Siempre

A veces

Nunca

¢ Qué marcas de los productos de la empresa adquiere con mayor
frecuencia?

Pk2 Jeans

Perfect

Parc Jeans
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En comparacion con otros productos, nuestro producto le parece:
Excelente
Muy bueno
Bueno
Regular
Malo

. ¢ Considera usted que los empleados estan en la capacidad de responder

a sus dudas o inquietudes?
Siempre

A veces

Nunca

. ¢ Volveria a comprar productos de la empresa BETO JR.?

Seguro
Posiblemente
Quizas

No volveria

. ¢ Recomendaria el producto de la empresa a otras personas?

Si
No

GRACIAS POR SU COLABORACION
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HOJA DE OBSERVACION

Hora Observaciones

Interpretacion
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Anexo 4. Areas de Produccion

- Areade Corte
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Area de Terminado
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Anexo 5. Tipos de tela que utiliza la empresa

MORGANA

NATURAL STRETCH

NAOMI

SAMMY




Anexo 6. Marcas del producto que comercializa la Empresa
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IMAGEN MARCAS DESTINADO A
PK2 Mujeres
Perfect Industry Hombres

Parce intimos

Hombres y Mujeres
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Anexo 7. Maquinaria de la empresa

Maquina Recta

Maquina Doble Aguja

Maquina Overlock
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Maquina Recubridora 1

Maquina Pretinadora 1
Maquina Cerradora 1
1

Maquina Ojaladora
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Mdquina Atracadora 2
2
Bordadora
Lavadoras y Secadoras >
3
Plancha a Vapor




Cortadora

Computador
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Anexo 8. Ficha de produccion

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION BETO JR. FICHA TECNICA
MUESTRA DE . FECHA
PRODUCCION PRODUCCION | LOTE | MARCA TIPO DE TELA TRAZO
DESCRIPCION En Planta 45 PERFECT Morgana CORTE

INFORMACION DE MOLDERIA DE CORTE
BASE FORRO BOLSILLO
BOLSILLO
DELANTERO DELANTERO
POSTERIOR BOLSILLO POSTERIOR
COTILLA ALETILLA
FALSO ALETILLON
PRETINA PASADORES
. RELOJERO
: PRODUCCION
HILO LAVADO
* TELA LARGO
CIERRES TALLAS
BOTON







