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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de investigacion propone un Modelo de Gestion por Procesos
para la empresa de lavado y tinturado de jeans “DAYANTEX”. En donde, se evidencio
que el principal problema que presenta la organizacién es la falta de coordinacion,
estandarizacion y control con respecto a la ejecucion de las actividades para el
desarrollo de los procesos operativos; esto debido a que, principalmente los operarios
no poseen un sistema de documentacién en donde se justifique las operaciones,
procesos y procedimientos que se deben efectuar dando como resultado la generacién
de tiempos improductivos, ejecucion de tareas de forma empirica, demoras en los
plazos de entrega, desconocimiento de responsabilidades y falta de cumplimiento en

los requerimientos del cliente.

En tal virtud, se ha realizado un analisis de la situacion inicial de la empresa mediante
la observacién directa, la metodologia de procesos y la aplicacion de una entrevista de
caracter no estructurado al gerente general, lo que dio como resultado la identificacion
de los 5 productos que la empresa pone al servicio de la comunidad; ademas se delimitd
aquel que se considera de mayor demanda a partir de un analisis ABC.

Seguidamente, se efectu6 un reconocimiento de los principales procesos que se
desarrollan en la empresa los cuales fueron plasmados mediante el mapa de procesos.
En cuanto a los procesos operacionales se realiz6 el levantamiento de informacion
mediante las herramientas de gestion las cuales fueron fichas de procesos que
describen los elementos que conforman la produccién, diagramas de recorrido,
sinopticos y analiticos; asi también, se especifico indicadores de control y un estudio
de tiempos que establece el tiempo estandar del desarrollo de los procesos.

En Gltima instancia, se disefio manuales de procesos y procedimientos los mismos que
permitiran brindar una propuesta de mejora a la organizacién demostrando de forma
estructurada cada una de las pautas que se debe considerar para optimizar las

operaciones y garantizar la estandarizacion de los procesos.

Palabras clave: Gestion por procesos, estandarizacion, estudio de tiempos,

indicadores, diagramas de flujo , manual de procesos, mapa de procesos.
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ABSTRACT

This research project proposes a Process Management Model for the jeans washing
and dyeing company "DAYANTEX". Where, it was evidenced that the main problem
presented by the organization is the lack of coordination, standardization, and control
with respect to the execution of activities for the development of operational processes;
This is mainly because, mainly, the operators do not have a documentation system
where the operations, processes, and procedures that must be carried out are justified,
resulting in the generation of unproductive times, execution of tasks empirically,
delays in delivery times. , ignorance of responsibilities, and lack of compliance with

customer requirements.

In this regard, an analysis of the initial situation of the company has been carried out
through direct observation, the process methodology, and the application of an
unstructured interview with the general manager, which resulted in the identification
of the 5 products that the company puts at the service of the community; In addition,
the one that is considered to be in greatest demand was delimited based on an ABC

analysis.

Next, a recognition of the main processes that are developed in the company was
carried out, which were reflected through the process map. Regarding the operational
processes, the information was collected through the management tools, which were
process sheets that describe the elements that make up the production, flow charts,
synoptics, and analytics; likewise, control indicators and a study of times that

establishes the standard time of the development of the processes were specified.

Ultimately, process and procedure manuals were designed, which will make it possible
to provide an improvement proposal to the organization, demonstrating in a structured
way each of the guidelines that must be considered to optimize operations and

guarantee the standardization of processes

Keywords: Process management, standardization, study of times, indicators, flow

charts, process manual, process map.
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INTRODUCCION

Un sistema de gestion por procesos tiene como objetivo el poder administrar de forma
controlada cada una de las actividades que se ejecutan dentro de una organizacion
mediante la asignacién de tareas y responsabilidades las cuales son planificadas por la
alta direccion con la finalidad de evaluar y corregir los posibles cambios de las
variables que forman parte de los procesos para asi delimitar las soluciones mas

Optimas para poder alcanzar la calidad deseada en un producto o servicio [1].

Un modelo de gestién por procesos tiene una serie de beneficios positivos para una
organizacién debido a que se pretende estandarizar la cadena productiva en base a
generar procesos normalizados en donde se disponga a los consumidores un servicio
de calidad conforme al aumento de la productividad mediante el reconocimiento de
los principales problemas organizacionales dentro de la produccién de jeans; es por
esta razon que se pretende desde una perspectiva general identificar los procesos,
definir los responsables de cada uno de ellos y disponer de documentacion que permita
llevar el control de forma auténoma de la ejecucion de las actividades y el

cumplimiento de los requerimientos dictados por las partes interesadas.

Actualmente las empresas textileras poseen varias problematicas mundiales las cuales
se deben principalmente a la existencia de multiples mercados competitivos los cuales
abaratan los costos de produccién y por ende afectan a la calidad y servicio que ofertan
asi también, la disminucion de los tiempos productivos dentro de la cadena de procesos
es un efecto el cual se considera como negativo ya que a partir del mismo se remite
varias afectaciones tales como la falta de cumplimiento de plazos de entrega,
disminucion de control de calidad y la presencia de tiempos muertos que se ven

reflejados en estadisticas econdmicas bajas [2].

En el presente proyecto de investigacion el cual tiene por tema MODELO DE
GESTION POR PROCESOS PARA LA EMPRESA DE LAVADO Y TINTURADO
DE JEANS “DAYANTEX”, tiene como propdsito principal plantear un modelo de
gestion por procesos el mismo que sirva como guia de control para los diversos
procedimientos que se ejecutan dentro de la industria dedicada al lavado y tinturado
de jeans por medio de la implementacion de herramientas las cuales permiten alcanzar

la estandarizacion de los procesos productivos mejorando asi considerablemente la
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situacién actual de la organizacion y la calidad de sus servicios. Entre las principales
se encuentran fichas de levantamiento de los procesos, tiempos de ejecucion de las
tareas, indicadores y un manual de procedimientos en donde se plantea las mejoras en

base a la observacion de campo.

La gestion por procesos permite mejorar de forma considerable la calidad de un
proceso adaptandose al objetivo del presente trabajo de investigacion el cual es poder
desarrollar un modelo por procesos para la empresa de lavado y tinturado de jeans
“DAYANTEX” basado en herramientas de gestion las mismas que sirvan como
mecanismo de control de la cadena productiva y asi poder mitigar o controlar la

problematica de la investigacion.

El presente proyecto de investigacion se abordan cuatro capitulos, en el Capitulo I se
describe el marco tedrico relacionado con la investigacion y sus antecedentes
investigativos ademés de la contextualizacion y fundamentacion teorica las mismas

gue permiten dar cumplimiento a los objetivos de estudio.

En el Capitulo Il se aborda la metodologia implementada para el desarrollo del
proyecto de investigacion de igual forma las técnicas de recoleccion y procesamiento

de informacion.

En el Capitulo I11 se muestra los resultados y analisis que se obtuvieron mediante la

aplicacion y ejecucion de las metodologias de estudio dentro de la organizacion.

Finalmente, en el capitulo IV se presenta las conclusiones y recomendaciones en base
al respectivo analisis y discusion de los resultados por otra parte se define el

cumplimiento de los objetivos planteados.
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CAPITULO I.- MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

MODELO DE GESTION POR PROCESOS PARA LA EMPRESA DE LAVADO Y
TINTURADO DE JEANS “DAYANTEX”.

1.1.1 Planteamiento del problema

El sistema de gestion por procesos es capaz de brindar a las organizaciones y empresas
el control total de los procedimientos que se efectian dentro de una cadena productiva
permitiendo de esta manera definir la capacidad de un proceso y adaptar técnicas de
orientacion y flexibilidad estructural, es por esta raz6n que a través de un modelo de
gestidn se prevé maximizar la importancia de las operaciones las cuales se desarrollan
dentro de las industrias textiles estableciendo asi la gestion efectiva de los procesos y

el mejoramiento continuo [3].

A nivel global, la industria textil representa uno de los mercados mas sobresalientes
para la economia debido a que la cantidad de exportaciones que se realizan aumentan
considerablemente, seguin datos estadisticos incrementan gradualmente en un 32%
obteniendo un ratio de ganancias de 16 billones de dolares. En lo que respecta el sector
textil uno de los paises mas influyentes dentro de esta economia es China el cual
produce alrededor de 106 miles de millones de d6lares ya que dicho sector en conjunto
con el del calzado proporcionan grandes oportunidades de trabajo con referencia a la

caracterizacion dispersa y la influencia de nuevas modas dentro del mercado [4].

Los negocios hoy en dia estan encaminados a posicionarse estratégicamente dentro de
los mercados competitivos mediante el empleo de ventajas empresariales las mismas
que son trascendentales para alcanzar la gestion eficiente de sus procesos en donde, la
mejora de tiempos, el estandarizar procesos y eliminar los defectos son objetivos
primordiales que facilitan a las organizaciones tomar decisiones de control basandose,

en alinear sus tacticas para conformar un sistema interconectado el cual permita



consumar los requerimientos y especificaciones de un grupo de personas es decir
focalizar a la organizacion la insercion de una cultura empresarial la cual reconozca
los eslabones que aportan significativamente y den por concretado el alcance y

posterior cumplimiento de objetivos [5].

Histdricamente, la industria textil en el Ecuador se ha caracterizado por ser parte de
las actividades manufactureras las cuales aportan significativamente a la economia del
pais; estas son evaluadas por el Banco Central del Ecuador tomando en cuenta dos
variables primordiales: El Producto Interno Bruto el cual posee un rango de
participacion que va desde el 9% hasta el 2.01% a inicios del siglo XXI sin embargo
este se ha visto afectado a lo largo del tiempo disminuyendo de 5.59% hasta el 0.80%
lo que delimita a esta industria a posicionarse en un quinto lugar conforme a la
participacion dentro del PIB; otra variable de estudio es la disponibilidad para generar
plazas de empleo, es asi como en el afio 2000 el porcentaje de influencia y
participacién de este sector fue de 12.97% plazas de trabajo y con el transcurso de los

afios este valor decrecio a 7.11% [6]

La industria textil en el Ecuador posee deficiencias en cuanto a la definicion de
estrategias competitivas las cuales estén orientadas a lograr el posicionamiento
ventajoso frente a sus competidores los cuales crean valor para el cliente tomando en
cuenta los precios de sus productos y la importancia de los procesos. Una de las
principales desventajas repercute en la falta de procesos estandarizados, es decir, las
empresas nacionales al estar enfocadas Unicamente en generar ventas han
despreocupado la calidad de sus productos es por esta razon, que se ha generado a lo
largo de los afios grandes pérdidas monetarias las cuales se han reflejado en la
disminucion del PIB [7].

La mayoria de las empresas textiles estan constituidas por pequefias familias las cuales
varian conforme el nivel de produccion local y su reconocimiento dentro del mercado
nacional es asi como se calcula que existe alrededor de 500 talleres y fabricas textiles
que con referencia estadistica se pueden mencionar que de un total de poblacién de

40.000 personas en estudio el 70% se dedica a esta actividad [8].

A nivel de Tungurahua, se establece que el sector textil es la tercera actividad con

mayor demanda luego del sector del calzado y cuero con relacion a estadisticas que
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demuestran que de un total de 272 empresas textileras existe una representacion a nivel
nacional del 5.15% de la produccién total. Todo esto se logra mediante la integracion
de microempresas y negocios los cuales persiguen el objetivo de alcanzar estandares
de innovacion mediante el mejoramiento de las estrategias empresariales y por ende
de la inmersion al mercado nacional aportando de esta manera al reconocimiento como
cadena productiva la cual se especializa en prendas de tipo casuales, deportivas, jeans,

entre otros [9].

Pelileo es una de las cuidades con mayor influencia en el sector Textil, se define que
existe alrededor de 800 talleres de los cuales 137 son oficialmente constituidos. La
produccion mes a mes de las prendas jeans es aproximadamente de 500 000 prendas y

del total de su poblacion el 40% se dedica a la actividad de lavado y tinturado de jeans

[8].

DAYANTEX es una empresa privada la cual se dedica al servicio de lavado y tinturado
de jeans ubicada en el canton San Pedro de Pelileo; posee una amplia gama de
productos como: Stone, Tie-dye, ATP, Prelavado y Sucio tanto para damas, caballeros
y nifios. Actualmente, la empresa no cuenta con un sistema documental enfocado en
la gestion por procesos; en otras palabras, no existe el levantamiento de informacion y
clasificacion de cada proceso que forma parte del servicio de lavado de prendas siendo
esta la principal causa de que los operarios ejecuten tareas a partir del conocimiento

empirico sin ningun tipo de orden preestablecido.

Por lo mencionado anteriormente, se puede decir que la empresa al encontrarse dentro
de una zona altamente competitiva y con organizaciones que constantemente estan
innovando en sus productos y procesos, DAYANTEX ha visto la necesidad de
disponer a sus clientes nuevos productos los cuales estén dentro de la vanguardia de la
moda; sin embargo, al hablar de la organizacion de la empresa se determina que no
posee un enfoque en los procesos es decir, no se define las principales actividades a
ejecutar, el personal responsable en base a sus capacidades y habilidades, la falta de
estandarizacion de los procesos y la omision de la creacion de indicadores de control
que permitan el analizar la situacion operativa para la posterior toma de decisiones por

parte de la alta gerencia.



Ademas, la falta de proyeccion y cumplimiento de los objetivos empresariales debido
a la ausencia de informacion sistematica y el no contar con manuales procedimientos
ha afectado al desarrollo de la organizacion y por ende a la credibilidad de la prestacion

de servicios.

Por lo expuesto anteriormente un modelo de gestion por procesos es una herramienta
la cual permite contribuir al mejoramiento de la problematica de la empresa mediante
la aplicacion de metodologias de reconocimiento de las ineficiencias para mitigarlas y
asi dar conformidad a la mejora continua enfatizando en la calidad de los productos y
los objetivos empresariales.

1.2 Antecedentes investigativos

Mediante la indagacion de informacion documental empleando gestores de busqueda
se ha logrado determinar varias fuentes las cuales estan relacionadas con el
mejoramiento de los procesos; es asi como se presenta los siguientes antecedentes

investigativos:

El enfoque basado en procesos es de relevancia en el contexto organizacional debido
a sus aportaciones significativas en temas de planeacion, control y mejora continua de
los procesos. Actualmente, las industrias e instituciones deben ser capaces de adaptarse
a las necesidades globales por medio de la proyeccion y gestion de sus recursos con el
objetivo de aportar dinamismo y conformar un sistema de control capaz de ayudar a la
toma de decisiones e intervenir en posibles deficiencias que se presenten en el

transcurso de la ejecucion de un proceso [10] [11].

No obstante, el contar con entornos variantes resulta muy complejo el generar ventajas
competitivas dentro del mercado mundial es por esta razon que el principal objetivo
de un sistema de gestion por procesos es instaurar una forma de gestion estratégica la
cual considere la especializacion del personal, la organizacion de los departamentos y
alineacion de politicas empresariales para generar un sistema el cual se encuentre
interrelacionado con la finalidad de poder satisfacer las necesidades de las partes

interesadas ademas de aportar valor y calidad a los procesos [12] [13].



En el estudio realizado acerca de la propuesta de implementacion de gestién por
procesos para una empresa textil; Ponce manifiesta que la gestion de los procesos
permite el reducir considerablemente la cantidad de productos no conformes
generando de esta manera la técnica de preservacion de un sistema de mejoramiento
continuo lo que se refleja como el aumento de la productividad ademas concluye que
el uso de las diferentes herramientas que forman parte del sistema de gestion permiten
la integracion total de los procesos de esta forma se logro el delimitar la situacion
inicial de la empresa para asi realizar el respectivo andlisis de sus deficiencias y por
ende estudiar las propuestas de mejora en las actividades como la evaluacion de los
colorantes para el tinturado logrando de esta manera la obtencion de un porcentaje de

mejora que pasé de 35% a 57%][14] .

Actualmente los estandares de calidad que han sido radicados en los clientes y el
empleo de herramientas las cuales aumenten el nivel de participacion dentro del
mercado de competencias nacionales e internaciones de la empresa textil San Juan de
Lurigancho. Araujo sostiene que el mejorar los tiempos y el poder delimitar los
reprocesos han definido la cantidad de produccion que se manufactura al dia en kg.
para poder optimizar y controlar los recursos que forman parte del proceso productivo
y llegar a la conclusién luego de un estudio realizado durante 6 meses en base a un
antes y después de la situacion empresarial, que es importante el poder obtener una
base de datos del comportamiento de los historicos mediante la aplicacion de
diagramas tales como Ishikawa o Pareto, los mismos que evaltan la cantidad de fallos
dentro del proceso de tefildo para poder tomar decisiones en mejora de las

competencias del personal [15][16].

Como resultados dio que antes de la aplicacion del sistema de gestion el 0.645 de
personal no tenia conocimiento alguno de algunas actividades y por ende realizaban
su trabajo de forma empirica; aumentando de esta manera el total de horas de trabajo
adicionales en cambio cuando se tomé en cuenta la propuesta del sistema el promedio
de trabajadores capacitados aumento en 0.84111 y se redujo la totalidad de horas de

produccion [15].

Un estudio realizado en una Empresa PYME dentro del sector de la construccion,

emplea el uso de un sistema de gestion por procesos el cual influye significativamente



en la productividad y el cumplimiento de la mision organizacional eliminando aquellas
actividades las cuales no aportan ningun valor para los procesos. La importancia de la
aplicacion de un sistema de gestion dentro del estudio permite entender la logistica de
los suministros de las materias primas ya que a través de sus herramientas tales como
el FODA, Mapa de Procesos, Flujogramas e Indicadores se establecio las principales
debilidades, fortalezas y porcentajes de mejora en el abastecimiento de los suministros

y disminucién de inventarios pasando de 9.51% a 4.91% [17][18].

En el articulo cientifico realizado por Bravo E; Flores R, Cieza E ,se menciona la
implementacion de un Sistema de Gestion para controlar los procesos administrativos
dentro de la constructora ASOLFED, los autores determinan que su uso es importante
para asegurar que las empresas se adapten a los constantes cambios del mercado de la
produccién consiguiendo de esta manera instituir actividades y cargos al personal
generando politicas empresariales plasmadas en material documental el mismo que da
como resultado una mejora en la competitividad, la estandarizacién de los tiempos y
un orden de procesos aumentando asi la satisfaccion del personal administrativo de la

organizacion [19].

La investigacion cientifica que tiene por nombre Estandarizacion de Procesos
Operativos y la Satisfaccion del Cliente de una Empresa del Sector Joyeria, los autores
establecen que el sector joyero al ser uno de los mercados con menor rentabilidad debe
buscar herramientas de gestion las cuales permitan generar mayor grado de
productividad en sus ventas, es de esta manera que el concepto de estandarizacion esta
reflejado en conseguir que se genere la menor cantidad de demoras o reclamos con las
piezas de joyeria ya que un reproceso de las mismas perjudicaria a la organizaciony a
la reputacion de la misma. Como consecuencia de la aplicacion de la estandarizacion
de los procesos de ventas y produccion, la satisfaccion de los clientes aumentd
considerablemente a un 87.5% ademés de eliminar de manera radical 21 problemas
relacionados a la produccion consiguiendo de esta manera disminuir los reclamos a un
12.5% [20].

En el trabajo que tiene por objetivo el valorar la influencia de la gestion por procesos
en las pequefias y medianas empresas pertenecientes al sector del comercio en

Barranquilla-PYMES se analiza su comportamiento mediante el empleo de las



diferentes herramientas que contiene un modelo de gestion por procesos las cuales
estdn encaminadas a la identificacion de la situacion inicial, definicion de las
actividades por medio de diagramas de flujo, formulacién de una ficha de procesos y
finalmente el establecimiento de indicadores de control los cuales reconocen a las
empresas como un motor de productividad el mismo que contribuye a posicionar a las
organizaciones dentro del mercado competitivo con rasgos diferenciadores basados en

cambios internos influenciados por las situaciones externas [21].

Huapaya Yoselin, destaca la importancia de un sistema de gestion por procesos para
la calidad educativa del Estado de Per( puesto que actualmente el nivel de educacion
genera cientos de errores debido a la falta de trabajo enfocado en un plan estratégico
el mismo que delimite actividades previamente planificadas y justificadas en base a un
sistema de gestion 1SO el cual tiene como finalidad alcanzar estandares de calidad los
mismos que se comprenden como la suma de esfuerzos encaminados a lograr el
mejoramiento de los procesos, reconocimiento de los beneficiarios y anudado a esto el

cumplimiento de las expectativas del servicio educativo [22].

La importancia de aplicar un sistema de gestion por procesos en las industrias a nivel
mundial es el poder alcanzar mayor productividad para los procesos de produccion, en
donde se elimine las estructuras organizacionales piramidales que Unicamente se
enriquecian de los clientes sin pensar en sus verdaderas necesidades, es por esta razon,
que el contar con industrias las cuales ideen estrategias y generen competencias
basadas en los requerimientos y exigencias del entorno permiten potenciar el
crecimiento de las organizaciones en un futuro y aumentar los estandares de calidad y
excelencia [23][24].

Por otra parte, a través de la implementacion de un modelo de gestion por procesos
con enfoques educativos en instituciones universitarias y escuelas de idiomas los
autores refieren que se tratan de centros en donde la gestion debe estar presente desde
una perspectiva estratégica e integrada con la finalidad de satisfacer los requerimientos
estudiantiles que contribuyen a la formacion de la sociedad y por consiguiente ilustrar
una vision transformadora fundamentada en la gestion. Dicho de esta manera, lograr
la sistematizacion de instituciones educativas a través de la gestion por procesos

permite establecer funciones e integrar elementos como un todo es decir el trabajo se



lo realiza en base a 3 ejes primordiales los cuales son: identificacion de recursos
(humanos, tecnologicos, financieros y materiales) para ejecucion de los procesos,
ejercer las actividades en base a sus capacidades y finalmente evaluar los resultados
obtenidos [25], [26].

A través de un sistema de gestion por procesos en la empresa de lavado y tinturado
LAVA JEANS, Lépez enfatiza que un sistema de gestion permite obtener multiples
beneficios en cuanto a reconocer cuales son aquellas actividades las cuales son
productivas para una empresa y de esta manera predefinir los documentos que fueron
la base primordial para la obtencion de resultados en donde el 84% de la demanda de
productos fue analizada a través de diagramas de Pareto logrando asi el conocimiento
a detalle de la situacion real de una empresa, definir responsables, recursos y las

variables de un proceso [27].

A través de una propuesta de mejora continua de los procesos realizada en la empresa
Lavanderia Millenium, dicho con palabras de Atencio el reconocer los procesos que
conforman las tareas de lavado, y secado ha ayudado a delimitar comparaciones con
respecto a tiempos reales y propuestos y asi poder aplicar los postulados de Deming
en cuanto al mejoramiento mediante las etapas de planear, hacer, verificar y actuar
estableciendo asi una conclusion en general que dispone del trabajo actualizado con
relacion a las nuevas tecnologias ademéas de fomentar planes de capacitacion que
logren cumplir con los objetivos de la empresa y por consiguiente alcanzar la

excelencia dentro del mercado [28].
1.3 Fundamentacion teorica

1.3.1 Modelo de gestion por procesos
e (Gestion

La terminologia gestion aparece por primera vez en el afio de 1884, etimoldgicamente
proviene de la raiz gesto la cual se define como el movimiento o la capacidad de
realizar alguna accién con el cuerpo el mismo que se puede derivar de la raiz gerere
gue conduce a poder ejecutar acciones. Frederick Taylor mencionaba que la gestion es

el principio béasico de la organizacion es decir definia como el arte de poder



comprender que es lo que se desea realizar para posteriormente ejecutar las acciones
necesarias que permitan conducir a la obtencién de objetivos los cuales estén
orientados a desarrollar las actividades de una mejor manera y con esto obtener la

eficiencia deseada [29].

Entonces para definir el concepto de gestidn se puede decir que se trata de las acciones
las cuales son ejecutadas con la finalidad de poder obtener un resultado administrativo

sobre un proceso u entidad [30].
e (Gestion por procesos

La gestion de los procesos se trata de una disciplina inmersa en el campo de la gestion
cuyo objetivo es brindar ayuda a la direccion de la organizacion para poder reconocer,
representar, implementar, controlar y mejorar los diversos procesos que forman parte
de la empresa logrando de esta manera la satisfaccion del cliente y un aumento

considerable en la productividad [31].
1.3.2 Principios de la gestion por procesos

Los principios en los cuales se basa la gestion de procesos estan conformados mediante

la sustentacion de varios conceptos:

1. La mision de una empresa es siempre estar

enfocados en las necesidades de los clientes para

asi poder conformar puestos de trabajo que

cumplan con sus necesidades. ‘
2. El valor agregado dentro de un proceso es la
caracteristica diferenciadora aportada por el
recurso humano es dcecir los trabajadores de la

empresa. ‘

3. La eficiencia que posee un proceso es
proporcional al nivel de eficacia aplicado.

Figura 1. Principios gestion por procesos.

Como se esquematiza en la Figura 1., la gestion por procesos se trata de una

metodologia que es adoptada con la finalidad de reconocer la situacién inicial de una



empresa para asi poder enfocar su trabajo en conseguir tareas con un indice de valor
agregado las cuales conforme al tiempo vayan en continuo mejoramiento dando como
resultado confluir cada uno de los conocimientos de los recursos humanos en
respuestas de trabajo que sean entregadas en un producto, exponiendo de esta manera
el nivel de eficacia y eficiencia empleado en el proceso para cumplir con los

requerimientos de los clientes [32].
1.3.3 Elementos de un sistema de gestion

Como se sabe una organizacion esta enfocada en la realizacion de trabajos los cuales
permitan transformar los insumos en productos o servicios, pero se debe tomar en
cuenta que existe una serie de elementos los cuales posibilitan la consigna de un

negocio y asi enfocarse en poder dar cumplimiento con la misién empresarial [33].
1. Clientes:

Es el elemento més importante para la organizacion. Existe dos tipos de clientes los
externos, los cuales son los que prescinden de nuestros productos que son
manufacturados dentro de la organizacién y los clientes internos que conforma el
personal que labora en la entidad y son aquellos que forjan la relacion cliente y
proveedor interno ya que las salidas de un proceso son las entradas de otro [33].

2. Recursos:
Existen varios recursos los mismos que posee la organizacion los cuales son:

Tabla 1. Recursos del sistema de gestion por procesos [33].

TIPO DE DESCRIPCION
RECURSO
Humanos Son esenciales para la ejecucion de las tareas dentro de un

proceso ya que aportan de forma significativa mediante la
insercion de competencias que se reflejan en resultados de

calidad para un producto o servicio.
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Tabla 2. Recursos del sistema de gestion por procesos (continuacion) [33] .

TIPO DE
RECURSO

DESCRIPCION

Materia Prima

Se define como los materiales e informacién que son
empleados como entradas de un sistema para su posterior
transformacion dentro de un proceso generando asi un insumo

el cual es aprovechado por el cliente con indices de calidad.

Maquinaria Se define como los equipos que permiten la transformacion de
las materias primas dentro de un proceso.

Infraestructura Espacio fisico en donde se desarrolla los procesos que forman
parte de una cadena productiva.

Capital Recursos econdémicos que permiten el financiamiento de un

sistema de gestibn y demas actividades de caracter
departamental como el caso de compras, mantenimiento,

marketing, entre otros.

Conocimiento

Se emplea la terminologia Know How es saber hacer las cosas
conforme a poder desarrollar el negocio 0 empresa esto
mediante informacion la cual es recolectada por medio del
empleo de documentos o0 a su vez mediante la experiencia y

uniformidad de conocimientos adquiridos en campo.

Como se puede observar en la Tabla 1-2., todos los elementos que complementan el

sistema de gestion son primordiales ya que asi se puede delimitar las cualidades y

cantidades a emplear de cada uno de los mismos por ejemplo, en el caso de la Materia

Prima se debe estar consciente al momento de elegir los proveedores ya que son estos

los que definen la calidad de los productos que ofertan y a partir de los mismos se

produce los procesos productivos con un signo de calidad dando como resultado el

fortalecimiento de las competencias empresariales por otra parte, se debe evaluar el

capital disponible para el correcto desenvolvimiento de los procedimientos debido a

que se debe contar con la maquinaria, mano de obra, infraestructura y conocimiento

necesario para instituir en la organizacion el desenvolvimiento de manera uniforme de

cada tarea asignada.
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3. Documento:

Sirven de respaldo para el avance del conocimiento, conforman las directrices que
decretan el funcionamiento de la empresa en base al reconocimiento de sus procesos
mediante manuales, instrucciones, procedimientos o planes ademas ayudan al sistema
de control y evidencia de la implantacion del sistema de gestion de procesos por medio

de los registros [33].
4. Estructura Organizativa:

Conformacion de las responsabilidades, roles y autoridades que son posicionadas a
cada recurso humano con la finalidad de poder coordinar la realizacion de los procesos

de manera sistematica y ordenada [33].
5. Procesos:

Actividades secuenciales que permiten generar una entrega para el cliente interno o
externo de la empresa, se definen también como las metodologias de trabajo para poder

manufacturar un producto o servicio [33].
6. Productos y Servicios:

Es el resultado del conjunto de actividades que conforman el proceso, poseen las
caracteristicas, cualidades y aspectos definidos por los consumidores al momento de
ser pedidas [33].

7. Directrices Generales de Funcionamiento:

Define las politicas que como organizacion se deben seguir es decir las diversas
estrategias de consigna de objetivos empresariales para su posterior cumplimiento
[33].

1.3.4 { Qué es un proceso?

Es el conjunto de actividades las cuales estan interrelacionadas unas a otras mediante
el empleo de entradas de recursos o insumos con el objetivo de reflejar valor agregado
para el cliente y para el sistema a través de las salidas de productos manufacturados
[34]. Es decir, se trata de aquellas actividades las cuales generan o dan vida a una
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empresa y mediante estas permite forjar interacciones directas con las partes

interesadas.

1.3.5 Definicién de proceso

Se define como una secuencia ordenada de actividades sistematicas mediante las
cuales se ejecutan labores repetitivas que permiten conceder al cliente final salidas
(output) mediante la transformacion de entradas (input) tales como pedidos,
especificaciones o caracteristicas adquiriendo asi los resultados previstos para cada
cliente [35]. Las actividades que se realizan en cada proceso no son independientes es
decir poseen un vinculo explicito entre ellas lo que permite desarrollar caracteristicas
sistematicas en donde se defina de forma concreta lo que se desea alcanzar y con qué

nivel de uniformidad.

V [ PFOCQSO [ <:>
Actividad HMMd ad H AchvldquAd-vidod

Entradas Salidas
e N

Recursos

Figura 2. Representacion de un proceso [33].

Como se simboliza en la Figura 2., se puede observar que los proveedores son el primer
eslabdn dentro de un proceso ya que a partir de ellos se obtiene las materias primas o
insumos necesarios para ejecutar las actividades de manufactura de un producto o
servicio, una vez que se ha definido los recursos materiales a emplear (entradas) se
ejecuta el proceso y el resultado del mismo es una salida las cuales son entregadas a
los clientes internos o externos generando de esta manera el valor que se dese alcanzar

como organizacion [33].
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1.3.6 Elementos de un proceso

En cada proceso existen una serie de partes integradas las cuales son fundamentales
para su conformacion son las entradas, procesos, salidas, procedimientos, usuarios,

recursos entre otros.

Todos los elementos que pertenecen a un proceso se presentan en la Figura 3., y son

descritos a continuacion:

GESTION POR PROCESOS

PROPIETARIOS DE LOS

PROCESOS
(pULS Outputs o
NG N
A N
N N
ENTRADAS
PROCESOS > SAHIDAS
a / a
i Materiales Limites Easiliemios
FEED-BACK

Figura 3. Elementos de un proceso [36].

¢ Input (Entradas):

Se definen como los insumos o productos que son entregados por medio de un
proveedor hacia la empresa con la finalidad de transformarlos en recursos Utiles para

los consumidores [37].
e Procedimientos:

Son las directrices que se deben realizar en un proceso para lograr la transformacion

de las entradas en salidas utiles [36].
e OQutput (Salidas):

Recurso o resultado utilizable por las personas que son el producto final de un proceso
[37].
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e Recursos:

Serie de elementos esenciales para efectuar los procesos.

e Usuarios del Proceso:

Son los destinatarios del proceso, personas que se beneficias positivamente de la

transformacion de las entradas [36].
e Indicador:

Se define como una metodologia de evaluacién y medicion del cumplimiento de las

caracteristicas y cualidades que son parte del proceso [36].
e Alcance o Limites del Proceso:

Delimitan el espacio temporal de ejecucion de un proceso esto mediante el
reconocimiento de las necesidades que tienen los consumidores hasta poder definir el

nivel de satisfaccion que poseen los mismos [36].
1.3.7 Tipos de proceso

Como se sabe los procesos son una serie de actividades las cuales se realizan de forma
secuencial es por esta razon que conforme al contenido de informacién se los divide

en cuatro grupos importantes.

1. Procesos Estratégicos: Se definen como aquellos que son manejados por parte de
la gerencia conforme a delimitar las instrucciones o directrices que deben seguir el
resto de los procesos, su funcion es el controlar que los objetivos que instituye la
organizacién sean cumplidos por medio del seguimiento de las politicas y normativas
las mismas que cambian la cultura de los operarios fundando asi el compromiso de un

trabajo con eficacia y eficiencia [36].

2. Procesos Operativos o Clave: Son los que generan valor dentro de la cadena
productiva, describe los diferentes procesos fundamentales para el desarrollo de un

producto dentro de la fabrica entre estos puede estar: las capacidades del recurso
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humano, el nivel de informacién procesado, definicion de las necesidades de los

clientes y la innovacion [36].

3. Procesos de Soporte: Sirven como apoyo para la ejecucion de los procesos

operativos, se dirigen al trabajo con los clientes internos [36].

4. Procesos Criticos: Son aquellos que poseen gran influencia dentro de los
resultados de un proceso y su variacion puede incidir negativamente en el nivel de

prestacion de servicios o productos para el cliente [36].
1.3.8 Planificacion de los procesos

Establece el nivel de vinculacion de los procesos con la empresa, su objetivo es abordar
a través de metodologias o técnicas graficas los procesos para asi poder definir la
cadena productiva y con esto abordar en acciones de mejoramiento continuo con la

consecucién del cumplimiento de necesidades[35].
e Mapa de procesos:

Permite obtener una vision globalizada de los procesos que conforman la organizacion,
sus caracteristicas cualitativas van de ser un mapa el cual posee un tamafio de
aproximadamente 2 metros en los cuales esta especificado las diversas tareas las cuales
son indispensables cumplir para poder dar finalizado un trabajo productivo hasta

demostrar las interdependencia de los procesos [35].

En la Figura 4., se exhibe el mapa de procesos correspondiente a la empresa EP
PETROECUADOR el cual detalla cada uno de los macroprocesos que la organizacion
posee; en el caso de los procesos estratégicos o mencionados como de
direccionamiento se puede observar que la empresa plantea la planificacién, control,
seguridad, salud, ambiente y responsabilidad social todos y cada uno de ellos con la

finalidad de gobernar los procesos subsiguientes.

Enseguida, se describe los procesos operacionales que generan valor a los servicios
que ejecuta la empresa, como ya es de conocimiento publico PETROECUADOR se
dedica a la exploracion, explotacion, tratamiento y comercializacion del petroleo y sus

derivados siendo esto el principal motivo por el cual se describe los macroprocesos
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como: Refinacién de Hidrocarburos, Comercializacion Nacional e Internacional de

Hidrocarburos y su respectivo Transporte.

Por consiguiente, se detalla los macroprocesos habilitantes los cuales permiten dar
cumplimiento a los procesos operacionales para generar un producto o a su vez atender
un servicio; es por esta razon, que la organizacion define los siguientes: Asesoria,
Gestion Logistica y de Abastecimiento de crudo de petréleo, Talento Humano,

Mantenimiento, Gestion Financiera y Gestion de Tecnologias de Informacion.

PCA.08-DR-0 1 (v05)
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REFINACION COMERCIALIZACION NACIONAL
DE HIDROCARBUROS DE HIDROCARBUROS

MACROPROCESOS
GOBERNANTES (G)
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HABILITANTES (H)

Figura 4. Ejemplo de disefio de un mapa de procesos de la empresa “EP
PETROECUADOR” [38].

1.3.9 Planificacion individual de los procesos

Cuando se han definido cuales son los procesos con los que cuenta la empresa es
importante el abordar la documentacion pertinente a cada uno de ellos, es decir obtener
un respaldo de como se realizan las actividades permitird conseguir una serie de

ventajas.

e Forja de forma sencilla lo que se esta desarrollando en un proceso para asi poder

predecir los posibles cambios a futuro [35].
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e Permite servir de referencia para las partes involucradas en cuanto a proponer ideas
de desarrollo o innovacion de los procesos dando como resultado la estandarizacion

de cada uno de ellos [35].

e Designa los roles y posicion dentro de un organigrama estructural en base a las

competencias de cada individuo [35].

e Permite dimensionar la cantidad de recursos que van a ser empleados ademas de

poder delimitar el tiempo de procesamiento de la informacién [35].

e Apoya significativamente a formar parte del conocimiento, es decir, entender como

se realizan las acciones de la organizacion [35].

e El mantener documentos legibles y en orden ayudan a crear la cultura de conciencia
y trabajo para evitar posibles fallas en el producto o servicio mejorando de esta manera

los procesos [35].

Sin embargo, el implementar documentacion no es tarea facil ya que se necesita de la
disposicion de mayor cantidad de tiempo que en una identificacion de procesos de
forma global ya que se debe entender como funcionan cada uno de ellos y estar
inmersos en campo para demostrar sus posibles cambios o permutaciones que afecten
a la cadena de valor y la calidad. En base a esta desventaja se debe tomar en cuenta
que al momento de ejecutar documentacion de los procesos estos deben contar con
ciertas pautas para que sean entendibles y sobre todo sean fuente de conocimiento y

complacencia de dudas.

o Debe estar pensado en la funcionalidad de tareas de los operarios es decir definir

sus responsables para asi poder conseguir resultados a posterior [35].

e Se debe realizar el reconocimiento de lo que esta sucediendo con el proceso en un
tiempo presente para asi poder definir posibles mejoras previamente la aceptacion del

personal encargado logrando de este modo un documento el cual sea legitimo [35].

e La terminologia y el lenguaje empleado debe ser sencillo y sobre todo facil de
interpretar para quien lo considere emplear [35].
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e La informacion que se presenta en la documentacion debe ser completa con la

finalidad de poder obtener procesos eficaces [35].

Luego de haber definido las caracteristicas que debe presentar la documentacion se

detalla las herramientas que permiten la recoleccién de informacion.

1.3.10 Diagrama de flujo

Son empleados para describir la relacion de las actividades de un proceso y definir
cual es relevante para poder tener efecto sobre las operaciones que lo conforman.
Existen dos tipos de representaciones las cuales son comunes para este tipo de
diagramas: la de tipo matricial que se representa en la Figura 5., en donde los
responsables del proceso estan delimitados en la parte posterior del documento y

subordinadas a ellos estan sus actividades a realizar [35].

FLUJOGRAMA MATRICIAL FLUJOGRAMA LINEAL

AGENTE A

AGEMTE B AGEMNTE C

AGEMTE A

AGENTE B

AGENTES AY B

AGEMNTE C

AGENTE C

AGENTE C

AGENTE C
5 AGENTE B ®
Figura 5. Tipos de representacion de flujogramas [35].

Otra de las representaciones de los diagramas de flujo son las de tipo lineal como se

observa en la Figura 5., estos resultan ser mas sencillos y definen la secuencia de las
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actividades de manera lineal es decir una tras otra y sus responsables estan ubicados

en la parte posterior izquierda de cada elemento de representacion.

Para poder representar la informacidn que se recolecta de los procesos dentro de esta
metodologia se emplea una serie de simbolos los cuales estan descritos en la Tabla 3.,
como se puede definir los primeros simbolos sirven de referencia para poder
esquematizar el diagrama de flujo sin importar el tipo de complejidad del cual se esta
tratando en cambio, el resto de simbolos como es el caso de los de entradas salida y
demas conectores son empleados para caracterizar los elementos necesarios de

ejecucion de actividades [35].

Tabla 3. Simbologia ANSI representacion diagramas de flujo [39].

Simbolo Nombre Descripcion

. Hace referencia al inicio y
Inicio/Fin _ _ _
final del diagrama de flujo.

Representa una operacion en

» . gjecucion o a sSu vez
Operacion/Actividad o _
actividades afines de un

procedimiento.

Respaldo de datos en base a
Documento la realizacion de los

procedimientos.

Define la obtencion vy
Datos procesamiento de datos.

Define el almacenamiento
Almacenamiento/Archivo de la informacion o

documentos.

Se define como un tramo del

- flujo en donde se debe
Decision o )

definir el camino que va a

sequir el proceso.
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Aungue los diagramas de flujo permitan definir el curso de los procesos, estos en su
totalidad no tienden a proporcionar toda la informacion pertinente para establecer un
analisis y mejoramiento, es por esta razén que se aborda el concepto de cursograma
sindptico del proceso que no es mas que el desglose de las operaciones de manera que
se defina tanto los responsables, el proceso, la tabla resumen, el tiempo, la distancia 'y

la manera en cémo se desarrolla las labores mediante lineas de conexion [40].

cD FOLLETOS LIBRO o Programar informacién del libro en maquina litografica
- |

2,1m 172m &3 n Verificar tematica del libro segtin informacién programada
T o Insertar papel e imprimir en maquina litografica
T B3 inspeccionar

P

e Colocar papel impreso del libro en maquina generadora de
hojas

o Colocar papel impreso del libro en méaquina articuladoray
accionar

EJ Revisar hojas articuladas

{. Programar informacién del folleto en maquina litografica

.. Verificar tematica de folleto seguin informacién programada
{0 Insertar papel de folletos e imprimir en maquina litografica

\. Inspeccionar

o Colocar folletos impresos al interior del libro

() Grabar cd segtin tematica del libro

0,25m o Colocar cd al interior del libro

%6 3 Revisar conformidad del producto final: libro, cd y folletos

Y Empresa
Figura 6. Gréfica cursograma sindptico de procesos [40].

Como se observa en la Figura 6., tenemos los procesos descritos de una forma mas
detallada es asi como la grafica de flujo de los procesos permite caracterizar de mejor
forma el flujo de los materiales y ser una técnica de analisis para la alta direccién en
cuestién de delimitar algunas operaciones las cuales asignan mayor tiempo y

redistribuir los recursos para alcanzar la optimizacion.

Este tipo de graficas se encuentra representada a través de una serie de simbolos los
mismos que son regulados por el Organismo Internacional de Estandarizacién (1SO)
el cual define a través de su normativa 1SO 900 una metodologia aplicada a la Gestion

de la Calidad para esquematizar los procesos que componen bienes o servicios [40].

21



Tabla 4. Simbologia ISO representacion diagramas de flujo [40].

Simbolo Descripcion
OPERACION:
e Ocupacion
O e Trabajo
e Actividad
INSPECCION:

e Revision de los productos o insumos con la

finalidad de mantener la calidad intacta.

TRANSPORTE:

e Se define como los movimientos que se

|:> realizan desde un puesto de trabajo o érea

hacia otro.

ALMACENAMIENTO:
e Disponer de una cantidad de material los
cuales tentativamente van a estar almacenados

para ser parte de una nueva operacion.

DEMORA:

e Se define como las esperas que surgen de la

realizacion de una actividad.

1.3.11 Ficha de proceso

Documentacidn la cual muestra los elementos esenciales de un proceso y se define

como una cédula o DNI de reconocimiento ya que especifica datos importantes del

proceso[33].
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e Nombre del Proceso:

Designacion o reconocimiento del proceso a documentar.

e Finalidad:

Alcance o propoésito que tiene el proceso dentro de la organizacion.
¢ Responsable del Proceso:

Persona encargada de dar conformidad al proceso se encarga de controlar que las

actividades se ejecuten sin ningun problema.

e Limites del Proceso:

Establecer la primera y ultima actividad que forma parte del proceso.

e Entradas:

Insumos o0 materias primas a transformar.

e Salidas:

Productos los cuales son el resultado de una serie de actividades de transformacion.
e Clientes:

Se describen como las partes interesadas de la ejecucion de los procesos, beneficiarios

de los productos que se obtienen de las salidas.
e Proveedores:

Eslabon esencial para obtener los recursos, materias primas y deméas materiales que

permiten dar ejecucion a la organizacion.
e Agentes Participantes:
Personal que interviene en el desarrollo de los procesos para el cumplimiento de las

directrices de cada actividad.
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e Documentacion Relacionada:

Informacion que puede servir para vincular la documentacién de los procesos tales

como: legislaciones, normativas, reglamentaciones entre otros.
e Otra informacion:

Se pueden instaurar indicadores los cuales evaltan el desempefio del proceso conforme

a datos historicos de su comportamiento.

[ MDP-SEGUIMIENTO Y MEDICION DE PROCESOS | FICHA-PROC- STCK
FICHAS DE PROCESOS
FICHA DELPROCESO EDICION FECHA REVISION
CONTROL DE STOCKS 1 07/11/03
MISION DEL PROCESO

Conocer la cantidad de cada uno de los materiales almacenados a fin de optimizar las
compras a los proveedores y mantener los niveles exigidos por el mercado.

ACTIVIDADES QUE FORMAN EL PROCESO
Mecanizar entradas de material en software de gestién tras la recepcién de material
Periodicamente, verificar stocks real con stocks teérico
Actualizar stocks en software de gestion (Correccion de Inventario)

RESPONSABLES DEL PROCESO

Responsable de Administracién, Responsable de Almacén

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Nivel de Stocks tedrico Niveles de Stocks verificados, corregidos y
Nivel de Stocks real actualizados en el software de gestion

PROCESOS RELACIONADOS

Gestion Comercial, Compra de Material, Control de Recepcién, Planificacién de
Pedidos

RECURSOS/NECESIDADES

Acceso a software de gestion

REGISTROS/ARCHIVOS

Registro de niveles de Stocks comprobados REGISTRO-STCK
Correcciones de Inventario realizadas Registro en Software
INDICADORES

Numero de Incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias externas
Numero de total de Incidencias relacionadas con el proceso abiertas en auditorias
Numero de Incidencias por niveles de stock erroneos
Numero de correcciones de inventario realizadas en el periodo

DOCUMENTOS APLICABLES

Procedimiento de Control de Stocks MDP-STCK

Figura 7. Esquematizacion ficha del proceso [33].
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1.3.12 Estandarizacion de procesos
e Estandarizacion:

Se define como un estandar el cual nos permite de manera segura, confidencial y eficaz
el poder ejecutar un trabajo o0 generar un servicio, su objetivo es poder detectar cuales
podrian ser las causas potenciales por la cual exista una falla dentro de un proceso y
asi, poder decretar las diversas acciones que sean necesarias para corregir o eliminar
dicho problema y con esto que sirva de guias o0 base para mejoras continuas de manera
futura [41].

e Estandarizacion de procesos

En el libro “Diccionario de Términos Contables” se define el concepto de
estandarizacion de los procesos como una metodologia la cual permite la recoleccion
de informacion para documentarla en trabajos los cuales van a ser ejecutados por parte
del personal logrando de esta manera generar procesos con valor agregado y como
consecuencia desarrollar la cultura de la mejora continua. Es decir, la estandarizacion
de los procesos nos permite llevar el control de las operaciones que se efecttan dentro
de una empresa ya que al tener una relacion de caracter directo con la situacion se
puede analizar y ejecutar cambios los cuales se basen de forma intrinseca en el

desarrollo de medidas o modelos de procesos [42].

Al hablar de la estandarizacién de los procesos se requiere que las partes interesadas
estén implicadas dentro de la ejecucion de este ya que asi se podra denotar cambios
dentro de la organizacién los mismos que contribuyen de manera positiva en aspectos
que resultan fundamentales dentro de la organizacibn como: aumentar la

productividad, menor variabilidad de procesos, tiempos predefinidos [43].

Para poder entender la aplicabilidad de la estandarizacion es importante que se
predisponga de informacion acerca del levantamiento de los procesos en donde a través

de documentacién se informe acerca de:
1. Objetivo del Proceso

2. Las Actividades
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3. El producto o servicio el cual se esta ejecutando
4. Indicadores de gestion para evaluar la efectividad del proceso

Entonces se puede establecer que el estandarizar los procesos no implica que estos
sean de carécter uniforme unos con otros, sino que define el poder tener una serie de
elementos los cuales estén basados en caracteristicas de conformidad para los
involucrados en donde se tome en cuenta que la clave principal es conseguir beneficios
[44].

1. Salvaguardar el término “How Know” para asi poder actualizar los estandares.

2. Ayudar a contribuir con el aumento de competencias personales mediante la

adaptacion del personal a su puesto de trabajo.
3. Delimitar los tiempos de trabajo.
1.3.13 Metodologia ABC

ABC son las siglas que en ingles significa “Activity Based Costing” es decir Costeo
Basado en Actividades. Dicha metodologia se refiere al uso de recursos para la
produccion de bienes o servicios a partir de delimitar los costos empresariales [45]. La
metodologia ABC clasifica mediante un analisis aquellos articulos los cuales son de
gran importancia para las organizaciones discriminandolos en base a su demanda,

precio unitario o con relacion al porcentaje de unidades en inventario.

El método ABC define la regla del 80/20 denominada también la ley del producto
menos significativo en donde el 20% de los articulos menos producidos le corresponde
una totalidad del 80% en inventarios, por otra parte, el 80% de articulos producidos y
en mayor demanda debe representar inicamente el 20% de inventarios [46]. Para poder
comprender esta ley la metodologia ABC define tres categorias con las cuales se

clasifica a los productos y son:

e Articulos A: Son articulos los cuales tienen una mayor importancia para la

organizacion [46].
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e Articulos B: Son articulos con una importancia secundaria los mismos que al ser
analizados y trabajados en mayor forma pueden llegar a convertirse en productos
categoria A [46].

e Atrticulos C: Son articulos los cuales poseen poca importancia o son de muy baja

rotacion en stocks [46].

.1 GEsTION DE INVENTARIO
S
8
& |
3 |
N1 8 | €
S | |
A | |
| |
| | >
PORCENTAJE TOTAL DE ARTICULOS

Figura 8. Gréfica analisis ABC, regla del 80/20.

1.3.14 Estudio de Tiempos
e Historia:

Los estudios relacionados con los tiempos y movimientos data del afio 1880 con
Frederick Taylor como principal precursor cuyo objetivo principal era el llegar a
demostrar mediante el uso del cronémetro cual seria el mejor método que se ajuste
para la demostracion de manera certera la duracion normal de una jornada de trabajo.
Afos mas tarde, Taylor planted el experimento de traspaleo el cual consistia en
observar alrededor de 400 a 600 hombres que se dedicaban a la mineria de carbén,

coque Yy hierro el realizar sus operaciones de remocién de material [47].

Taylor logro observar que cada uno de los trabajadores poseia su propia herramienta
de trabajo razon por la cual le surgi6 una duda en cuanto a la diferencia existente entre
tamafios de herramientas y la productividad de trabajo al emplear las mismas, es asi

como Taylor por medio de la ayuda de un operario se dispuso a tomar tiempos con un
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cronémetro en diferentes observaciones en donde las herramientas, el tiempo de
trabajo, las interrupciones y las horas de jornadas laborales fueron variando dando
como resultado la adquisicion de nuevas palas para cada tipo de material [47]. A
continuacién, se demuestra el resumen obtenido por Taylor una vez que ha sido

aplicado la toma de tiempos, ver Tabla 5.

Tabla 5. Resumen de resultados experimento de Taylor [47].

ANTESDE LA DESPUES DE LA

PARAMETROS TOMA DE TOMA DE
TIEMPOS TIEMPOS
NUmero de 400-600 140
Personas
Libras/ Paleada 3a38 22
Unidad de Trabajo Equipos Individual
Costo/Tonelada De7a8 De3a4

e Estudio de Tiempos Concepto:

Se define como uno de los complementos primordiales al momento de realizar un
estudio de movimientos, se define como el tiempo necesario para que un operario sea
calificado o entrenado ejecute una determinada operacion mediante el empleo de
herramientas adecuadas y a un paso estandar es decir la medida de desempefio en base
a la ejecucion de tareas dentro de un entorno adecuado y prestando atencion a los

requerimientos del trabajo [48].
e Requerimientos del estudio de tiempos:

Para poder ejecutar un estudio de tiempos es importante el determinar requerimientos
los cuales son fundamentales para el desarrollo de este ya que se trata de la
estandarizacion de todas y cada una de las operaciones presentes dentro de una
organizacioén. En tal sentido, las personas encargadas deben poseer la capacidad de
informar al representante o supervisores de cada departamento la ejecucion del estudio
para asi evitar posibles contratiempos los cuales afecten a la toma de tiempos, asi como

también, se debe asegurar que el método empleado sea el adecuado en cuanto a detallar
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la velocidad, operaciones y herramientas las cuales sean estandarizadas dentro de todos

los procesos [49].

A partir de las afirmaciones anteriores se demuestra en la Figura 9., las diferentes

responsabilidades de los encargados y ejecutores del estudio de tiempos.

Responsabilidad del

Figura 9. Responsabilidades del personal encargado del estudio de tiempos [49].
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e Material para el estudio de tiempos:

Se define como todos los elementos que son indispensables para la realizacion del

estudio de tiempos entre los cuales tenemos:
1. Cronémetro:

Instrumento empleado para la toma de tiempos de una determinada actividad, se
dividen en dos tipos los crondmetros tradicionales los cuales poseen generalmente 100
divisiones y cada una de ellas corresponde a 0.01 minutos, es decir, cuando el
cronémetro ha dado una revolucién completa encontrandose en la posicion 100 se tiene
un dato de 1 min. De manera similar se cuenta con cronometros electronicos los cuales
permiten la toma de tiempos de forma individual y en paralelo el tiempo total de la
tarea en anélisis [49]. A continuacion, en la Figura 10., se demuestra cada uno de los

crondmetros mencionados con anterioridad.

CORONA
PRINCIPAL

CORONA
SECUNDARIA
SEGURO

2.2"

CARATULA
WTERIOR S5.6cm

CARATULA
EXTERIOR

Figura 10. Tipos de cron0metros.

2. Plantillas estudios de tiempos:

Formato en el cual se registra todos y cada uno de los tiempos presentes en el estudio.
Es importante el identificar algunos datos relevantes como el nombre del operario, la
operacion, herramientas y el departamento o area en donde se esta ejecutando la toma
de tiempos [49]. En el Anexo 1., se muestra el formato de la plantilla para la toma de

tiempos.
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e Procedimiento para el estudio de tiempos:
1. Seleccion del trabajo:

Se define como la primera etapa de la realizacion del estudio de tiempos, dentro de
esta seccion se delimita el trabajo o las actividades a estudiar, es por esta razon que se

presentaen la Figura 11., las posibles situaciones aplicables al estudio de tiempos [50].

*Tareas las cuales son novedosas 0 que no cuentan con un estudio de
tiempos anteriormente.

»Implementacion de nuevos materiales 0 herramientas para ejecucion de
L las tareas.

*Posibles quejas o requerimientos de nuevos tiempos de operacion.
+ Bajo rendimiento y presencia de tiempos muertos.

+Demoras en la entrega de productos con respecto a una operacion lenta
de los procesos que acumula el trabajo.

Figura 11. Situaciones aplicables para el estudio de tiempos [50].

Es de suma importancia el contar con métodos de estandarizacion de tiempos ya que
de esta manera se establece la cantidad de trabajo a realizarse ademas de que a partir
de la ejecucion del estudio la alta direccion puede dar reconocimiento a la

remuneracion en base a la cantidad de trabajo ejecutado dentro de un tiempo fijo.
2. Seleccion de trabajadores y preparacion:

Segunda etapa la cual consiste en seleccionar el personal o trabajador que mayormente
este capacitado para formar parte del estudio de tiempos, las cualidades del operario
deben resaltar su competencia y entrega para ejecutar las actividades ademas de ser
una persona calificada es decir aquella que a lo largo de los afios ha obtenido

experiencia en la realizacién del trabajo bajo normativas de calidad y seguridad [49].
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Cuando se delimita tiempos para cada actividad el operario calificado es un candidato
optimo para ser analizado ya que no presenta ningun tipo de presion al ser observado

y el ritmo de trabajo es normal evitando de esta manera la presencia de fatiga.

Una vez que se ha definido el operario es fundamental que el analista determine el
objetivo de estudio definiendo las pautas de observacion las cuales van desde una
adaptacion previa al cronometrado hasta la distancia de observacion del analista la cual
no debe interrumpir en ningin momento la ejecucion constante de las tareas. Por lo
expuesto anteriormente bajo ningln motivo se debera realizar el cronometrado sin el
consentimiento del operario 0 a su vez en posiciones ocultas las cuales afecten a la

veracidad del estudio de tiempos [50].

Una de las particularidades al momento de desarrollar el estudio de tiempos es la
presencia de variaciones en los datos de la ejecucion de las tareas que resultan
repetitivas esto debido a que el operario no puede regular sus movimientos y por ende
el ritmo de trabajo se ve afectado, es aqui donde el analista debe realizar una pausa al

estudio e intentar considerar las razones por las cuales se produjo las permutaciones.
3. Obtener y Registrar la informacion:

Tercera etapa en donde el analista o encargado del estudio debe estar en la capacidad
de depurar informacién que no es relevante y aquella que aporta significativamente
para poder registrarla. Es asi como a continuacion en la Tabla 6-7., se demuestra los

criterios de reconocimiento y registro de informacion.

Tabla 6. Criterios de identificacion y registro de informacion [50].

CRITERIOS CARACTERISTICAS

1. Identificacion del Estudio e Numeracion de Estudio
e Nombres del Analista del Estudio.

e Nombre del Personal que aprueba el

estudio.

2. ldentificacién por Producto e Nombre del Producto.

e Materiales o Insumos con los que se

fabrica el producto.
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Tabla 7. Criterios de identificacion y registro de informacién (continuacion) [50].

CRITERIOS

CARACTERISTICAS

3.

Identificacion por Proceso o

Descripcion del tipo de proceso que
se desarrolla.

Herramientas y materiales
empleados.

Departamento o espacio fisico en

donde se desarrolla el estudio.

Identificacion por Operario .

Nombre del Trabajador.
Nimero de identificacién del

operario.

Identificacion por

Estudio

Duracién de e

Hora en la que se realiza el estudio.
Hora en la que culmina el estudio.
Tiempo total del desarrollo del

estudio.

Identificacion
Fisicas

por

Condiciones e

Temperatura, Humedad y factores
fisicos que forman parte del area de

estudio.

Como se demuestra en la Tabla 6-7., los diferentes factores de registro de informacion

pueden formar parte al momento de ejecutar la observacion para el estudio de tiempos,

tomando como ejemplo la identificacion por condiciones fisicas se puede mencionar

que no resulta muy factible el trabajar en un area en donde las condiciones de

temperatura afectan al confort del operario ya que puede causar afectaciones en el

desarrollo del trabajo y por ende existir variaciones en el tiempo estandar del proceso.

4. Descomponer las tareas en elementos y delimitar:

Cuarta etapa se divide cada una de las operaciones existentes en grupos de elementos

los cuales permitan identificar el punto de inicio y de congruencia para las lecturas del

cronémetro [49]. Existen alrededor de 8 tipos de elementos los cuales se describen a

continuacién en la Tabla 8.
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Tabla 8. Tipos de elementos para la descomposicion de tareas.

TIPOS DE ELEMENTOS DEFINICION

Elementos Repetitivos Se definen como aquellos los cuales dan

inicio al ciclo de trabajo.

Elementos Casuales Se definen como aquellos que aparecen

una unica vez dentro del proceso.

Elementos Constantes Se definen como aquellos en donde el
tiempo de ejecucion de trabajo es el

mismo.

Elementos Variables Se definen como aquellos en donde el
tiempo varia en funcion de las
caracteristicas de los insumos, equipos,

herramientas 0 procesos.

Elementos Manuales Se definen como aquellas actividades las

cuales son ejecutadas por el operario.

Elementos Mecéanicos Se definen como aquellos los cuales se

realizan a partir del uso de maquinarias.

Elementos Dominantes Se definen como aquellos en donde la
ejecucion de dos tareas de forma
simultdnea da como resultado un
aumento de tiempo en comparacion al

resto de elementos.

Elementos Extrafios Se definen como aquellos que no
suponen un aporte importante para el
estudio de tiempos.

Cuando se ha clasificado la division de la tarea en funcién de los tipos de elementos
es indefectible el disponer de ciertas reglas las cuales delimiten a cada uno de los

elementos que conforman una operacion los cuales son:
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e Se debe separar los elementos de categoria manual con los de maquina ya que estos
ultimos no poseen ningun tipo de afectacion ya que se trata de un artefacto el cual
posee velocidad fija y avances automatizados en cambio en los elementos manuales es

el operario quien debe priorizar la velocidad de desarrollo de las actividades [49].

e Se debe omitir los elementos que se repiten es decir no se los debe describir de

nuevo sino Unicamente identificarlos a partir de su codificacion [49].

e Tratar de subdividir las actividades en elementos los cuales resulten ser breves de

cronometrar para el analista.

e Cada uno de los elementos deben ser de facil reconocimiento para su etapa de
iniciacién mediante una secuencia de sonidos los cuales difieren de su etapa final. Por
ejemplo, “Sellar 4 unidades de papel higiénico” se desglosaria en: Tomar el papel
higiénico, Tomar la funda para el papel, Embolsar 4 papeles en la funda, Tomar la

bolsa con papel y enviar por tanel, Sellar la bolsa.
5. Determinar el nimero de observaciones:

Para poder dar confiabilidad al estudio de tiempos mediante el empleo del instrumento
de medicidén es importante el establecer la cantidad de observaciones a realizar para
cada uno de los elementos que conforman la actividad dentro de un proceso [51]. Todo
esto con la finalidad de poder obtener tiempos medios representativos para cada
operacion, vinculado a esto existen varios autores que proponen metodologias de

obtencion de la cantidad de observaciones las cuales son:
e Tabla Westinghouse:

Numero minimo de observaciones con relacion al tiempo de ciclo y la cantidad de
piezas que son fabricadas de forma anual. Su utilidad esta enfocada en sistemas de
produccion en masa y por lotes en donde existe un historico de demanda que permita

aproximar el tiempo de operacién de cada elemento [51].
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e Criterio de General Electric:

NUmero minimo de observaciones con relacion al tiempo de ciclo en minutos [51].
Como se determina cada una de las herramientas permite el conocimiento de la
cantidad de observaciones a ejecutarse en base a las necesidades de cada analista, es
por esta razon que para el desarrollo de la presente investigacion la cantidad de
observaciones es concretada con respecto al criterio de la General Electric ver Tabla
9.

Tabla 9. Numero de observaciones criterio General Electric [51].

NUMERO DE

TIEMPO DE CICLO (MINUTOS) CICLOS QUE
CRONOMETRAR
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
4.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
Mas de 40.00 3
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6. Cronometraje de cada elemento (Tiempo Observado):

Cuando se ha descrito los elementos y la cantidad de observaciones a ejecutarse dentro
del estudio de tiempos se debe delimitar la toma de los tiempos en base al uso de dos

técnicas las cuales son:
e Cronometraje Acumulativo:

Utilizacion del instrumento de medicion de forma ininterrumpida durante la totalidad
del periodo de estudio, el cronémetro es accionado al principio del primer elemento
del primer ciclo y es detenido Unicamente cuando se da por finalizado la toma de

tiempos.
e Cronometraje con Regreso a Cero:

Utilizacion del instrumento de medicion al empezar el primer elemento y al finalizar
el mismo se reinicia el segundero a cero para poner en marcha el cronémetro para la

toma de tiempos del segundo elemento.
7. Valoracion del ritmo de trabajo (Tiempo Basico o Normal):

Para definir el concepto de valoracion del ritmo de trabajo se realiza una comparacion
entre el ritmo de trabajo real del operario versus el ritmo preestablecido y por el cual
los operarios calificados deben desempefiarse, en base a la idealizacién de la palabra
ritmo se define como los movimientos y velocidades que son ejecutadas por un
trabajador el cual camina sin cargas en terrenos llanos y a una velocidad de 6.4 km/h
[50].

Las escalas de valorizacion del ritmo de trabajo son normalizadas segun
especificaciones britanicas en donde la cifra 100 representa aquel trabajador el cual
realiza sus diferentes operaciones con agilidad, ver Tabla 10. EI empleo de la escala
britanica tiene como finalidad el reconocimiento del tiempo basico que un trabajador

requiere para ejecutar una determinada tarea [50].
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Tabla 10. Escala de valoracion para determinar ritmos de trabajo [50].

VELOCIDAD
. . DE
ESCALA DESCRIPCION DEL DESEMPENO
MARCHA
(km/h)
0 | Actividad Nula -
Muy lento; movimientos torpes inseguros; el
50 | operario parece medio dormido y sin interés en el 3,2

trabajo.

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no

- pagado a destajo, pero bien dirigido y vigilado; 48
parece lento, pero no pierde tiempo adrede mientras ’

lo observan.
_ Activo, capaz, como de obrero calificado medio,
100 (Ritmo ) N )
Tino) pagado a destajo; logra con tranquilidad el nivel de 6,4
ipo

calidad y precision fijado.

Muy rapido; el operario actla con gran seguridad,
125 | destreza y coordinacion de movimientos, muy por 8,0

encima de las del obrero calificado medio.

Excepcionalmente  rapido; concentracion y
150 esfuerzo intenso sin probabilidad de durar por 96
largos periodos, sOlo alcanzada por unos ’

trabajadores sobresalientes.

La obtencion del tiempo basico o normal se define como el tiempo resultante entre el
producto del tiempo observado por el valor del ritmo de trabajo empleando la escala

de valoracion britanica y se calcula por medio de la siguiente formula:
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TN = TO * C (%) (1)

Donde:
TN= Tiempo Normal o Basico
TO= Tiempo medio observado.

C= Calificacion del desempefio o valorizacion del ritmo de trabajo.
8. Adicion de suplementos u holguras:

Al momento de ejecutar un estudio de tiempos se debe tomar en consideracién que el
operario calificado no puede mantener su ritmo de trabajo durante la jornada completa
esto se debe a las diferentes “mudas” o interrupciones que impiden el flujo normal de
los procesos que pueden ser de tipo personal como la satisfaccion de necesidades
basicas (suplementos fijos), la fatiga (suplementos variables) por el desarrollo de tareas
en ciclo y retrasos los cuales resultan ajenos al operario como el caso de problemas

con las instalaciones, dafio en las herramientas, fallo en maquinaria entre otras [49].

A partir de las afirmaciones anteriores, al tiempo normal se le adiciona una holgura
con la finalidad de poder obtener un tiempo estandar el cual represente de forma
acertada las condiciones de trabajo del operario. Como se muestra en la Tabla 11., se
presenta la tabla guia de suplementos establecidos por la Organizacion Internacional
del Trabajo la cual categoriza la puntuacion dependiendo el género de cada operario
que va a formar parte del estudio de tiempos; ademas, clasifica los suplementos en
constantes los cuales no varian tnicamente dependen de si corresponde a un hombre
0 mujer y suplementos variables los mismos que califican las posturas, el uso de la
fuerza las condiciones del puesto de trabajo como es la iluminacion, la presencia de
ruidos, condiciones atmosféricas y un analisis de si las actividades que se desarrollan
dentro de un proceso resultan mondtonas, generan cierta tension en el trabajador y si

resultan tediosas de ejecutar.

39



Tabla 11. Tipos de suplementos OIT.

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
Suplemento por necesidades personales. 5 7
B. Suplementos base por fatiga. 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplementos  por S
trabajar de pie. 2 4 | F. Concentracion intensa.
B. Suplementos por postura anormal. Trabajo de cierta precision. 0 0
Ligeramente incomoda. Trabajos precisos 0
0 1 fatigosos. 2 2
Incémoda (inclinado) 5 3 Trabajos de gran precision o 5 5
muy fatigosos.
Muy incomoda (echado, .
estirado). 7 7 | G. Ruido
C. Uso de fuerza/energia muscular. Continuo. 0 0
(Levantar, tirar, empujar) . Intermitente y fuerte.
Peso levantado [kg] B R 2 2
25 0 1 | Intermitente y muy fuerte. 5 5
5 1 2 | Estridente y fuerte. 7 7
10 3 4 | H. Tension Mental
25 9 20 | Proceso bastante complejo 1 1
35,5 Proceso complejo o atencion
22 maéx. | dividida entre  muchos 4 4
objetos.
D. Mala Iluminacién. Muy complejo. 8 8
Ligeramente por debajo de P
la potencia calculada. 0 0| 1. Monotonia
Bastante por debajo. 2 2 | Trabajo algo monétono. 0 0
Absolutamente insuficiente. 5 5 | Trabajo bastante monétono. 1 1
E. Condiciones Atmosféricas Trabajo muy monétono. 4 4
16 0 | J. Tedio
indice de enfriamiento Kat 8 10 | Trabajo algo aburrido 0 0
ndice de entriamiento Kata 4 45 | Trabajo bastante aburrido. 2 1
2 100 | Trabajo muy aburrido 5 2

Para identificar los tipos de suplementos que puede experimentar el operario y la
definicion del tiempo estdndar se emplea la Tabla 11., proporcionada por la
Organizacion Internacional de Trabajo la cual los clasifica en grupos de variables con

su respectiva ponderacion.
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9. Inclusién de los suplementos u holgura (Tiempo Estandar):

Se define al tiempo estandar como el tiempo por el cual el operario calificado ejecuta
un trabajo, manteniendo un ritmo determinado que le permita desarrollar una
operacién. El mismo se obtiene a partir del uso de la siguiente formula que se describe

a continuacioén.

TE = TN * (1 + H) (2)

En donde:
TE= Tiempo Estandar
TN= Tiempo Normal o Basico

H= Holgura o Suplementos
1.3.15 Manual de procesos
e Manuales:

Los manuales son un medio de representacion de las normativas y ordenes las cuales
han sido evaluadas por la alta gerencia con la finalidad de obtener el control de los
procesos Yy de caracter administrativo de una empresa mediante el entendimiento del

personal que es clave para generar una conducta de cambio y estandarizacion [52].

Se define como un documento el cual representa de forma ordenada y clara la
informacion correspondiente a procesos, procedimientos y politicas que permiten
organizar a una empresa para asi poder ejecutar el trabajo de una forma correcta y
concreta. Se trata de una herramienta la cual apoya a la gestion administrativa ya que
a través de la realizacion y aplicacion de los manuales se obtiene eficacia y eficiencia
en los resultados permitiendo de esta forma la consecucién de los objetivos que como
organizacién se han planteado en una etapa inicial, ademas, permiten dar una
explicacién clara y concisa mediante el empleo de lenguaje universal cualquier tipo de
instruccion o procedimientos los cuales van a ser implementados y comprendidos por

las partes interesadas [52].
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El aplicar los manuales permite a una organizacion definir los principales objetivos a

conseguir cuando estos sean aplicados los cuales son:

2. Establece cada una de las funciones que se van a
desarrollar por parte del personal, evitando asi el

Figura 12. Objetivos generales de los manuales [52].
e Clasificacion de los manuales:

Los manuales de forma general se pueden clasificar conforme a diversos enfoques los

cuales se presentan en la Tabla 12.



Tabla 12. Clasificacion general de los manuales [53].

Enfoque

Concepto

Organizacion

Documento el cual resume de manera sistematica la
forma en como se maneja una organizacion es decir
definen los cargos administrativos, su funcién

estructural, y roles de cada persona.

Departamental

Documento el cual resume las actividades que han sido
ejecutadas por el personal operativo o administrativo
las mismas que son controladas a partir de normativas
en funciéon del tipo de departamento en donde se

aplique.

Politica

Documento que define como debe actuar o regular las

acciones que se ejecutan en una empresa.

Calidad

Documento en donde se define las diferentes
exigencias o especificaciones que debe contener un

producto en referencia a la calidad.

Finanzas

Documento que permite dar cumplimiento y verificar
que los recursos economicos han sido empleados de
manera eficiente para cumplir con los requerimientos
de cada departamento empresarial, este tipo de

documento esta bajo la responsabilidad del tesorero.

Puesto

Documento el cual delimita las diversas caracteristicas
0 competencias que debe poseer el nuevo personal el
cual esta siendo participe de obtener un puesto dentro

de la empresa.

Procedimientos

Documento el cual determina paso a paso como se debe

realizar una actividad de un proceso.

Bienvenida

Documento en el cual se representa la historia de una
empresa desde sus etapas iniciales ademas contiene los

objetivos, mision y vision.

Técnicas

Documento en el cual se define la forma en cdmo se

debe ejecutar una tarea.

43



Como se define en la Tabla 12., existe un manual para cada tipo de enfoque dentro de
la organizacion es asi como se puede emplear desde aquel que permite el soporte de
informacion de Bienvenida tal como el caso de reconocer cual es el alcance de la
organizaciéon y como a través de un manual de puestos se escoge cual seria el perfil
mas apto para que desempefie una persona en concurso, una vez que se ha definido y
se ha comprendido que es lo que requiere la organizacion se emplea un manual de
procedimientos y técnicas los cuales son la guia normada que deben seguir los
trabajadores tanto del ambito operativo como administrativo para dar conformidad a

la mision, vision de la empresa.
1.3.16 Manuales de procesos y procedimientos

Es un instrumento en el cual se define de forma sistematica cada una de las etapas que
conforman la ejecucion de las actividades dentro de un éarea de trabajo establecida, se
representa como un documento el cual sirve de control interno en la organizacion ya
que exhibe cada una de las responsabilidades, politicas, funciones y los diversos

procedimientos que engloban un sistema de produccion y administracion [54].

El poder contar con procedimientos permiten detallar la realizacion de los procesos y
en conjunto un sistema de operaciones las cuales a través de una secuencia se puede

dar cumplimiento a las politicas empresariales dentro de un periodo de tiempo [54].
e Objetivos de los manuales de procesos y procedimientos:

El poder contar con un manual de procesos y procedimientos resulta muy efectivo para
una empresa o institucion ya que asi se tiene un control de la unidad en estudio,
ademas, sirve de lineamientos para delimitar la forma en como se desarrolla o ejecuta
una accion la misma que es evaluada por medio del personal a través de resultados
tales como: Menor tiempo de procesamiento, Optimizar los recursos disponibles, entre
otros [53].

Con relacion a los objetivos principales de poder desarrollar y delimitar el uso de un
manual de procesos y procedimientos se presenta los objetivos en la Figura 13., a

continuacion.
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2. Define la razén de ser de una empresa, asi como

Figura 13. Objetivos generales de los manuales de procesos y procedimientos [53].

1.3.17 Estructura de un manual de procesos y procedimientos

En la actualidad existen diversas formas de representar un manual de procesos y
procedimientos es asi como en funcion de sus contenidos no existe delimitantes en
referencia al tipo de informacion o la cantidad puesto que el presente documento se

basa en la objetividad y los prop6sitos en naturaleza de la organizacion [55].

A continuacidn, se presenta cada uno de los elementos que compone la estructura del
manual de procesos y procedimientos con sus respectivas caracteristicas mas

relevantes.
1. Identificacion:

Corresponde a la primera pagina del manual de procesos y procedimientos en el cual

se detalla los siguientes aspectos que se muestran a continuacion en la Figura 14.

45



RIVE S.A

El mejor proveedor de equipos eléctricos del pais.

RTAMENTO DE GESTION
ESUPUESTARIA

MANUAL
DE_

PROCEDIMIENTOS

6 de Julio de 2021
Figura 14. ldentificacion del manual de procesos y procedimientos.

Como se observa en la Figura 14., se tiene la portada principal de un manual de
procesos y procedimientos el cual se ejecuté en la empresa RIVE S.A. Entre las
principales caracteristicas que esta figura nos presenta y que es parte de la estructura
del manual se tiene en la parte superior izquierda el logotipo de la empresa el mismo
que esta acompafiado del eslogan empresarial elaborado de forma autonoma en
trabajos previos, ademas, debe constar el nombre de la unidad a la cual hace alusion,
asi como también el titulo de Manual de Procedimientos y la fecha en la cual fue

realizado o a su vez actualizado de ser el caso.
2. Indice:

Se trata de un apartado en donde se reconoce de forma ordenada cada uno de los
apartados o puntos principales que conforman el manual de procesos y procedimientos,
el mismo debe poseer cierta estructura la cual se define en la Figura 15 [55].
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MPP-RIVE-1

MANTAL DE PROCESOS ¥ PROCEDIMIENTOS PARA LA

.Eiia S.A EMPRESA COMERCTALIZATMIRA DE MATFRIALES ¥ Verssin: 11
EQUIPOS DEL SECTOR ELECTRICO (RIVE 5.4

w o + Piiina - 8 -

iNDICE
L INTRODUCCHON

. OBJETWVO. 4
il ALCAMCE 5

Figura 15. Indice del manual de procesos y procedimientos

Como se representa en la Figura 15., existe una jerarquia de items que comprende el
indice del manual de procesos y procedimientos los mismos que van desde la

Introduccion hasta el Alcance o los Procedimientos a ejecutar.
e Introduccién:

Da una explicacion breve pero contundente sobre lo que se va a tratar de forma general
el manual de procesos y procedimientos, asi como también define sus propositos,

utilidad y quienes seran los responsables de controlarlo y beneficiarse [55].
e Obijetivos:

Deben contener la explicacion de la razén o el proposito por lo cual se desarrolld el
manual de procesos y procedimientos tomando en cuenta que debe estar especificado

de manera clara cual serén su finalidad, no se puede emplear adjetivos calificativos, su
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forma inicial sera en verbo infinitivo y deben ser directos evitando cualquier tipo de

redundancia [55].
¢ Alcance:

Define bajo que ambitos o enfoques esta predispuesto el manual, asi como también

que areas son involucradas para la realizacion del mismo [55].
3. Procedimientos:

Se define como la parte mas importante del manual de procesos y procedimientos,

consiste en la integracion de la informacion acerca de la organizacion.

* SA WA ‘ <A WESA
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Bocreprososs Gestion Presupuesteria e Gestion Presupuestoria
—-—" o Gestion Contable y FInOnciers T Gestion Confable y Financlera
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3l proveedor, TN de retener & "eIpectivo pOrTentaje por MOthe O IMpueTD:
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Figura 16. Procedimientos del manual de procesos y procedimientos.

Como se esquematiza en la Figura 16., se dispone de una serie de items los cuales
componen los procedimientos de los manuales de procesos y procedimientos, como

se aprecia en la parte central se tiene el nombre del procedimiento el cual se presenta
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la informacién y cuya redaccion es clara para el lector y describe la Gestion

Presupuestaria, ademas, se define ciertas terminologias presentes las cuales son:

e Objetivo del Procedimiento:

Detalla la razén por la cual se tiene dicho procedimiento es decir define la razén de ser

del mismo y como su implantacion agrega valor a la organizacion [55].
e Referencias:

Demuestra todos los documentos en los cuales se ha apoyado la investigacion para la

ejecucion de los manuales.
e Politicas:

Se definen como directrices las cuales sirven de apoyo para orientar las decisiones que
se toma en cuanto a un proceso u actividades, este tipo de normativa debe ser clara'y
sobre todo ser redactada de manera que los trabajadores y demas personal pueda hacer
uso de esta mediante un facil entendimiento y comprension de los roles que se
establecen [55].

e Glosario de Términos:

Son aquellas definiciones o terminologia la cual esta descrita 0 empleada en el manual
de procesos y procedimientos, son estas definiciones las cuales nos permiten darle un

sentido de entendimiento a la documentacion [55].

e Descripcion de las Actividades:

Se define como la narracion de manera secuencial de cada una de las operaciones que
conforman un proceso, asi como también se presenta cuales son los responsables de

ejecutarlas en base a un puesto de trabajo y las competencias pertinentes [55].

La descripcion de las actividades debe poseer un verbo conjugado en tercera persona
y en forma singular ademas cuando sea necesario incluir varias actividades de la
misma familia dentro de una sola se podré realizar Unicamente con una redaccion la

cual sea comprensible [55].
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e Diagrama de Flujo:

Una de las herramientas de representacion grafica de las actividades se la denomina el
mapa de flujo de procesos el mismo que en la Figura 17., define a que departamento
dentro de la Gestion Presupuestaria pertenece la descripcion de las actividades, asi
como también se puede apreciar que contiene los responsables de las tareas, todo esto
mediante el empleo de la simbologia normada por organismos internacionales como
la 1SO. Para el caso de inicializacidn de las operaciones se requiere de un circulo de
color verde, para representar las actividades en rectangulos, decisiones a traves de

rombos y finalmente la terminacién del proceso con un circulo de color rojo [55].

Adjuntar N
nimero de
cheques y
retenciones

venficar e
plazo
correcto

Firmar y enviar

a Jefe de
Cobranzas

INICIO ;£ cofrecto?

Bajar el iempo del
plazo y notificar al
cliente

APROBACION DE PLAZO
Auditor Corporative de Cobranzas

Figura 17. Diagrama de flujo proceso de aprobacién de plazo.

e Anexos:

Se demuestra cuales son los documentos de apoyo asi también se define los
responsables de la creacion y aprobacién del manual de procesos y procedimientos
[55].

1.3.18 Ventajas de un manual de procesos y procedimientos

Entre las principales ventajas de poder tener un manual de procesos y procedimientos

el cual norme y sirva de control interno dentro de una empresa se tiene las siguientes:

1. Puede ayudar a regir los procesos conforme a politicas y normativa la misma que

se encuentra dentro de un Marco Juridico.

2. Permite desarrollar criterios de produccion unificados, asi como también la

estandarizacion de las actividades.
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3. Reconocimiento de todos los recursos disponibles en la organizacion permitiendo
asi desarrollar las actividades de manera conforme a las competencias personales

teniendo resultados présperos.

4. Documentacion la cual ha sido evaluada y revisada por la alta gerencia lo que

permite tener un respaldo formal de informacion autorizada.

5. Se presenta las funciones y responsabilidades que posee cada persona a cargo de un

departamento o area.

6. Sirven como herramienta de control interno razon por la cual se omite las preguntas

frecuentes de cdmo se realiza un proceso.

7. Documento que sirve como guia para capacitar el conocimiento empirico del

personal.
1.3.19 La industria textil lavado y tinturado de jeans
e Laindustria textil lavado y tinturado de jeans a nivel internacional:

La industria textil es una de las fuentes mas importantes para generar ingresos es asi
como en los paises los cuales se encuentran en vias de desarrollo estadisticamente
constituye el 2.5% del comercio mundial de sus manufacturas. En regiones como Asia
la industria textil representa un total del 4.3% de sus exportaciones, le siguen Africa

con un 8% en importaciones y finalmente Europa con un total del 5.8% [56].

Uno de los organismos regulatorios de las actividades de industrias textiles y lo que
respecta al lavado y tinturado es la Oficina Internacional de Textiles y Prendas de
Vestir el cual fue creado en el afio de 1984 con la finalidad de poder tener un control
en la forma de exportacion de los productos finales es decir las prendas de vestir listas
para ser utilizadas, sus principales miembros son: Bangladesh, China, Costa Rica,

Brasil, El Salvador, Corea entre otros [56].
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e La industria textil lavado y tinturado de jeans en el Ecuador:

De manera histérica la elaboracion de los textiles y tejidos en Ecuador ha sido una de
las actividades mas representativas desde épocas antiguas. En la conquista inca el
poseer cualquier tipo de textil significaba que una persona tenia un alto estatus
economico afios més tarde en el siglo XVI en la época de la conquista espafiola la
produccion de textiles era una de las economias mas rentables y que sobre todo

permitio ser el soporte de munchas familias de la Real Audiencia de Quito [57].

La produccion textil tuvo su auge en la época de la industrializacion en donde a partir
del uso de maquinaria se implemento diferentes tipos de materiales de confeccion por
otra parte, en la actualidad la industria de los textiles a nivel de Ecuador ha permitido
gue se posicione en grandes escalas mundiales debido a que cuenta con un total de 46

240 artesanos calificados [57].

En Ecuador el crecimiento constante de las industrias textiles de lavado y tinturado de
jeans ha permitido tener una mayor diversificacion de actividades, pero, sin embargo,
el poder enfocarse a este tipo de procesos ha generado un gran impacto ambiental con
relacion a la generacién de residuos los cuales afectan de manera considerable a los

recursos hidricos [58].

Ademas, la importancia de poder contar con procesos de lavado industrial a nivel del
pais genera una serie de ventajas para los textiles debido a que permiten tener un mejor
acabado con relacién a las texturas o desgastes de las prendas logrando asi poder tener
un producto con altos indices de calidad y listos para ser exportados hacia el resto de

los paises [58].

El proceso de lavado de prendas las cuales poseen telas jeans ha permitido definir
ciertos patrones que permiten brindar acabados en funcion de la calidad del agua, el
tipo de maquinaria, variables controlables como el caso de la temperatura o la
velocidad de las maquinarias y finalmente el ciclo de lavado entonces, se puede decir
que el lavado no resulta un tratamiento de caracter abrasivo sino que mas bien permite
tener prendas con colores mas llamativos y que sobre todo tengan una apariencia

limpia las cuales son especificadas por los consumidores locales e internacionales [58].
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¢ Industria textil de lavado y tinturado de jeans en la provincia de Tungurahua:

En Ecuador especificamente en la provincia de Tungurahua la industria textil posee un
alto indice de productividad esto conforme a estadisticas en donde demuestran que se
cuenta con alrededor de 397 talleres textiles. El crecimiento de esta industria ha sido
focalizado en la confeccion de los jeans en el Canton Pelileo el cual a través de la
implantacion de pequefias empresas familiares se ha conseguido el poder aumentar la

productividad y por ende fortalecer el sector del lavado y tinturado de jeans [59] .

Actualmente, dentro del Cantdn Pelileo existen alrededor de 53 lavanderias de jeans.
En la provincia de Tungurahua el consumir y producir textiles ha permitido mantenerse
por encima del promedio de las demas provincias de esta manera se logré que la
industria textil tenga mayor presencia ya que en un principio los procesos de lavado y
tinturado tan solo eran realizados por pocas empresas, pero conforme se dio un
aumento en el ratio de manufactura se logré importar alrededor de 101 millones de
dolares [60].

Un reporte que fue desarrollado por el Banco Mundial define a la ciudad de Pelileo
como una de las mas influyentes con referencia a la generacion de emprendimientos
los cuales estan encaminados a manufacturar productos textiles con una produccion
mensual de alrededor de 500 000 prendas tomando en cuenta que tan solo el 40% de
la poblacién se dedica a dicha actividad [57].

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo general

e Desarrollar un Modelo de Gestion por Procesos para la Empresa de Lavado y
Tinturado de Jeans “DAYANTEX”.

1.4.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la Empresa de Lavado y Tinturado de Jeans
“DAYANTEX".
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e Estandarizar los procesos mediante herramientas de gestion para la Empresa de
Lavado y Tinturado de Jeans “DAYANTEX”.

e Elaborar Manuales de Procesos y Procedimientos conforme al Modelo de Gestion
por Procesos generado para la Empresa de Lavado y Tinturado de Jeans
“DAYANTEX”
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CAPITULO Il.- METODOLOGIA.

2.1 Materiales

En este proyecto se emple6 una serie de materiales los cuales permitieron el desarrollo

de la investigacion, ver Tabla 13 hasta 15.

Tabla 13. Lista de materiales empleados en la investigacion.

Material Figura Descripcion

Computadora Dispositivo electronico que permitio
la  busqueda, clasificacion vy

desarrollo de la informacion

pertinente para dar cumplimiento al

presente proyecto de investigacion.

Celular Dispositivo empleado con la
finalidad de poder realizar capturas
fotograficas del desarrollo de los
procesos dentro de la empresa.

Libreta de Recurso  empleado para la

Apuntes recoleccion de informacion vy
realizar apuntes relacionados con los
procesos operativos de la empresa.

Formato de Documento el cual permitio el
Entrevista registro de informacion adicional
Libre con respecto a la empresa

permitiendo la comunicacion de

forma no estructurada con preguntas

abiertas.
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Tabla 14. Lista de materiales empleados en la investigacion (continuacion).

Material Figura

Descripcion

Crondémetro

Dispositivo empleado para la toma
de tiempos de ejecucién del trabajo
por parte de los operadores y

maquinarias.

Cinta Métrica
STANLEY

Herramienta empleada para la toma
de distancias de las distintas areas de
trabajo para el disefio del Layout o

planos de la empresa.

Microsoft
Word

Software para procesar texto el
mismo que serd empleado en el

desarrollo del informe.

Microsoft Excel

Software de procesamiento de datos
mediante hojas de céalculo para
organizar los historicos de ventas,
formatos y calculos con referencia al

estudio.

|

Modelér

Bizagi
Modeler

Herramienta empleada para disefiar,
modelar y documentar los procesos

desde una perspectiva visual.

Microsoft Visio

Programa de dibujo vectorial el cual
permite la creacion de diagramas,
organigramas, planos de
construccion, planos de planta,
diagrama de flujo de procesos,
modelado de procesos, etc.
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Tabla 15. Lista de materiales empleados en la investigacion (continuacion).

Material Figura Descripcion

Software empleado para el disefio y

modelamiento de los planos

A AuToCAD

empresariales, diagramas de

AutoCAD

recorrido y layout de distribucion de

la organizacion.

Gestor de documentos bibliograficos
que ofrece al usuario la capacidad de
almacenar y organizar cada una de

sus investigaciones para  ser

Mendeley

MENDELEY

empleadas como referencias

bibliograficas.

2.2 Métodos
2.2.1 Modalidad de la Investigacion

En el presente proyecto se empled la investigacion aplicativa con el objetivo de
desarrollar una propuesta de un modelo de gestién por procesos basada en el
conocimiento y la teoria, el cual dio como resultado el cumplimiento de los objetivos
especificos planteados. La investigacion de campo fue utilizada acorde al compromiso
de acceso por parte del gerente general a las instalaciones de la empresa con la
finalidad de observar, reconocer y documentar cada uno de los procesos; ademas, de
interactuar con los operarios los cuales fueron participes del estudio y permitieron la

toma de datos reales con respecto a los tiempos productivos.
¢ Investigacion de campo

Etapa en la cual el investigador formd parte de la observacion y analisis de campo de
la situacion empresarial por medio de la aplicacion de técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos tales como entrevistas, fichas de procesos, registros de tiempos y
manuales los cuales delimitaron la relacion directa con cada uno de los procesos

operacionales de la empresa “DAYANTEX”.

57



¢ Investigacion Aplicada

Etapa en la cual el investigador puso en practica los resultados de investigaciones
acerca de la evolucidn histdrica de le gestion por procesos desde una perspectiva de
caracter administrativo hasta llegar a ser una metodologia de desarrollo eficaz y
eficiente de las actividades organizacionales de una empresa. A partir de esto, se
empleo la metodologia de la gestion por procesos, la misma que permitié generar una
propuesta de solucion a la problematica de la presente investigacion. A continuacion,
en la Figura 18., se demuestra cada una de las fases de la gestion por procesos y sus
respectivas actividades las cuales sirvieron de guia para la consecucién de cada

objetivo delimitado en el proyecto.

Entrevista dirigida al gerente general.
Describir la historia de la empresa.
Analizar la situacion de la Describir la mision y vision organizacional.
entidad.
Identificacion de los productos que oferta la organizacion.
Analisis del producto de mayor demanda.

Descripeion de los
procesos actuales.

|

— Clasificacion de los procesos de la empresa.

Elaborar ¢l mapa de
procesos actuales.

|

— Mapa de procesos de la empresa.

—» Flujograma de los procesos operacionales.
Determinar los procesos de

la identidad.

—» Descripeion de cada uno de los procesos operacionales.

Identificar los destinatarios

de bienes y servicios L Fichas de levantamicnto de procesos.

H» Cursogramas Analiticos, Sindpticos y Diagramas de Recorrido.

Analizar el proposito de la _ |

entidad. H» Indicadores de gestion.

“» Estudio de Tiempos.

Documentar los procesos. —» Manual de Procesos y Procedimientos.

Figura 18. Fases de la metodologia de la gestion por procesos.

Como se observa en la Figura 18., la metodologia de la gestion por procesos orientada

a los procesos permitioé generar un modelo de gestion el cual servira de apoyo para la
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toma de decisiones conforme al analisis de la situacion organizacional y la generacion

de documentacion la cual permita sustentar el desarrollo de los objetivos.

¢ Investigacion bibliografica — documental

Se realizd una investigacion bibliografica-documental con respecto a la utilizacion de
recursos informaticos; con relacion, a la basqueda de informacion en fuentes tales
como: libros, articulos cientificos, paper, tesis de posgrado, revistas cientificas, entre
otros los mismos que permitieron el desarrollo del marco metodoldgico y parte del

desarrollo del capitulo de resultados y discusion.

Dentro del marco de modalidad de investigacion que formo parte del sustento del tema
se empleo la metodologia prisma, la cual se define como una herramienta de revision
sistematica de diversas fuentes de informacion a partir del uso de criterios de seleccién
que ayudan al investigador a clasificar documentos y evaluar la calidad de informacion

que se presenta en diversas fuentes de investigacion.

La metodologia prisma se aplicé tomando en cuenta una serie de pasos
preestablecidos, el primero consistié en la formulacion de preguntas de investigacion
las cuales permitieron reconocer si la informacion presentada forma parte o tiene

relacion con el tema de investigacion, ver Tabla 16.

Tabla 16. Preguntas de investigacion.

Preguntas de Investigacion La Motivacion

RQ1: (Cudles son los beneficios de la
implementacién de un sistema de gestion por

procesos?

Identificar las principales ventajas que
genera la implementacion de un sistema de

gestion por procesos para las industrias.

RQ2: son las técnicas o

herramientas utilizadas para mejorar los

¢Cudles

procesos dentro de la industria?

Identificar las diversas técnicas que son
utilizadas para la conformacién de un
sistema de gestion por procesos que
permitan mejorar la situacion inicial de una

organizacion.

RQ3: (Cémo se puede implementar un
sistema de gestion por procesos en una

organizacién?

Identificar las diversos procedimientos y
pautas a seguir por parte de la industria para
garantizar una correcta implementacion de

un sistema de gestion por procesos.
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Como se demuestra en la Tabla 16., se delimitd 3 preguntas de investigacién las cuales
se formularon con referencia al tema el cual consiste en plantear un modelo de gestion
por procesos para la organizacion el mismo que permitid reconocer la situacion actual
de la empresa, estandarizar sus procesos y finalmente establecer un disefio de un
manual en donde se definio los procesos y procedimientos operacionales que influyen

en la forma de ejecucion del trabajo, sus principales actividades y registros de control.

El segundo paso consistio en realizar la basqueda de informacion bibliografica en
diversas bases de datos mediante el uso de palabras clave las cuales ayudaron a
discernir la informacién que fue presentada en articulos cientificos, tesis o libros. A
partir de esta afirmacién, se presenta a continuacion las palabras claves que fueron

utilizadas en los gestores de basqueda.

1. “Business Process Management” & “Textile Industries”.

2. “Management Model by Processes” & “Dry Cleaners” & “Textile”.
3. “Standardization of processes”

4. “Management Tools for Process”

No obstante, para la busqueda de informacidon se aproveché diversas fuentes de datos
entre las cuales se encuentran: Dialnet, Scielo, Redalyc, Scopus, E-libro, IEEEXxplore,
etc. Dichas fuentes presentaron informacion actualizada acerca del tema de
investigacion, en donde el intervalo de blsqueda estaba dentro de los pardmetros de
no mas de 5 afios de anterioridad ya que se debe tomar en cuenta los diversos cambios

y actualizaciones de conocimientos y avances de las investigaciones.

Como tercer paso se defini6 los criterios de inclusion y exclusién los mismos que
facilitaron el reconocimiento de bases de datos con informacion relevante y
relacionada a los sistemas de gestion por procesos, ver Tabla 17. Para una correcta

identificacion se empled codificacidn de inclusién (1) y de exclusion (E).
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Tabla 17. Criterios de inclusién y exclusion de informacion.

Términos de Inclusion

Términos de Exclusion

I1: La documentacién fue revisada y su
investigacion esta relacionada con el

tema planteado por parte  del

investigador.

E1: La documentacién esta publicada en
otro idioma que no sea el espafiol o

inglés.

12: La documentacion menciona
terminologia relacionada con un sistema
de  gestion

por  procesos 0

estandarizacion de los procesos.

E2: La documentacién no aporta mas
informacion acerca de un sistema de
gestion por procesos ya que Unicamente
menciona la terminologia, pero no una

descripcion mas a fondo de esta.

13: La documentacion relaciona el uso
de un sistema de gestion por procesos
solamente como una solucién a una
problematica global o a su vez como una
metodologia de cambio para los procesos

de la organizacion.

E3: La documentacion no esta dentro de
los intervalos de tiempo especificados
con anterioridad, asi como también la
informacion presentada es de dificil
acceso para el investigador.

Finalmente, se aplico el cuarto paso el cual consiste en organizar la informacién que

fue obtenida una vez aplicado los criterios de inclusién y exclusion en un diagrama de

flujo, el cual detalla las bases de datos que se emplearon para la blsqueda de

informacion y su cantidad que fueron (45) y de otras fuentes como sitios web,

organizaciones o busquedas por citas (35), posteriormente fueron seleccionados y se

aplicd el primer criterio de exclusion en la recopilacion de informacion, como

resultado se obtuvo un total de (44) en bases de datos y de otras fuentes (33).

Una vez que se aplico el primer criterio de exclusion se procede a aplicar los dos

siguientes dando como resultado de fuentes de datos un total de (20) y de otras fuentes

(30) sumando todas las fuentes se obtuvo un total de 50 las cuales forman parte de la

investigacion, ver Figura 19.
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Finalmente, en el Anexo 2 se presenta todos los documentos que fueron recapitulados
mediante la implementacion de la metodologia PRISMA los mismos que fueron

utilizados para el sustento bibliografico de la presente investigacion.
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Scopus Redalye Scielo Dialnet 1EEExplore

Ne=15 Ne=12 Ne=7 No=10 Ne=2
Regisros identificaros e la Registrs ldentifcados en o Sﬁm'idmﬁﬁm;wﬁrde;
mﬂems fuentes Organizacion “;‘(N'&y))
(=LY (el Busquedas por Citas: (N°=0)

(N°=33)

Figura 19. Diagrama de flujo metodologia PRISMA.
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2.2.2 Poblacion y Muestra
e Poblacion

Para el desarrollo de la presente investigacion se considerd el estudio en las
instalaciones de la empresa de lavado y tinturado de jeans “DAYANTEX” la cual
cuenta con una poblacién total de 7 trabajadores que conforman los procesos
operativos, asi como también los gerenciales o administrativos como se demuestra a

continuacion en la Tabla 18.

Tabla 18. Detalle del nimero de personas por area de trabajo.

Area Total, Personas por Area
Administrativa 1
Operacion 6
TOTAL 7

e Muestra

Se ha aplicado un tamafio de muestra de tipo representativo o de caracter finito, en
virtud de que se hace referencia a la totalidad de miembros de un grupo de personas
las cuales poseen las mismas condiciones de participacién al momento de ser parte de
la investigacion [61]. Es por esta razon, que no se consideré el céalculo de la muestra
probabilistica debido a que la poblacion no sobrepasa las 100 personas, se trabajara
por lo tanto con toda la poblacion o poblacion finita tomando en cuenta que se define
como aquella en donde el nimero de participantes, elementos u objetos es limitado a

una pequefia cantidad.
2.2.3 Recoleccién de Informacion

Para el desarrollo del proyecto de investigacion se empled varias técnicas de
recoleccion y procesamiento de los diversos datos relacionados con la organizacion de
estudio, cuya finalidad fue plantear un modelo de gestion por procesos. A
continuacién, en la Tabla 19., se define las actividades, métodos y herramientas que

fueron parte de la recoleccion de informacion para dar cumplimiento al primer objetivo
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de la investigacién el cual consistio en realizar un reconocimiento general de la

situacion empresarial de la empresa DAYANYEX.

Tabla 19. Descripcidn de recoleccion de informacion primer objetivo.

Objetivo de la

Investigacion.

Actividades Ejecutadas

Técnica/Método

Instrumentos o

Herramientas.

“ DAYANTEX”

Diagnosticar la situacion actual de la Empresa de Lavado y Tinturado de Jeans

Realizar una entrevista
de formato libre dirigida
al gerente general para el
reconocimiento de la
situacion actual de la
empresa DAYANTEX.

Entrevista.

Guia de
Desarrollo de

Entrevista.

Identificacion de la

situacion actual de la

Recopilacion de

Datos Histéricos.

Explicacion

textual de la

organizacion  (Historia historia de la

Empresarial, empresa.

Organigrama

Estructural, Mision y

Vision)

Identificacion de los Observacion Ficha de

productos y maquinarias Directa. Productos.

de la empresa. Fichas de
Maquinarias.

Analisis del producto de

mayor demanda.

Regla del 80/20

Datos historicos
del total de

ventas.

EnlaTabla 20y 21., se detalla las diversas actividades, méetodos y técnicas empleadas

para obtener informacién y datos que permitieron dar cumplimiento al segundo

objetivo el cual responde a estandarizar los procesos por medio del uso de herramientas

de la gestion por procesos.
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Tabla 20. Descripcién de recoleccién de informacidn segundo objetivo.

Objetivo de la

Investigacion.

Actividades Ejecutadas

Técnica/Método

Instrumentos o

Herramientas.

“ DAYANTEX” .

Estandarizar los procesos mediante herramientas de gestion para la Empresa de Lavado y Tinturado de Jeans

Identificacion de los
procesos que intervienen
en la obtencion del
producto tipo STONE.

Observacion

Directa.

Ficha de
Clasificacion de

los Procesos.

Desarrollo del mapa de

Procesos.

Observacion

Directa.

Microsoft Visio.

Pagina Draw.io

Disefar el diagrama de
flujo del proceso

productivo.

Observacion

Directa

Microsoft Visio.

Descripcion  de  los

Observacion

Explicacion

procesos productivos del Directa. textual de los

producto STONE. procesos
operativos.

Identificacion de los Observacion Fichas de

insumos quimicos
empleados en el proceso

de lavado.

Directa.

reconocimiento
de sustancias

quimicas.

Desarrollar el
levantamiento de los
procesos operativos del
producto STONE.

Observacion
Directa.

Fichas de
Levantamiento

de los Procesos.

Elaborar los diagramas
analiticos, sinopticos y
de recorrido de los

procesos operativos.

Observacion

Directa

Diagramas
Analiticos.
Diagramas
Sinopticos.
Diagramas  de
Recorrido.

Microsoft Visio.
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Tabla 21. Descripcién de recoleccién de informacidn segundo objetivo

(continuacion).

Objetivo de la

Investigacion.

Actividades Ejecutadas

Técnica/Método

Instrumentos o

Herramientas.

Estandarizar los procesos mediante herramientas de gestion para la Empresa
de Lavado y Tinturado de Jeans “ DAYANTEX”

Definir los tiempos de
ejecucion  de  cada

proceso.

Metodologia de
Estudio de
Tiempos.

Diagramas
Analiticos.
Ficha de Registro
y Analisis de

Tiempos.
Cronometro.
Tablas de
Criterios General
Electric.

Tabla de

Valoraciones 'y

Suplementos.

Finalmente, en la Tabla 22., se representa las actividades, técnicas, y herramientas que

fueron utilizadas para poder demostrar el cumplimiento del ultimo objetivo del

presente estudio. Es por este motivo, que una vez procesada toda la informacion

perteneciente a los objetivos anteriores se demuestra la realizacion de un manual de

procesos y procedimientos.
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Tabla 22. Descripcion de recoleccién de informacién tercer objetivo.

Objetivo de la | Actividades Ejecutadas | Técnica/Método Instrumentos o

Investigacion. Herramientas.

Disefiar manuales de Observacion e Microsoft Word.
procesos y Directa y
procedimientos de los Revision
procesos operativos de la Documental.

empresa.

Elaborar Manuales de
Procesos y Procedimientos
conforme al Modelo de
Gestion por Procesos.

2.2.4 Procesamiento y Analisis de Datos

Para el procesamiento y analisis de los datos que se obtuvieron mediante el empleo de
las técnicas de recoleccion de informacion primarias se llevé a cabo las siguientes

actividades.

e Reconocimiento de la situacion inicial de la empresa mediante la aplicacion de una
entrevista, ademas de la identificacion de funciones organizacionales, organigrama

empresarial y datos informativos acerca de la institucion.

¢ Se obtuvo informacion acerca de los productos y maquinarias que forman parte de

la oferta y servicio del lavado y tinturado de jeans.

e Se determind el producto de mayor demanda con relacién al histérico de ventas de
los ultimos meses por medio de tabulacion de datos.

e Se identificaron los procesos operativos y mapa de procesos de la empresa.

¢ Se disefio un flujograma general de los procesos operativos en donde se representd

cada una de las fases de la obtencion del producto de mayor demanda.

e Se desarrollé fichas de levantamiento de los procesos operativos por medio de la

aplicacion de la técnica de observacion directa.
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e Se disefio diagramas analiticos, sindpticos y de recorrido de los procesos

productivos.

e Por medio del método de estudio de tiempos se establecio el tiempo estandar de
ejecucion de las actividades que conforman los procesos del producto de mayor

demanda a través de la ayuda de los cursogramas analiticos.

e Representacion de los procedimientos por medio de la creacion de un manual de

procesos en donde se definid la propuesta del presente estudio.

¢ Verificar que la informacién que se obtuvo fue veridica y reflejé el comportamiento

real de los procesos.

e Se registro la informacion que se obtuvo de manera que corresponda a cada proceso

de forma organizada y entendible.

e La redaccion de la investigacion se la realizd mediante el uso del programa

Microsoft Word y la tabulacion de datos en Microsoft Excel.
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CAPITULO IIl.- RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Anélisis y Discusion de los Resultados

3.1.1 Diagnéstico de la situacion de la empresa de lavado y tinturado de jeans
“DAYANTEX”.

Entrevista:

Para reconocer la situacion inicial de la empresa se realizd una entrevista previa
dirigida hacia el gerente general Sr. Walter Patricio Masaquiza Moposita. De acuerdo
con los resultados de esta Anexo 3., se obtuvo las siguientes conclusiones con relacién

a cada una de las preguntas planteadas.

Pregunta 1. ¢En qué afio y mediante porque medios o razones “DAYANTEX”

comienza sus operaciones productivas?

De acuerdo con la respuesta brindada por parte del gerente general se pudo conocer
que la empresa empezé sus labores productivas en el afio 2004 con el nombre de
“DAYANTEX”, sus razones de trabajo se basan en brindar un servicio de lavado y
tinturado de jeans con calidad enfocado principalmente a satisfacer las necesidades de

las industrias textileras del canton Pelileo.

Pregunta 2. Actualmente, ¢La empresa cuenta con una filosofia organizacional?,

de ser el caso mencione la misma.

La empresa al ser parte importante dentro de la red de industrias dedicadas al manejo
de textiles posee una filosofia organizacional basada en principios como son la
responsabilidad, puntualidad, y lealtad cuya finalidad es poder ser una industria
pionera en generacion de trabajo enfocado en la capacitacion continua de su personal

y trabajo de calidad.

Pregunta 3. ; Cuales considera que son las principales fortalezas y debilidades que

la organizacion enfrenta en base a un mercado competitivo de textiles?
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Mediante la entrevista se delimita que “DAYANTEX” ha brindado sus servicios a la
comunidad a lo largo de estos afios en donde, su principal fortaleza es la calidad de los
procesos lo que da como resultado clientes satisfechos. Por otra parte, existe una
debilidad que se la relaciona con el mercado de competencias debido a que existe
abundante versatilidad de precios que afecta a la hora de instaurar una estrategia de

estandarizacion de servicios los cuales varian segin cada lavanderia y tintoreria.

Pregunta 4. ;La estructura organizacional que posee “DAYANTEX” permite
alcanzar los estandares de productividad que se diferencien con el resto de las

organizaciones?

De acuerdo con la entrevista se define que el contar con 7 personas a cargo de la
empresay de los procesos ha delimitado a la organizacion el reconocimiento autonomo

de cada una de las tareas que se deben realizar debido a esto existe sobre trabajo.

Pregunta 5. ;Considera usted que la empresa cuenta con procesos productivos

estandarizados siendo estos los 6ptimos?

La empresa cuenta con actividades definidas sin embargo al hablar de estandarizacién
se omite este concepto ya que no existe control documentado de cada uno de los
procedimientos que formar parte de los procesos para dar cumplimiento con cada

producto dentro del servicio de lavado y tinturado.

Pregunta 6. ;/Actualmente, su empresa cuenta con informacion documentada
acerca de los diferentes procesos que intervienen dentro de la cadena de

produccion?

En base a la respuesta generada por el Sr. Walter Masaquiza afirma que no existe
documentos los cuales permitan llevar el control de los procesos ya que se trata de una

empresa tradicionalista la cual realiza sus procesos de forma altruista.

Pregunta 7. ¢ Dispone usted de informacion acerca de los tiempos de ejecucion de
cada proceso conforme a los procedimientos de lavado y tinturado de prendas

jean?
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Desde el punto de vista del entrevistado si se dispone de tiempos de ejecucién de las
tareas, pero estos varian ya que no existe un control de estas y por ende se generan

actividades repetitivas o tiempos improductivos.

Pregunta 8. Segun su criterio ¢Cudl considera que es el proceso con mayor
influencia para “DAYANTEX?” asi como también si cree que dicho proceso posee

una oportunidad de mejora?

En cuanto al proceso con mayor influencia se puede mencionar el lavado de jeans ya
que es un servicio que se lo realiza de forma general y aporta significativamente a la

apertura de mercados nacionales.

Pregunta 9. Podria usted definir ¢Cudles es el/llos productos que poseen una

mayor demanda para la empresa?

En términos generales la empresa produce alrededor de 60.000 prendas tinturadas y
lavadas y el servicio que mas se oferta es el Stone.

Pregunta 10. Con referencia a las capacidades del personal ¢ Cada cuanto tiempo
se ofrece capacitaciones o se realiza reuniones para las soluciones de problemas

empresariales?

El Sr. Walter Masaquiza menciona que uno de los puntos mas primordiales para la
empresa es poder contar con personal capacitado es asi como cada 6 meses cuentan
con charlas abaladas por organizaciones en temas como: Produccién Textil, Manejo

de Maquinaria y Primeros Auxilios.
A. Descripcion de la Empresa

DAYANTEX, es una empresa dedicada a ofrecer servicios de Lavado y Limpieza de
prendas de tela (Jeans) o Piel, nace en el afio 2004 a partir de la union de 6 socios
accionistas los cuales serian los cofundadores de la organizacion. Actualmente sus
instalaciones se encuentran ubicadas en el Canton San Pedro de Pelileo barrio el
Tambo Av. Confraternidad, provincia de Tungurahua-Ecuador como se observa en la
Figura 20.
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Sus instalaciones permiten la prestacion de servicios de lavado y tinturado de telas
jeans por medio del uso de maquinarias tales como: lavadoras industriales,
centrifugadoras; asi como también, la innovacidn y constante capacitacion del personal
en materia de produccion textil, manejo de maquinaria y primeros auxilios. En la
actualidad, la empresa cuenta con un total de 7 trabajadores los cuales a través de su
responsabilidad han permitido consolidar a “DAYANTEX” como una empresa
especializada en brindar servicios de calidad cubriendo las necesidades y
requerimientos de la comunidad; ademas, se comprometen a ser una organizacion
responsable con el medioambiente ya que actualmente cuenta con categorizacion
ambiental tipo B o de tipo Il; es decir, la organizacion realiza actividades las cuales
generan bajos impactos ambientales y se regulariza mediante la licencia ambiental o

informe técnico N° 068.

AV Confraternidadk ¢ AviConfraternidad

T . —
dad\ Sy F"‘R”“ﬂﬁtemid?d PR
IR ’

3 'T :
“: . Yeah L-\qu,;wr Store
+ { .
» —~

~ “ e

JgminiosTextil

Figura 20. Ubicacién actual de la empresa "DAYANTEX".

B. Informacion Empresarial
Mision:

“El desarrollar un sistema en procesos industriales, conservando, manteniendo y
cuidando todo tipo de ropa a nivel industrial, cumpliendo con las necesidades de sus

clientes”.
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Vision:

“Liderar el mercado respondiendo efectivamente por la calidad de nuestros productos,
asociados al compromiso con nuestros clientes, destacando por un servicio agil,

moderno, puntual y eficiente”.

Valores:

e Compromiso

e Fiabilidad

e Calidad

e Servicios y orientacion al cliente

e Mejora continua en la prestacion del servicio

e Proteccion medioambiental.

C. Organigrama Estructural

Gerencia General

Departamento
Administrativo

Departamento Departamento de
Financiero Produccion
I I
- Preparacién Sustancias Proceso de Lavado y
Cantabilioad Quimicas Tinturado de Prendas

- = e @k

Figura 21. Organigrama estructural de la empresa.
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D. Productos

Actualmente, la empresa pone al servicio del pablico general 5 tipos de productos para
su manufactura entre los cuales se encuentran: Stone, Tie-dye o Trapeado, Prelavado,
Sucio y ATP. Consecuentemente, las caracteristicas de cada uno de ellos se describen
en las Tablas 23 hasta 27.

Tabla 23. Descripcién general del producto tipo STONE.

DIIYII n'rex FICHA DE REGISTRO DE

[ st camon i s e e e | PRODUCTOS
Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez.
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 17 de septiembre del 2022
Producto N°: 01

INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL )
DESCRIPCION
PRODUCTO

Técnica que consiste en darle un efecto de desgaste a la tela jean
" mediante el empleo de procedimientos tales como: Desengome,
é Blanqueado y Suavizado. El lavado se lo realiza con piedra pomez
n y el blanqueado se emplean quimicos como sosa caustica, meta

silicato y perdxido.

FOTOGRAFIAS O ILUSTRACIONES DEL PRODUCTO




Tabla 24. Descripcién general del producto tipo tie-dye o trapeado.

DlIYlI IITEX FICHA DE REGISTRO DE
e PRODUCTOS
Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez.
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 17 de septiembre del 2022
Producto N°: 02

INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL
PRODUCTO

DESCRIPCION

Técnica empleada para recrear efectos de patrones rectangulares en
las prendas jeans mediante el uso de quimicos como:
permanganato, soda caustica y cloro. Los moldes que se emplean

para recrear los patones estan elaborados en telas de trapo los

TIE-DYE O
TRAPEADO

cuales poseen medidas de 10x10 cm por un tiempo aproximado de
20 a 30 minutos.

FOTOGRAFIAS O ILUSTRACIONES DEL PRODUCTO
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Tabla 25. Descripcion general del producto tipo prelavado.

DAYANTEX FICHA DE REGISTRO DE

PRODUCTOS
Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez.
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 17 de septiembre del 2022
Producto N°: 03

INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL
PRODUCTO

DESCRIPCION

Técnica empleada para recrear un efecto de retencion uniforme de
los colores en las prendas mediante el uso de quimicos como:
permanganato de potasio e hipoclorito de sodio por un tiempo

aproximado de 10 min.

PRELAVADO

FOTOGRAFIAS O ILUSTRACIONES DEL PRODUCTO
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Tabla 26. Descripcion general del producto tipo sucio.

DlIYlI n'rex FICHA DE REGISTRO DE
e , PRODUCTOS
Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez.
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 17 de septiembre del 2022
Producto N°: 04

INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL
PRODUCTO

DESCRIPCION

Técnica empleada con la finalidad de poder obtener variaciones en

los matices de colores de las prendas jeans, para esto es necesario

SUCIO

el uso de acidos.

FOTOGRAFIAS O ILUSTRACIONES DEL PRODUCTO
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Tabla 27. Descripcion general del producto tipo ATP o apto para tinturar.

DAYANTEX FICHA DE REGISTRO DE
L

] PRODUCTOS
Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez.
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 17 de septiembre del 2022
Producto N°: 05

INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO

NOMBRE DEL )
DESCRIPCION
PRODUCTO
'e) o Técnica empleada en la prenda denominada con semilla la cual se
|_
% é é caracteriza por ser apta para poder tinturar colores claros y de
)
O € F i
& a manera uniforme.
< —

FOTOGRAFIAS O ILUSTRACIONES DEL PRODUCTO
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E. Maquinaria

En la empresa de lavado y tinturado de jeans “DAYANTEX” se emplea maquinaria

de tipo industrial las mismas que se especifican a detalle en la Tabla 28 hasta 36.

Tabla 28. Descripcién lavadora horizontal 01.

DAYANTEX LISTA DE MAQUINARIAS
S

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para la limpieza y tinturado de grandes voliumenes de prendas

jeans. Posee dos tambores uno interno y externo respectivamente. El tambor interno es

el que permite la retencion del agua mientras que el externo ejecuta el movimiento de

agitacion para el lavado de las prendas. La entrada de agua fria o caliente se la realiza

por medio de un sistema de tuberias de hierro y el agua resultante del proceso se la envia

hacia la planta de tratamiento que posee la empresa para evitar generar contaminacion.
NOMBRE DEL EQUIPO Lavadora Horizontal 01
ILUSTRACION ESPECIFICACIONES

FUNCION

Lavado y Tinturado de
Prendas Jeans.

CAPACIDAD MAXIMA

60 kg

CAPACIDAD DE
LAVADO Y TINTURADO
MAXIMO

Aprox. 150 prendas

DENOMINACION: LHO01

FABRICANTE: EMERSON
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Tabla 29. Descripcién lavadora horizontal 02.

DnYn nTex LISTA DE MAQUINARIAS
[ ——

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para la limpieza y tinturado de grandes volumenes de prendas
jeans. Posee dos tambores uno interno y externo respectivamente. EI tambor interno es
el que permite la retencion del agua mientras que el externo ejecuta el movimiento de
agitacion para el lavado de las prendas. La entrada de agua fria o caliente se la realiza
por medio de un sistema de tuberias de hierro y el agua resultante del proceso se la envia
hacia la planta de tratamiento que posee la empresa para evitar generar contaminacion.

NOMBRE DEL EQUIPO Lavadora Horizontal 02

ILUSTRACION ESPECIFICACIONES

FUNCION

Lavado y Tinturado de
Prendas Jeans.

CAPACIDAD
MAXIMA

35 kg

CAPACIDAD DE
LAVADO Y
TINTURADO
MAXIMO

Aprox. 60 prendas

DENOMINACION: LH02

FABRICANTE: EMERSON
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Tabla 30. Descripcion lavadora horizontal 03.

DnYn nTex LISTA DE MAQUINARIAS

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para la limpieza y tinturado de grandes volimenes de prendas
jeans. Posee dos tambores uno interno y externo respectivamente. EI tambor interno es
el que permite la retencion del agua mientras que el externo ejecuta el movimiento de
agitacion para el lavado de las prendas. La entrada de agua fria o caliente se la realiza
por medio de un sistema de tuberias de hierro y el agua resultante del proceso se la envia
hacia la planta de tratamiento que posee la empresa para evitar generar contaminacion.

NOMBRE DEL EQUIPO Lavadora Horizontal 03

ILUSTRACION ESPECIFICACIONES

FUNCION

15 kg

CAPACIDAD DE
LAVADO Y
TINTURADO MAXIMO

Aprox. 40 prendas

DENOMINACION: LHO03

FABRICANTE: EMERSON
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Tabla 31. Descripcién lavadora horizontal 04.

i I

DAYANTEX LISTA DE MAQUINARIAS
Ny

Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

Fecha de Elaboracion: | 31 de septiembre del 2022

Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para la limpieza y tinturado de grandes volimenes de prendas
jeans. Posee dos tambores uno interno y externo respectivamente. Esta maquinaria al
ser de carga frontal su tambor posee una vista frontal razon por la cual su
funcionamiento esta basado en el giro del tambor dentro del eje horizontal.

NOMBRE DEL EQUIPO

Lavadora Horizontal 04

ILUSTRACION

ESPECIFICACIONES

FUNCION

Lavado y Tinturado

CAPACIDAD
MAXIMA

50 kg

CAPACIDAD DE
LAVADO Y
TINTURADO
MAXIMO

Aprox. 125 prendas

DENOMINACION: LH04

FABRICANTE: EMERSON
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Tabla 32. Descripcién maquina centrifugadora 01.

DAYANTEX LISTA DE MAQUINARIAS
e ———

\ |

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: | 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Magquinaria empleada para eliminar el agua presente en las prendas jeans. Su mecanismo
de funcionamiento esta basado en la rotacién; es decir, la totalidad de vueltas que puede
generar el motor durante un periodo de tiempo. El agua retenida que poseen las prendas
se la almacena en un contenedor propio del equipo el cual evita que se derrame y por lo
tanto se produzca el efecto de escurrido.

NOMBRE DEL EQUIPO Centrifugadora 01
ILUSTRACION ESPECIFICACIONES
FUNCION
Escurrido

CAPACIDAD MAXIMA

80 kg

CAPACIDAD DE
TRABAJO MAXIMA

Aprox. 170 prendas

DENOMINACION: C01

FABRICANTE: No se especifica.
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Tabla 33. Descripcién secadora industrial 01.

DllYn nTEX LISTA DE MAQUINARIAS
[ e soman s x|

Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para extraer completamente la humedad presente en las prendas.
Su funcionamiento consiste en la introduccion de aire caliente contenido en el tambor el
cual gira y permite la distribucion uniforme de calor hacia las prendas logrando asi
obtener el secado.

NOMBRE DEL EQUIPO Secadora Industrial 01
ILUSTRACION ESPECIFICACIONES
FUNCION
Secado

CAPACIDAD MAXIMA

60 kg

CAPACIDAD DE
SECADO MAXIMA

Aprox. 110 prendas

DENOMINACION: SC01

FABRICANTE: Cissell
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Tabla 34. Descripcién secadora industrial 02.

DllYn nTex LISTA DE MAQUINARIAS
e

I

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para extraer completamente la humedad presente en las prendas.
Su funcionamiento consiste en la introduccién de aire caliente contenido en el tambor
el cual gira y permite la distribucion uniforme de calor hacia las prendas logrando asi
obtener el secado.

NOMBRE DEL EQUIPO Secadora Industrial 02
ILUSTRACION ESPECIFICACIONES
FUNCION
Secado

CAPACIDAD MAXIMA

40 kg

CAPACIDAD DE
SECADO MAXIMA

Aprox. 90 prendas

DENOMINACION: SC02

FABRICANTE: Cissell
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Tabla 35. Descripcién secadora industrial 03.

DnYn n'rex LISTA DE MAQUINARIAS
vy romi i

Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para extraer completamente la humedad presente en las prendas.
Su funcionamiento consiste en la introduccion de aire caliente contenido en el tambor
el cual gira y permite la distribucién uniforme de calor hacia las prendas logrando asi
obtener el secado.

NOMBRE DEL EQUIPO: Secadora Industrial 03
ILUSTRACION ESPECIFICACIONES
FUNCION
Secado

CAPACIDAD MAXIMA

80 kg

CAPACIDAD DE
SECADO MAXIMA

!. T e Aprox. 130 prendas
ba

DENOMINACION: SC03

FABRICANTE: Cissell
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Tabla 36. Descripcion caldero industrial 01.

DnYn nTex L|ISTA DE MAQUINARIAS
(esr————

\ |

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
Fecha de Elaboracion: 31 de septiembre del 2022 Version: 01

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Maquinaria empleada para suministrar agua caliente o generar vapor para las lavadoras
0 secadoras industriales empleadas para los procesos. Su funcionamiento consiste en
contendores los cuales constantemente tienden a generar calor por medio de una fuente
externa de combustible, dicho calor se transfiere por medio de sistemas de tuberias hasta
Ilegar al destino deseado.

NOMBRE DEL EQUIPO Caldero 01

ILUSTRACION ESPECIFICACIONES

FUNCION:

Calentar Agua

CAPACIDAD
MAXIMA DE
TRABAJO:

120 Ib

POTENCIA DE
TRABAJO

150 HP

-

DENOMINACION: CDO01

FABRICANTE: York Shipley Steam-Pak

88



F. Producto de Mayor Demanda

Para establecer el producto de mayor demanda el cual oferta laempresa DAYANTEX
se empled la metodologia ABC en base a datos referenciales de ventas promedio

mensuales y trimestrales los cuales estan descritos en la Tabla 37.

Tabla 37. Historial de ventas promedio DAYANTEX.

HISTORIAL DE VENTAS DAYANTEX
Fecha: 1 de octubre del 2022.
DnYn nTex Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez
( sasacmmcsnnsnsssum | | Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa
Villalba.
DETALLE DE VENTAS MENSULES PROMEDIO
TIPO DE PRODUCTO CANTIDAD CANTIDAD
PROMEDIO PROMEDIO PRECIO POR
MENSUAL TRIMESTRAL PRENDA
Stone 12.000,00 36.000,00 $0,80
ATP o Apto para Tinturar 6.000,00 18.000,00 $1,20
Sucio 2.000,00 6.000,00 $0,80
Tie-dye o Trapeado 800,00 2.400,00 $1,30
Prelavado 1.200,00 3.600,00 $0,60

Por medio de los resultados representados en la Tabla 37., se procede a reconocer y
categorizar los productos y servicios que ofrece la organizacion en base al método
ABC el cual tiene como finalidad distribuir los productos en base a su nivel de
relevancia dentro de una organizacion, es decir, los articulos de categoria A tienden a
ocupar tan solo el 20% de inventarios pero generan la mayor cantidad de ingresos
razén por la cual las empresas invierten sus capitales y presupuestos en dicho articulo
para evitar que exista un desabastecimiento y a través de esto generar el 80% de sus
ganancias; mientras que los productos dentro de la categoria B son aquellos que su
rotacion es media es decir su tiempo de fabricacidn y abastecimiento se lo realiza en

un mayor tiempo. Finalmente, los productos de categoria C son aquellos que no
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aportan mayor relevancia para la organizacion ya que no son altamente demandados y

su nivel de stock en inventarios es mayor.

Para poder emplear la metodologia w se tomd en cuenta la clasificacion por utilizacion
y valor la misma que se define en base a la cantidad de materias primas o demanda
Versus su costo unitario para esto se empled la Ecuacion 3., que especifica el porcentaje

de inversion de cada uno de los productos de la empresa.

inversion acumulada 3)

% inversion acumulada = - —
costo total o inversion

A continuacién, en la Tabla 38., se presenta el andlisis ABC de la lavanderia y
tintoreria “DAYANTEX” con sus datos correspondientes en base a la cantidad de

demanda y sus costos por prenda.

Tabla 38. Analisis ABC datos de la empresa DAYANTEX.

- | =

w o - < Z > < | <

0 222022823 0| £5 | 55 |82

O < < O X% o< n <

w 90z 905 90K x| OF 54 |epd <

xr 2 <5< <752 <5m n < 0 > |G> Z %

m 2 >s 925 922 ok OIS w > >§8

s O ZuowlzuowW zm2 Oz 5z >3 |z5

ox 5>05>25>g 5| 8= Z0 |$0O

Ca = So <8<
Stone 3.000,00 | 12.000,00 | 36.000,00 |  $0,80 | $28.800,00 | $28.800,00 | 47,6% ! 47.62%
ATP o Apto para Tinturar 150000 | 600000 |18.000,00| $120| $21.600,00 |$50400,00|833% | B | ,o 0
Sucio 500,00 | 2.00000 | 6.000,00| $0,80 | $4.800,00 | $55.200,00 | 91.3% | B
Tie-dye o Trapeado 20000 | 800,00| 240000| $130| $3120,00 | $58.32000 |964% | € | o0
Prelavado 300,00 | 120000 | 3.600,00| $0,60 | $2.160,00 | $60.480,00 | 100% | €

$60.480,00

Para categorizar los productos dentro de cada clase se debe considerar ciertos criterios
con relacion al porcentaje de inversion acumulada los cuales se presentan en la Tabla
39., Productos Categoria A desde 0 a 80%, productos de Categoria B de 81 a 95% y
finalmente productos de Categoria C de 95 a 100%.
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Tabla 39. Parametros ABC.

N n < %)
(@) n n
585 s | s | 8 | 88
< i 2 N 3 %) | w <<
pd s O« =) L o x =
o m EQ >3 o U] 02
N - x < = ©) Zz z2
° o W - X X O
> o\ < o S
_ 1 20% 20% $28.800,00 | 47,62% 47,62%
B (81 a 95%) 2 40% 60% $26.400,00| 43,7% 91,3%
C (95 a 100%) 2 40% 100% $5.280,00 | 8,7% 100,0%
TOTAL 5 100% $60.480,00 |  100%

En la figura 22|., se presenta la grafica de acorde a la categorizacion de los datos de la
empresa empleando la metodologia ABC.

Analisis ABC
100,0%
100,00% T /a
I 91,3%
90,00% T ZONAC
80,00% i ZONAB
70,00% T
60,00% T A1,62%
50,00% F

% de Inversion

40,00%

30,00% 43,7%

20,00%

10,00%

1 2 2
Cantidad de Productos

0,00%

mmm % INGRESOS ~ ==@=% INGRESOS ACUMULADQOS

Figura 22. Representacion grafica de los datos de ventas.
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Analisis del Diagrama ABC

De acuerdo con la figura 22., mediante el andlisis del diagrama ABC se establece que
dentro de la zona A existe 1 elemento el cual tiene un porcentaje de significancia del
20% el mismo que es responsable de un 47,62% de porcentaje o inversion acumulada,
por tanto, se determina que la zona A se considera para el estudio del presenta trabajo
de investigacion siendo STONE el producto de mayor demanda para la empresa,
ademas se observa gue la zona B cuenta con un total de 2 elementos con un porcentaje
de significancia del 40% y un acumulado en inversion de 43,7% y finalmente dentro
de la zona C se cuenta con 2 elementos con un porcentaje de significancia del 40% y

acumulado en inversion de 8,7%.
3.1.2 Estandarizacion de los procesos mediante herramientas de gestion.

A. Clasificacion de los procesos existentes en la lavanderia y tintoreria de jeans
“DAYANTEX”.

Para la empresa es necesario contar con procesos estratégicos y de apoyo los mismos
que permiten generar politicas de control y manejo eficiente de los procesos
operativos. EI empleo de la clasificacion de los procesos es la primera etapa para la
implementacién de la gestion por procesos ya que a través de su uso se delimita el area
de estudio, las principales actividades e insumos; asi también, permite dar

cumplimiento a las politicas empresariales y objetivos planteados por la organizacion.

Para el reconocimiento de los procesos y actividades se conté con la colaboracion del
personal que trabaja en la empresa ya que a través de su experiencia y conocimiento
en el manejo de las operaciones se pudo definir su respectiva clasificacion; ademas, se
utilizé siglas para la codificacion de cada proceso con el propésito de facilitar la

redaccion y comprension para el lector.
e Procesos Estratégicos: PED
e Procesos Operativos: POD

e Procesos de Apoyo: PAD
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Procesos Estratégicos

Son aquellos procesos los cuales disponen las politicas, estrategias, metas y objetivos
de la entidad; ademas permiten tener el control total y direccion de las actividades
generales que se desarrollan dentro de cada proceso los mismos que generan valor para
la organizacion. A continuacién, en la Tabla 40., se representa cada uno de los procesos

estratégicos que se ejecutan en la empresa DAYANTEX.

Tabla 40. Procesos estratégicos DAYANTEX.

PROCESOS ESTRATEGICOS
DnYn nTex Fecha: 2 de octubre del 2022.
( ] |Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS
CODIFICACION PROCESO DESCRIPCION
e Control de todos los departamentos
PED 01 . .
- Gerencia General empresariales.
o Determinar los objetivos de la organizacion.
e Control de orden de ingreso y egreso de los
servicios.
S . e Elaborar roles de pagos.
PED_02 Gestion Financiera = -
e Declaracion de impuestos.
o Manejo de datos financieros e historial de
ventas.
e Control de las actividades ejecutadas dentro
) ] de la linea de produccién de los servicios.
PED_03 Gestion de Produccion
e Planificacion de los procedimientos a
ejecutar.

Procesos Operativos

Son aquellos procesos los cuales forman parte de la cadena de produccion de la
empresa es decir, se trata de aquellas actividades que se realizan con la finalidad de
poder dar cumplimiento al servicio que ofertan para poder entregar un producto de
calidad. Vinculado a esto, se representa en la Tabla 41., aquellos procesos
operacionales que se efectdan en la organizacion y su respectiva descripcion de cada

uno de ellos.
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Tabla 41. Procesos operativos DAYANTEX.

PROCESOS OPERATIVOS

Fecha: 2 de octubre del 2022.

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

CODIFICACION PROCESO

DESCRIPCION

Inspeccion del estado de llegada de las
prendas.

POD 01 Recepcion de Prendas

o Pesaje de las prendas.

Determinar el tipo de servicio o tratamiento
de las prendas.

Generar las érdenes de produccion.

Preparacion de

POD 02 . -
- Sustancias Quimicas

Determinar mediante la orden de produccion
el total de sustancias quimicas en (gr) que se
van a emplear en el proceso de lavado de
prendas.

Pesaje de las sustancias quimicas.

Desengome

Stone

Bajado o Reduccion

POD_03

Lavado U

Neutralizado

San Blas

Blanqueado

Suavizado

POD_04

Centrifugado o

Escurrir el exceso de agua mediante el uso de
centrifugadoras industriales.

POD_05

Secado .

Secar las prendas mediante el uso de

secadoras industriales.

Clasificar las prendas en base a la orden de
produccién.

POD 06 Almacenamiento

Controlar e inspeccionar las
terminadas para evitar reprocesos.

prendas

Generar la orden de remision de producto
entregado.

Procesos de Apoyo

Son aquellos procesos los cuales permiten apoyar al cumplimiento de los procesos

operativos de la empresa, ver Tabla 42.
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Tabla 42. Procesos de apoyo DAYANTEX.

PROCESOS OPERATIVOS
Dnyn nTex Fecha: 2 de octubre del 2022.
( ) Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS
CODIFICACION PROCESO DESCRIPCION
. e Adquisicion de insumos quimicos y materias
PAD_ 01 Gestién de Compras orimas.
e Obtener los contactos de proveedores de
insumos.
o Gestionar el tipo de transporte para la entrega
PAD_02 Gestion de Transporte de producto terminado.
o Evaluar las rutas de entrega de producto.
Gestion del e Controles preventivos de posibles averias en
PAD 03 . L .
- Mantenimiento la maquinaria industrial.
e Capacitaciones al personal acerca de
Seguridad Industrial y produccion textil, manejo de maquinaria y
PAD 04 . . . .
- Ambiental seguridad industrial.
e Manejo de sustancias quimicas.

B. Mapa de procesos

DAYANTEX posee una cultura de trabajo tradicionalista en donde resulta primordial
el generar altas ganancias para poder ser una empresa pionera en prestar servicios de
lavado y tinturado de jeans dentro de la comunidad del canton San Pedro de Pelileo.
Por ello, el principal objetivo de la presente investigacion se centra en trabajar en
aquellos procesos operativos los cuales permiten mejorar el desempefio de las
actividades empresariales para lograr resultados favorables en la situacién
problemética de la organizacion eliminando tiempos innecesarios, priorizando

responsabilidades y estandarizando los procesos y procedimientos.

Mediante la implementacion de un mapa de procesos la organizacion delimita cada
uno de los procesos es decir la suma de actividades que son ejecutadas a partir del uso
de recursos y elementos que conforman la empresa DAYANTEX. Es asi como, se
define como un diagrama que representa cada una de las fases que conforman cada

proceso obteniendo de esta manera un documento en el cual las partes interesadas
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puedan tener acceso a informacion concreta, correcta y tangible de la vision general
de cada uno de ellos evitando de esta forma la existencia de deficiencias en el
desarrollo de los productos o servicios ya que se trata del punto de partida de la

ejecucion de la cadena productiva.

A continuacion, en la Figura 23., se presenta el mapa de procesos de la empresa
DAYANTEX, el cual posee tres tipos de procesos que son: estratégicos orientados a
cumplir los objetivos y metas de la empresa, los operativos o misionales que son
aquellos que se ejecutan con la finalidad de poder aportan valor a la cadena productiva
asi como también a la satisfaccion de los clientes y finalmente los de apoyo que sirven
de soporte para la consecucidn de los procesos estratégicos y operativos prestando los

Servicios y recursos necesarios para la operatividad de los mismos.
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Dn I nn I Ex MAPA DE PROCESOS DAYANTEX

IMPIEZ

Fecha: 03 de octubre del 2022.

Objetivo Mapa de Procesos: Reconocer cada uno de los procesos que conforman la organizacion. Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Gerencia Gestion Gestién
General Financiera de Produccién

Gestion de
Mantenimiento

Seguridad Industrial
y Ambiental

Gestion de
Transporte

Gestion de
Compras

Figura 23. Mapa de procesos DAYANTEX.
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En la figura 23., se define los procesos operativos los cuales son el enfoque principal
del presente estudio los mismos que inician desde la recepcion de las prendas (jeans)
hasta su etapa final de almacenamiento para su posterior entrega. En la tabla 41., se
define cada uno de los procesos operativos con sus respectivos subprocesos es por este
motivo, que existe una orientacion especial hacia el estudio del proceso operativo de
lavado ya que a partir del mismo existe un total de 7 subprocesos que se ejecutan para
brindar el servicio del producto de mayor demanda Stone el cual fue analizado con

anterioridad en la Tabla 38., por medio del empleo de la herramienta ABC.

Por lo anteriormente expuesto se analizd y se empled las diferentes herramientas que
forman parte de la gestion por procesos las cuales permiten plantear de forma concreta
y documentada las alternativas mas eficaces para lograr la estandarizacién de los

procesos, asi como también sus respectivos tiempos de ejecucion.
C. Diagrama de flujo para la obtencion del producto de mayor demanda

Una vez establecido los diferentes procesos operativos de la organizacion es
importante el reconocer las actividades que conforman cada uno de ellos. En la
presente investigacion se trabajo con el producto de mayor demanda a partir del uso
de la herramienta ABC, razon por la cual se obtuvo el producto tipo Stone el mismo
que es descrito desde la etapa de recepcion hasta el almacenamiento de las prendas

terminadas, ver Figura 24 y representado a través del Layout, ver Anexo 4.
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N W}

DAYANT

DIAGRAMA DE FLUJO PRODUCTO TIPO STONE

Fecha: 04 de octubre del 2022.

Elaborado por: Ménica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Recepcion de Prendas

INICIO

Recepcion de las
prendas jeans.

‘

Inspeccionar las
prendas.

‘

Clasificacion de las
prendas por tallas y
tipos.

‘

Trasladar las prendas
hasta la zona de pesaje

’

Pesar las prendas.

v

Clasificar las prendas
por lotes.

Generar la orden de
produccion.

|

Trasladar el lote de
prendas hacia el area
de almacenaje.

‘

Enviar la orden de
produccion hacia el
proceso de preparacion

de quimicos.

Las prendas poseen
manualidades?

\ 4

Manualidades

Preparacion de Sustancias

Quimicas. Lavado

Revisar la orden de
produccion.

| =

Seleccionar el lote de
prendas.

Realizar las
manualidades en las
prendas.

I

Recepcion del lote de
[ e rendas a procesar.
Recibir la orden de P P
produccion. l
Generar la orden de
H‘ formulacion de

quimicos.
.| l -2

Seleccionar los
quimicos especificados

Revisar la orden de
produccion.

Revisar la orden de
formulacion de

Centrifugado

Recepcion del lote de

en la orden de JUnIcos:
formulacion. l
Trasladar los quimicos o .
Bastalazaiade Solicitar quimicos
pesaje. l
Pesar los quimicos. <— Lavar
Colocar los quimicos Desengome
en recipientes. v
Estoneado
Almacenaje temporal
de los quimicos hasta v
su inspeccion. -
l NO Bajado
Verificacion de las L 2
cantidades de :
S Neutralizado
quimicos.
v
San Blas
ZEI peso total de loS v
quimicos es el mismo de
Ia orden d
formulacion? Blanqueado
v
Suavizado
SI

+

Trasladar los
recipientes con
sustancias quimicas
hacia el area de lavado
de prendas.

\ 4

prendas lavadas.

}

Centrifugado de
Prendas

}

Lote de Prendas
Centrifugado.

EE—

Secado

Recepcion de Prendas
Centrifugadas.

!

Secado de Prendas

|

Almacenamiento

Recepcion de Prendas
Secadas.

}

Control de Producto
Terminado

o

—

Lotes de Prendas
Secadas

Almacenar los lotes de
prendas.

I

Emitir orden de
remision.

| 2]

Entrega de producto
terminado STONE.

Orden de Ingreso de Produccion @

]
([

Formulacion de Quimicos

Orden de Remision

Figura 24. Diagrama de Flujo General Producto STONE.




D. Descripcién de los procesos operativos inmersos en la obtencion del producto
tipo STONE.

En el servicio de lavado y tinturado de jeans de tipo Stone se ejecutan las siguientes

etapas productivas.

Recepcion de prendas: Proceso operativo el cual consiste en la recepcién de prendas,
clasificacion de lotes y generacion de las érdenes de produccion para la ejecucion del
proceso de lavado de prendas jeans en base a las especificaciones establecidas por el
cliente. No obstante, dentro de esta etapa la persona solicitante del servicio de lavado
debe detallar si las prendas poseen algun tipo de manualidad o bordado los cuales

permiten darle un toque de vitalidad y se adecuan a las ultimas tendencias de moda.

Figura 25. Recepcion de prendas DAYANTEX.

Preparacion de sustancias quimicas: Proceso operativo el cual se desarrolla siempre
y cuando se disponga de la orden de produccion, en esta etapa se especifica en base al
producto (Stone) los tipos de quimicos controlados a emplear y sus respectivas
cantidades en gr con referencia al peso total del lote. Cada uno de los quimicos que

son empleados en el proceso se especifican en las Tablas 43 hasta 52.
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Figura 26. Proceso operativo preparacion de sustancias quimicas.

Desengome: Proceso operativo el cual consiste en la eliminacion de la pelicula
cerinosa que recubre las prendas jeans al momento de ser confeccionadas, ver Figura
27. Para el tratamiento de las prendas se emplean quimicos como el antiquiebre,
humectante y detergente a una temperatura aproximada de 80°C por un tiempo

aproximado de 12 min.

Figura 27. Etapa de desengome de la prenda.

Estone: Proceso el cual consiste en la eliminacion del color propio de la prenda para
darle el efecto de envejecimiento o desgaste a través del uso de piedra pémez las cuales
acttian como un elemento abrasivo que disminuye la intensidad de color. Es importante
detallar que esta etapa del lavado no genera prendas con resultados uniformes razon

por la cual es importante ejecutar un proceso de bajado; ademas, la utilizacion de
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enzima neutra como sustancia quimica genera un matiz que va desde un rojo intenso

hasta tonos naranjas por un periodo aproximado de 12 min a 80°C.

Figura 28. Etapa de estoneado de la prenda.

Bajado o Reduccion: Proceso por el cual se elimina de forma total el color original
de la prenda mediante el uso de reductores tales como el permanganato de potasio y
glucosa. Su caracteristica principal es la obtencion de prendas las cuales poseen varias
zonas con mayor despigmentacion por medio de la accion del permanganato de potasio
ya que debido a sus agentes oxidantes permite obtener una amplia gama de colores que
va desde el rojo hasta un tono violeta, los mismos que actian bajo la influencia del
oxigeno obteniendo asi su caracteristico color marrén, ver la Figura 29. Este proceso

se lo realiza por un tiempo aproximado de 12 min a una temperatura de 80°C.

Figura 29. Etapa de bajado o reduccion de la prenda.
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Neutralizado: Etapa en la cual se retira o elimina los residuos de los agentes oxidantes
presentes en el proceso de decoloracion de la tela jean para asi devolver el pH normal
a la prenda, ver Figura 30. Al utilizar el permanganato de potasio se obtuvo prendas
con tonalidades marrones las cuales deben ser tratadas por medio de quimicos tales
como: Bisulfito, Detergente y Acido oxalico para evitar de esta manera que las fibras
que conforman el jean pierdan fuerza y que al momento de utilizarlos no produzcan
ningun tipo de malestar o irritacion para las zonas de contacto. Es importante sefialar
que la etapa de neutralizado se ejecuta por dos veces ya que en el proceso de San Blas
de igual manera se emplea permanganato de potasio el cual debe ser eliminado por

completo.

Figura 30. Etapa de neutralizado I de la prenda.

Sandblas: Proceso en el cual la prenda que ha sido neutralizada y con presencia de un
tono uniforme se somete a chorros de permanganato de potasio por medio de pistolas
de compresién bombeadas de forma manual las actuales actlan de forma abrasiva
sobre aquellas zonas las cuales poseen mayor concentracion de sustancia quimica

razén por la cual se diferencia del resto de tonalidad dandole un aspecto de desgaste
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Figura 31. Etapa de San blas de la prenda.

Blanqueado: Consiste en obtener un producto con la tonalidad final que es definida
por el cliente con una notable diferenciacion en las zonas de desgaste, dichas prendas
estan listas para ser suavizadas y posteriormente enviadas al proceso de centrifugado.
Dentro de esta etapa se emplea quimicos tales como: Brillo Azulado, Metasilicato,
Dispersante, Peroxido y Secuestrante los cuales son los encargados de evitar que la
tela se amarille con el paso del tiempo; ademas, de neutralizar por completo los agentes
reductores logrando asi un jean con un color uniforme y con los detalles del estoneado,

ver Figura 32.

Figura 32. Etapa de blanqueado de la prenda.
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Suavizado: Etapa final del proceso operativo del lavado la cual consiste en darle a la
prenda blanqueada un acabado especial la cual evita que se produzca variaciones en la
tonalidad final del color debido a la accion de agentes fisicos como la luz, las altas
temperaturas ademas de la accion de detergentes y quimicos los cuales se emplean al
momento de lavar la prenda de forma tradicional, ver Figura 33. Para lograr este efecto,

se utiliza Catalasa y Acido Formico.

Figura 33. Etapa de suavizado de la prenda.

Centrifugado: Proceso que se ejecuta una vez que se ha dado por finalizado el
procedimiento del lavado de las prendas jeans, consiste en la eliminacién de la
humedad existente mediante el uso de centrifugadoras industriales como se muestra

en la Figura 34.

Figura 34. Etapa de centrifugado de las prendas.
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Secado: Proceso operativo en el cual se elimina por completo la humedad restante del
proceso de centrifugado de las prendas. La empresa cuenta actualmente con 3
secadoras industriales las mismas que poseen diferente capacidad de trabajo que se
detallan en las Tablas 28 hasta 36. Asimismo, se cuenta con 1 caldero el cual es el
encargado de la generacion del vapor necesario para poder dar funcionamiento a la

maquinaria de secado con una potencia maxima de 150 HP.

Almacenamiento: Proceso operativo final el cual consiste en el almacenamiento del
producto terminado por medio de la clasificacion en tallas, colores, género y
procedimientos en funcién de la orden de produccién para su posterior entrega a los

clientes.

Figura 35. Etapa de almacenamiento de prendas

E. Insumos empleados en la produccion

Para el establecimiento de las sustancias quimicas que se van a emplear dentro de los
subprocesos del lavado de prendas se genera ordenes de formulacion de quimicos, ver
Anexo 5. Esta documentacion esté elaborada en base al peso total del lote de prendas

el mismo que se especifica anticipadamente por medio de la orden de produccion.
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Tabla 43. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de desengome.

INSUMOS-QUI

MICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Operario Encargado: OP2

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION

FIGURA

Sustancia quimica la cual
es empleada como un
agente lubricante el cual
evita la presencia de
arrugas y generacion de
marcas propias de la
prenda jean.

Lubridex (Antiquiebre)

Sustancia quimica la cual
es empleada para eliminar
las particulas celulosas de
las fibras que conforman
las prendas jeans. Reduce

DESENGOME
Proderbase
(Humectante)

celulosa y genera una
prenda mas suave.

de forma considerable laf

proceso de desengome
para la limpieza de las
prendas jeans ya que su
efecto de accion es
disolver las impurezas sin
acciones corrosivas.

Detergente

Sustancia empleada en el |
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Tabla 44. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de estoneado.

DnYn nTex INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Operario Encargado: OP2

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCES

o QUIMICO DESCRIPCION FIGURA

Sustancia quimica
empleada para remover
las fibras o pelusas que se e
generan en las prendas|
jeans con la finalidad de |3

mejorar los tiempos de
ejecucion del proceso.

-

Enzima Neutra

ESTONEADO

Sustancia la cual es
utilizada como
detergente  la  cual
permite la adicion del
color posterior de manera
distribuida.

Cotemoll (Dispersante)
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Tabla 45. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de bajado.

[_Dn I nnTEx] INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION

FIGURA

Sustancia quimica la cual
es empleada en el proceso
de lavado de prendas con
la finalidad de agente
decolorante el cual
permite  blanquear las
prendas y generar un
aspecto mas brillante.

BAJADO
Permanganato de
Potasio

Tabla 46. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de neutralizado.

INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION

FIGURA

Sustancia empleada para

se trata de un
quitamanchas o elemento
limpiador.

re

NEUTRALIZADO
Acido Oxalico

la eliminacion de los|.

agentes blanqueadores del |
.

permanganato de potasio, |
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Tabla 47. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de neutralizado

(continuacion).

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION

FIGURA

manchas y blanqueadora.

Metabisulfito Oxalico

Sustancia eliminadora de

Sustancia empleada en el
proceso de desengome
para la limpieza de las
prendas jeans ya que su
efecto de accion es

NEUTRALIZADO

Detergente

acciones corrosivas.

disolver las impurezas sin [==

Tabla 48. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de Sandblas.

nY T INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION

FIGURA

Sustancia quimica la cual
es empleada en el proceso
de lavado de prendas con
la finalidad de agente
decolorante el cual
permite  blanquear las
prendas y generar un
aspecto mas brillante.

SANDBLAS
Permanganato de
Potasio
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Tabla 49. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de blanqueado.

[_Dn I nnTex] INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION FIGURA

=

S Sustancia quimica

o

p empleada para darle un

g efecto de brillantes a las

= prendas jeans.

s}

la cual permite la adicién
del color posterior de
manera distribuida.

Cotemoll (Dispersante)

Sustancia que es
adicionada con la finalidad
de evitar que las prendas
se tornen de colores

BLANQUEADO

Kelantex
(Secuestrante)

externos.

amarillentos o grisaceos §y =
debido  al deterioro
constante  por  agentes [

Sustancia la cual remueve
cebos, grasas o suciedad

jeans; las cuales no se
absorben nuevamente al
estar en contacto con el
agua.

Metasilicato

presente en las prendas|
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Tabla 50. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de blanqueado

(continuacion).

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION FIGURA

Sustancia la cual es
empleada para hacer que el
tejido de las prendas jeans
posea una mayor cantidad
de brillo y adquiera
resistencia y tonalidades
deseadas.

Hidréxido de Sodio

BLANQUEADO

Agente blanqueador que |
desinfecta las prendas, |
quita las manchas y|
blanquea generandole un
brillo a la misma.

Peréxido

Tabla 51. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de suavizado.

[Dn I nnTEx] INSUMOS-QUIMICOS CONTROLADOS
I [N | o = 1 WY T 1] =7 f 11| T — |

Elaborado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba.

Fecha de Elaboracion: 7 de octubre del 2022.

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO | QUIMICO DESCRIPCION FIGURA

Sustancia quimica que
permite retirar los restos
de perdxido presentes al
momento de ejecutar el
subproceso de blanqueado
y permite obtener una
prenda mas manejable en
cuanto a su forma.

SUAVIZADO
Catalasa
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Tabla 52. Sustancias quimicas empleadas para el subproceso de suavizado

(continuacion).

DETALLE DE LAS SUSTANCIAS QUIMICAS

SUBPROCESO

QUIMICO

DESCRIPCION

FIGURA

SUAVIZADO

Acido Férmico

Sustancia quimica
empleada para el acabado
de las prendas jeans
dotandoles de propiedades
para conservar el tejido.

F. Fichas de Levantamiento de Procesos

Para el reconocimiento de cada uno de los elementos que intervienen en el desarrollo

de los procesos operativos se empled la técnica de recoleccion de informacion

mediante las fichas de levantamientos de procesos las cuales describen las entradas,

salidas, recursos, proveedores, clientes y personal responsable que intervienen en la

ejecucion del lavado de prendas. A continuacion, en la Tabla 53 y 54, se presenta las

abreviaturas empleadas para el reconocimiento de los procesos operativos de la
empresa DAYANTEX.

Tabla 53. Ficha de codificacion de los procesos operativos.

Prendas

Tipo de e
» Nombre Codificacion
Documentacion
" Proceso de Recepcion de Prendas LP-PR-RP
&)
O Proceso de Preparacion de
L E n ) o LP-PR-PSQ
o5 9 Sustancias Quimicas
< s U
6 |<£ 8 Proceso de Lavado de Prendas LP-PR-LP
Tz &
<>‘: Proceso de Centrifugado de
L LP-PR-CP
-
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Tabla 54. Ficha de codificacion de los procesos operativos (continuacion).

Tipo de L
» Nombre Codificacion
Documentacion

Proceso de Secado de Prendas LP-PR-SP

Proceso de Almacenamiento de
LP-PR-AP

FICHAS DE
LEVANTAMIENTO
DE PROCESOS

Prendas

A partir de la Tabla 55 hasta la 65 se muestra las fichas correspondientes al
levantamiento de los procesos, se detalla las entradas, proveedores, salidas y cada una
de las actividades que conforman los procesos operativos. Es necesario resaltar, que el
proceso operacional de lavado de prendas esta conformado por varios subprocesos; es
por esta razon, que se ha visto necesario la descripcion de cada uno de ellos para

detallar cada una de las actividades que ejecutan los operarios.

Es necesario resaltar, que el uso de esta herramienta permite a la organizacion
reconocer la informacién acerca de las diferentes caracteristicas u observaciones
presentes dentro de cada proceso con la intencion de controlar las actividades

establecidas en el presente modelo de gestion por procesos.
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Tabla 55. Ficha de levantamiento de procesos de recepcién de prendas.

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
DAYANTEX

PROCESOS

Macroproceso: Lavado de Jeans L .
St Codificacion: LP-PR-RP | Pagina: 1/1
one

. Elaborado por: Monica Fernanda Culqui
Proceso: Recepcion de Prendas. )
Rodriguez

Responsable: Operario de recepcion ) i )
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa
de prendas.

ELEMENTOS

Objetivo del Proceso: Receptar el lote de prendas jeans, inspeccionarlas y generar la

orden de produccion para ejecutar el proceso de lavado de prendas.

Proveedores: Clientes
Entradas: Orden de ingreso de prendas, Lote de prendas jeans,
Salidas: Orden de Produccién, Lote de prendas pesadas y clasificadas.
Recursos: Humanos, Tecnoldgicos
Clientes: Proceso de Preparacion de Sustancias Quimicas
N° Actividad Observaciones

DAYANTEX maneja actualmente 5 tipos de
1 | Recepcion de las prendas productos los cuales pueden ser realizados

segun las especificaciones del cliente

Se realiza una inspeccion de la cantidad,
2 | Verificar y Clasificar las prendas. peso total del lote y las caracteristicas o

especificaciones de las prendas.

_ Se documenta los datos obtenidos a partir del
Generar la orden de pedido o . )
3 » peso total del lote para poder definir el precio
produccion. o
total del servicio de lavado.
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Tabla 56. Ficha de levantamiento de procesos preparacién de sustancias quimicas

DAYANTEX
| s e cncn i |

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
PROCESOS

Macroproceso: Lavado de Jeans

Codificacion: LP-PR-PS Pagina: 1/1

Stone Q g

Proceso: Preparaciéon de Sustancias|Elaborado por: Monica Fernanda Culqui
Quimicas. Rodriguez

Responsable:
Sustancias Quimicas.

Operario de

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

Objetivo del Proceso: Definir los tipos de sustancias quimicas, su formulacion y
cantidad en gramos a ser empleada en el proceso de lavado de prendas.

Proveedores: SEYQUIIN (Empresa distribuidora de sustancias quimicas).

Entradas: Orden de produccion.

Salidas: Orden de produccién, Orden de formulacion.

Recursos: Humanos, Maquinaria.

Clientes: Proceso de Lavado de Prendas

N° Actividad Observaciones

- . Se realiza una lectura de los requerimientos

Recibir la orden de ingreso de . .

1 . del cliente para comprender el tipo de
produccion.

proceso a ejecutar.

Generar la orden de formulacion de los

Para poder definir los quimicos que se
emplearan se debe conocer la orden de

quimicos. ingreso y produccién en donde se delimita el
peso y cantidad del lote total a producir.
Para seleccionar los quimicos que se van a
3 | Seleccionar los quimicos. utilizar es necesario conocer la orden de
formulacién de los quimicos.
Trasladar los quimicos hacia el areade | ..
4 . Ninguna
pesaje.
5 | Pesar las sustancias quimicas. Uso de una bascula.
i Par facili ransporte | imi
Colocar los quimicos en contenedores ara su facilidad de t a} sporte OS,qlf cos
6 - son colocados en recipientes de plastico.
0 recipientes.
- . Inspeccionar que los contenedores con los
Verificar las cantidades exactas de los ,p . 1 .
7 quimicos contengan las cantidades exactas

quimicos.

definidas en la orden de formulacion.
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Tabla 57. Ficha de levantamiento

de procesos lavado de prendas.

DAYANTEX
ety

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
PROCESOS

Macroproceso: Lavado de Jeans
Stone

Codificacion: LP-PR-PLP

Pagina: 1/1

Proceso: Lavado de Prendas .
Rodri

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui

guez

Responsable: Operario de Lavado
de Prendas.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

Objetivo del Proceso: Limpiar las impurez
en su etapa de confeccion.

as y restos de quimicos presentes en las telas

Proveedores: Proceso de Recepcion de Prendas

Entradas: Orden de formulacién de los quimicos controlados, lote de prendas
jeans, sustancias quimicas, agua, vapor.

Salidas: Prendas lavadas y tratadas.

Recursos: Humanos, Maquinaria.

Clientes: Proceso de Centrifugado de Prendas.

N° Actividad Observaciones

1 Recibir la orden de produccion y de

formulacion de quimicos.

Leer la orden de produccion y
formulacién de quimicos.

Trasladarse hacia el é&rea de

almacenaje del lote de prendas.

Los lotes de prendas que fueron
inspeccionados y pesados con anterioridad
se almacenaron de forma temporal sobre
pallets, y el operario debe trasladarse a
recogerlos para empezar la produccion.

Cargar las prendas jeans en coches de
transporte.

Trasladar el coche con las prendas
hacia el area de lavado de prendas.

Las prendas jeans que van a pasar por el
tratamiento para tener un producto de tipo
Stone  son  etiquetadas para  su
reconocimiento.

Cargar las prendas jeans en las

lavadoras horizontales.

Uso de la fuerza humana.

Regular la temperatura de trabajo a
80°C.

Para ejecutar el proceso de lavado el operario
determina la temperatura de trabajo, la cual
se mantiene constante.
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Tabla 58. Ficha de levantamiento de procesos lavado de prendas (continuacion).

N° Actividad Observaciones
Llenar las lavadoras horizontales con
8
agua, 300L.
9 Agregar los quimicos en la|Con  Antiquiebre, Enzima  Neutra,
maquinaria. Detergente, Humectante y Dispersante.
Encender las lavadoras horizontales para
10 | Activar maquinaria. ejecutar los subprocesos de desengome y
estoneado.
Esperar la culminacién de los
subprocesos de  desengome vy |Los procesos de desengome y estoneado se

11

estoneado por un tiempo aproximado
de 30 min.

los realiza de forma paralela.

12

Parar maquinaria

13

Dejar ingresar agua en la maquinaria
para ejecutar el enjuague 1 a las
prendas con 300 L de agua.

14

Activar maquinaria.

15

Esperar que termine la etapa de
enjuague 1 por un tiempo aproximado
de 12 min.

16

Parar la maquinaria

17

Regular la temperatura de trabajo a
80°C.

18

Llenar las lavadoras horizontales con
una nueva carga de agua, 300 L.

Luego de cada proceso se realiza una nueva
carga de agua para poder dar continuidad al
proceso de lavado del producto tipo STONE.

Agregar los uimicos en la )
19 g g . a Con permanganato de Potasio.
maquinaria.
. L Encender las lavadoras horizontales para
20 | Activar Maquinaria P

ejecutar el subproceso de bajado.

21

Esperar la culminacion del subproceso
de bajado por un tiempo aproximado
de 14,30 min.

22

Parar maquinaria

23

Sacar las prendas de la lavadora.

Uso de la fuerza humana.

24

Inspeccionar las prendas jeans del
resultado del proceso de bajado.

Se observa si el lote total de prendas posee el
tono especificado en la orden de ingreso de
produccion caso contrario se lo vuelve a
ejecutar por mas tiempo.
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Tabla 59. Ficha de levantamiento de procesos lavado de prendas (continuacién).

NO

Actividad

Observaciones

25

Ingresar las prendas inspeccionadas
nuevamente en la maquinaria.

26

Dejar ingresar agua en la lavadora para
ejecutar un enjuague 2 a las prendas
con 300It de agua.

27

Activar Maquinaria

28

Esperar que termine la etapa de
enjuague 2 por un tiempo aproximado
de 12 min.

29

Parar Maquinaria

30

Regular la temperatura de trabajo a
80°C.

31

Llenar las lavadoras horizontales con
una nueva carga de agua limpia, 300 L.

32

Agregar los quimicos en la
maquinaria.

Con metabisulfito, acido

detergente.

oxalico vy

33

Activar maquinaria

34

Esperar la culminacion del subproceso
de neutralizado por un tiempo
aproximado de 15 min.

35

Parar maquinaria

36

Dejar ingresar agua en la lavadora para
ejecutar un enjuague 3 a las prendas
con 300 L de agua.

37

Activar Maguinaria.

38

Esperar que termine la etapa de
enjuague 3 por un tiempo aproximado
de 8,35 min.

39

Parar Maquinaria.

40

Sacar las prendas resultantes del
proceso de neutralizado de las
lavadoras.

41

Acomodar las prendas en tinas.

El operario encargado del proceso saca las
prendas una por una y las coloca en tinas.

42

Trasladar las tinas con prendas lavadas
hacia el &rea de secado.
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Tabla 60. Ficha de levantamiento de procesos lavado de prendas (continuacion).

N° Actividad Observaciones
Se realiza el secado para poder trabajar con
| ren f rl r

43 | Cargar las prendas en la secadora. as prendas y efectuar los degradados y

manualidades que se determinan en la orden
de ingreso de produccion.

44

Regular la temperatura de secado de
las prendas a 55°C.

45

Activar secadora

Dentro del proceso del producto tipo
STONE se deben secar las prendas antes de
ser trasladadas hacia el &rea de la realizacion
de manualidades o degradados con la
finalidad de poder tener las mejores
condiciones de trabajo y adherencia de
quimicos.

46

Esperar la culminacion del proceso de
secado de prendas por un tiempo
aproximado de 10 min.

47

Parar secadora

48

Sacar las prendas de la secadora.

Se debe visualizar si las prendas tienen un
secado uniforme, si no es asi se deberd
volver a ingresar las prendas a la maquinaria.

49

Colocar las prendas secadas en coches
de transporte.

50

Trasladar los coches de transporte con
las prendas secadas hacia el area de
ejecucion del subproceso Sandblas.

Uso de la fuerza humana y coches de
transporte.

51

Acomodar las prendas jeans en las
mesas de trabajo y soportes para
prendas.

52

Llenar las pistolas pulverizadoras con
quimicos.

53

Realizar las manchas, degradados y
manualidades requeridas por el cliente.

Para poder realizar las manchas o cambios de
tonalidad en ciertas &reas se emplea
permanganato de potasio el cual es
almacenado en pistolas pulverizadoras.
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Tabla 61. Ficha de levantamiento de procesos lavado de prendas (continuacion).

NO

Actividad

Observaciones

54

Distribuir las prendas del resultado del
subproceso Sandblas en coches de
transporte.

55

Transportar las prendas jeans hacia un
nuevo proceso de neutralizado.

Es indispensable la realizacion de un nuevo
proceso de neutralizado el cual permita
eliminar los restos del permanganato de
potasio que puedan encontrarse en la prenda
jean.

56

Cargar las prendas jeans en las

lavadoras horizontales.

57

Regular la temperatura de trabajo a
80°C.

Llenar la maquinaria con una nueva

%8 carga de agua limpia, 3000 L.
59 | Agregar los quimicos en la maquinaria| Con  metabisulfito, ~acido oxalico 'y
detergente.
60 | Activar Maquinaria.
Esperar la culminacion del subproceso
61 |de neutralizado Il por un tiempo
aproximado de 10 min.
62 | Parar maquinaria
Dejar ingresar agua en la lavadora para
63 |ejecutar un enjuague 4 a las prendas
con 300 L de agua.
64 | Activar Maquinaria.
Esperar que termine la etapa de
65 | enjuague 4 por un tiempo aproximado
de 7 min.
66 | Parar la maquinaria.
67 Regular la temperatura de trabajo a
80°C.
68 Llenar las lavadoras horizontales con
una nueva carga de agua limpia, 300 L.
Agregar los quimicos en la Con hidroxido de sodio, metasilicato,
69 maquinaria. dispersante, peroxido, secuestrante y brillo

en funcién del color de la prenda.
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Tabla 62. Ficha de levantamiento de procesos lavado de prendas (continuacion).

N° Actividad Observaciones

70 | Activar maquinaria

Esperar la culminacion del subproceso
71 |de blanqueado por un tiempo
aproximado de 45 min.

72 | Parar Maquinaria

Dejar ingresar agua en la lavadora para
73 |ejecutar un enjuague 5 a las prendas
con 300 L de agua.

74 | Activar Maquinaria.

Esperar que termine la etapa de
75 | enjuague 5 por un tiempo aproximado
de 10 min.

76 | Parar Maquinaria

77 | Regular temperatura de trabajo a 80°C.

Llenar las lavadoras horizontales con

8 una nueva carga de agua limpia, 300 L.

Agregar los quimicos en la

79 .
maquinaria.

Con catalasa y acido férmico.

80 | Activar Maquinaria

Esperar la culminacion del subproceso
81 |de suavizado por un tiempo
aproximado de 30 min.

82 | Parar Maquinaria

83 | Sacar las prendas de las lavadoras. Uso de la fuerza humana y tinas.

El operario coloca una por una las prendas

84 | Colocar las prendas en tinas. . .
que saca de la maquinaria en las tinas.

Trasladar las prendas hacia el area de

85 centrifugado de prendas.
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Tabla 63. Ficha de levantamiento de procesos de centrifugado de prendas.

FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
DAYANTEX

PROCESOS

Macroproceso: Lavado de Jeans o o
St Codificacion: LP-PR-PCP Pagina: 1/1
one

) Elaborado por: Monica Fernanda Culqui
Proceso: Centrifugado de Prendas. )
Rodriguez

Responsable: Operario de ] ] )
) Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa
Centrifugado.

ELEMENTOS

Objetivo del Proceso: Evacuar el exceso de agua presente en las prendas jeans

procedentes del proceso operacional de lavado.

Proveedores: Proceso de Lavado de Prendas.

Entradas: Orden de Produccion, Lote de Prendas Lavadas.
Salidas: Lote de Prendas Centrifugadas.

Recursos: Humanos, Maquinaria.

Clientes: Proceso de Secado de Prendas.

N° Actividad Observaciones

. El lote de prendas a ingresar es el resultante
1 |Recibir el lote de prendas lavadas ) ]
del subproceso denominado suavizado.

Cargar las prendas lavadas en la
2 ) Uso de la fuerza humana.
centrifugadora.

3 | Encender maquinaria

Esperar la culminacion del proceso de o
4 ] Prender la maquinaria.
centrifugado.

5 | Parar maquinaria.

Descargar el lote de prendas|Uso de la fuerza humana y coche de

centrifugadas. transporte.

Entregar las prendas centrifugadas al

area de secado.
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Tabla 64. Ficha de levantamiento de procesos de secado de prendas.

DPDAYANTEX FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
s

PROCESOS

Macroproceso: Lavado de Jeans

Caodificacion: LP-PR-PSP Pagina: 1/1
Stone

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui

Proceso: Secado de Prendas .
Rodriguez

Responsable: Operario Secado de

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa
Prendas.

ELEMENTOS

Objetivo del Proceso: Eliminar los restos de agua o humedad existente en las prendas
jeans resultantes del proceso de centrifugado.

Proveedores: Proceso de Centrifugado de Prendas.
Entradas: Orden de Produccion, Lote de Prendas Centrifugadas.
Salidas: Orden de Produccion, Lote de Prendas Jeans Secas.
Recursos: Humanos, Magquinaria.
Clientes: Proceso de almacenamiento de prendas.
N° Actividad Observaciones
1 Recibir el lote de prendas
centrifugadas.
Cargar las prendas centrifugadas en la
2 g P g Uso de la fuerza humana.
secadora.
3 Regular la temperatura de secado de
las prendas.

4 | Encender maquinaria.

Observar que las prendas tengan un flujo de
movimiento para que se puedan secar de
manera uniforme.

Esperar la culminacion del proceso de
secado.

6 |Parar maquinaria

Uso de la fuerza humana y coche de

7 | Descargar el lote de prendas secadas.
transporte.

Transportar las prendas secadas hacia
8 | el area de almacenamiento de producto
terminado.
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Tabla 65. Ficha de levantamiento de procesos almacenamiento de prendas.

Stone

DIIYIIIITEX FICHA DE LEVANTAMIENTO DE
(emm—— PROCESOS
Macroproceso:  Servicio  Jeans

Codificacion: LP-PR-PSP Pagina: 1/1

Proceso: Almacenamiento

Elaborado por: Monica Fernanda Culqui

Rodriguez

Responsable:

Almacenamiento de Prendas.

Operario de ] ] )
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

ELEMENTOS

Objetivo del Proceso: Almacenar las prendas jeans terminadas hasta generar la entrega

del pedido a sus respectivos clientes.

Proveedores: Proceso de Secado de Prendas

Entradas: Orden de Produccion, Lote de Prendas Secadas
Salidas: Nota de Remision.

Recursos: Humanos, Maquinaria.

Clientes: Clientes que requieren el servicio.

N° Actividad Observaciones

1 |Recibir el lote de prendas secadas.

terminado.

Inspeccion de control del producto | Verificar que no exista ningun tipo de fallas

en el acabado de las prendas.

3 | Generar la orden de remision.

Para generar la orden de producto terminado
el cliente es parte del proceso de inspeccion y
conteo de prendas que conforma su lote de

pedido.

4 | Entrega de producto terminado.

Cancelacion o pago del servicio de lavado a

la empresa.

G. Indicadores de los procesos

El empleo de indicadores dentro de la organizacion sirve como un medio de

verificacion del cumplimiento de los procesos operativos; sin embargo, actualmente la
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empresa no cuenta con ningdn tipo de indicador para determinar la situacion de
eficacia y eficiencia conforme al cumplimiento del servicio de lavado solicitado por
los clientes, lo que genera cominmente inconformidades que se ven reflejadas en la

disminucion de ordenes de produccion.

El establecer indicadores para los procesos facilita la correcta medicion y registro del
comportamiento de los procedimientos; es por este motivo, que la organizacion puede
dirigir sus acciones correctivas para el mejoramiento continuo de los procesos
aportando con informacion clave acerca de situaciones empresariales las cuales son

desconocidas por la alta gerencia y de las cuales se debe tener un control continuo.

A partir de lo expuesto anteriormente, se ha ejemplificado indicadores los cuales
poseen un objetivo a cumplir, metas a lograr, su unidad de medida, formula de célculo

y herramientas de control; en las Tablas 66 hasta la 72., se muestra cada uno de ellos.

Tabla 66. Ficha técnica del indicador del nimero de 6rdenes de produccion

procesadas.
DﬂYﬂnTEx FICHA TECNICA DE INDICADORES
R S s
Macroproceso: Servicio Jeans Stone Codificacion: DTX-IND-AP Pagina: 1/1

Proceso: Recepcién de Prendas ;
Rodriguez

Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui

Fecha: 14 de octubre del 2022. Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador | Ndmero de 6rdenes de produccion procesadas.

Objetivo procesadas para la ejecucion del proceso de lavado de prendas.

Detallar la cantidad de ordenes de produccion (documentos) que son

Tipo de Indicador Indicador de Eficiencia
. . , N° de ordenes de produccion procesadas
Formula de Calculo N° de 6rdenes procesadas: _ —
Total de 6rdenes de produccién
Frecuencia Diaria
Unidad Cantidad
Meta Procesar la totalidad de las 6rdenes de produccion.

Herramienta de Control

Anexo 6.

Registro de 6rdenes de produccion procesadas de forma diaria, ver
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Tabla 67. Ficha técnica del indicador tasa de produccion de prendas.

DAYANTEX
s

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone Codificacion: DTX-IND-LP Pagina: 1/1
Proceso: Lavado de Prendas EIab9rado por: Monica Fernanda Culqui
Rodriguez

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Tasa de produccion de lotes de prendas.

Objetivo

Describe el porcentaje de lotes de prendas que han sido
manufacturados con respecto a los planificados de forma semanal.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficiencia

# de Lotes de Produccién Manufacturados

, P .z ) 0
Formula de Calculo Tasa de produccién de lotes: —————————~——"———— x 100%
Frecuencia Semanal
Unidad Porcentaje

Aumentar la cantidad de lotes manufacturados reduciendo el total de
Meta pedidos que se registran semanalmente para ejecutar los procesos con

la mejor calidad posible.

Herramienta de Control

Registro de drdenes de produccién semanal, ver Anexo 7.

Tabla 68. Ficha técnica del indicador de productos defectuosos.

DAYANTEX
s

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone (Slsfjégcauon: DTX-IND-LP- Pagina: 1/1
Procesos: Lavado, Secado y Centrifugado | Elaborado por: Mdénica Fernanda Culqui

de Prendas.

Rodriguez

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Productos Defectuosos

Objetivo

Registrar el total de prendas jeans no conformes generadas en el
proceso de lavado de prendas.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficacia

Férmula de Calculo

Total de productos defectuosos

X 100%

Productos Defectuosos :
Total de productos procesados

Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta Registrar un porcentaje de unidades defectuosas menor al 5%.

Herramienta de Control

Desarrollar un modelo de registro de prendas jeans no conformes en
donde se especifique la causa por la cual se presentd la
disconformidad, ver Anexo 8.
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Tabla 69. Ficha técnica del indicador de capacidad de maquinaria.

DAYANTEX
s

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone

Pagina:

Codificacién: DTX-IND-CP 11

Proceso: Centrifugado de prendas.

Elaborado por:
Rodriguez

Monica Fernanda Culqui

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Capacidad de Trabajo

Objetivo

Determina la capacidad méxima de produccion de la maquina
centrifugadora.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficacia.

Férmula de Calculo

Total de produccién ingresada (kg)
Capacidad méaxima de produccién de la centrifugadora

Capacidad de Trabajo: x 100

Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta Aprovechar al méaximo el total de capacidad de produccion de la

maquia centrifugadora para optimizar el tiempo de produccién total.

Herramienta de Control

Determinar la capacidad maxima de la centrifugadora por medio de la
ficha técnica de identificacion, de igual manera se dispone el dato del
peso total en kg del lote de prendas que ingresa en la maquinaria
mediante la orden de produccion generada en el proceso de recepcion
de prendas.

Tabla 70. Ficha técnica del indicador de rendimiento.

DAYANTEX
s

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone Codificacion: DTX-IND-SP Pagina: 1/1
Proceso: Secado de prendas Elabgrado por: Monica Fernanda Culqui
Rodriguez

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Rendimiento

Objetivo

Mide el tiempo total de ejecucion del proceso de secado de prendas.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficiencia

Tiempo efectivo empleado en el proceso de secado

Férmula de Calculo Rendimiento: — x 100%
Tiempo total esperado para el proceso de secado

Frecuencia Semanal

Unidad Porcentaje

Meta El tiempo de ejecucion del proceso debe ser menor que aquel tiempo

estimado por el operario para el secado de las prendas.

Herramienta de Control

Modelo de registro de tiempos en donde el operario especifique el
tiempo total en min u horas de cumplimiento del proceso de secado y
el tiempo estimado total ademas, de presentar las posibles razones por
las cuales ocurrié una demora en el proceso, ver Anexo 9.

128




Tabla 71. Ficha técnica del indicador del nivel de satisfaccién al cliente.

DAYANTEX
s

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone Codificacion: DTX-IND-AP Pagina: 1/1
Proceso: Almacenamiento de Prendas Elabprado por: Monica  Femanda  Culqui
Rodriguez

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Nivel de Satisfaccion al Cliente.

Objetivo

Demostrar el nivel de satisfaccion que poseen los clientes en
referencia al servicio ofrecido por la organizacion.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficacia

Férmula de Célculo

Total de clientes satisfechos
X 100

Nivel de Satisfaccion del Cliente: -
Total de clientes

Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta Satisfacer un porcentaje de necesidades de los clientes mayor al 95%.

Herramienta de Control

Desarrollar un modelo de encuesta que evalue el nivel de satisfaccion
de los clientes conforme a la prestacién de los servicios y la calidad
del producto que ofrece la empresa DAYANTEX, ver Anexo 10.

Tabla 72. Ficha técnica del indicador de entregas a tiempo.

DAYANTEX
S

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Macroproceso: Servicio Jeans Stone Codificacion: DTX-IND-AP Pagina: 1/1
Proceso: Almacenamiento de Prendas Elabgrado por:  Monica  Fernanda  Culqui
Rodriguez

Fecha: 14 de octubre del 2022.

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa

DESARROLLO DEL INDICADOR

Nombre del Indicador

Entregas a tiempo

Objetivo

Controlar la cantidad de lotes de prendas jeans que son entregados
dentro del plazo de tiempo especificado por la organizacion.

Tipo de Indicador

Indicador de Eficiencia.

Férmula de Calculo

Total de lotes de prendas entregados a tiempo

Entregas a Tiempo: x 100

Total de lotes de prendas entregados

Frecuencia Mensual
Unidad Porcentaje
Meta Registrar un porcentaje de lotes de prendas entregados a tiempo mayor

al 95%.

Herramienta de Control

Nota de remision en donde se especifica la fecha de entrega del
producto la misma que es comparada con la orden de produccion
generada en el proceso de recepcion de prendas.
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H. Diagrama Analitico.

Por medio del uso de herramientas de gestion por procesos se identifico las diferentes
operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenamientos que se producen
en laempresa “DAYANTEX”. En ese mismo contexto, se logro delimitar cada una de
las actividades que conforman los procesos operativos con el propésito de
estandarizarlas, eliminar aquellas que se consideran innecesarias 0 combinar las que
se puedan ejecutar de forma conjunta. A continuacion, en las Tablas 73 hasta 83 se
representa los diferentes diagramas analiticos los cuales detallan las diversas
trayectorias para la obtencién del producto de mayor demanda de la empresa; de igual
manera, incluyen datos acerca del tiempo total de ejecucién de los procesos

operacionales y la distancia total que se ha recorrido en los transportes.

Recepcion de Materias Primas

e Operacion 1: Recepcion de las prendas.

e Operacion e Inspeccién 1: Verificar y Clasificar las prendas por tallas y tipo.

e Transporte 1: Trasladar las prendas hacia la bascula.

e Operacion 2: Pesar las prendas y clasificarlas en lotes.

e Operacion 3: Generar la orden de pedido o produccién.

e Transporte 2: Trasladar el lote de prendas a trabajar hacia el area de
almacenaje.

e Almacenamiento 1: Almacenaje de las prendas en el area de almacenaje.

e Transporte 3: Enviar la orden de pedido o produccién hacia el area de

preparacion de quimicos y de produccion.
Preparacion de Sustancias Quimicas

e Operacion 4: Recibir la orden de produccion.

e Inspeccion 1: Leer la orden de produccion o pedido.

e Operacion 5: Generar la orden de formulacién de quimicos para el lote de
produccion actual.

e Operacion 6: Seleccionar los quimicos detallados en la formulacién de
quimicos.

e Transporte 4: Trasladar los quimicos hacia el area de pesaje.
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e Operacion 7: Realizar el pesaje de los quimicos que se emplearan para la
ejecucion del lavado de prendas.

e Operacion 8: Colocar los quimicos en recipientes o contenedores.

e Almacenamiento 2: Almacenaje temporal de los quimicos hasta su respectiva
inspeccion.

e Inspeccion 2: Verificar las cantidades exactas de los quimicos.

e Transporte 5: Trasladar los contenedores con quimicos hacia el area de

produccion.

Lavado de Prendas

e Operacion 9: Recibir la orden de produccion y de formulacion de quimicos.

e Inspeccion 3: Leer la orden de produccion y formulacion de quimicos.

e Transporte 6: Trasladarse hacia el area de almacenaje del lote de prendas
jeans.

e Operacion 10: Cargar las prendas jeans en coches de transporte.

e Transporte 7: Trasladar el coche con las prendas hacia el area de lavado de
prendas.

e Operacion 11: Llenar las lavadoras horizontales con cargas de prendas.

e Operacion 12: Regular la temperatura de trabajo (80°C).

e Demora 1: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L)

e Operacion 13: Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de
desengome y estoneado. Los quimicos por emplear son (Antiquiebre,
Detergente, Humectante, Dispersante, Enzima Neutra).

e Operacion 14: Activar maquinaria.

e Demora 2: Esperar la culminacion de la etapa de desengome y estoneado.

e Operacion 15: Parar la maquinaria.

e Demora 3: Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 1 a
las prendas.

e Operacion 16: Activar maquinaria.

e Demora 4: Esperar a que termine la etapa de enjuague 1.

e Operacion 17: Parar la maquinaria.

e Operacion 18: Regular la temperatura de trabajo (80°C).
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Demora 5: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L).

Operacion 19: Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de bajado.
Los quimicos por emplear son (Permanganato de Potasio).

Operacién 20: Activar maquinaria.

Demora 6: Esperar la culminacion de la etapa de bajado.

Operacién 21: Parar la maquinaria.

Operacién 22: Sacar las prendas de la lavadora.

Inspeccion 4: Revisar la tonalidad de las prendas jeans.

Operacion 23: Ingresar nuevamente las prendas en la maquinaria.

Demora 7: Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 2 a
las prendas.

Operacion 24: Activar maquinaria.

Demora 8: Esperar a que termine la etapa de enjuague 2.

Operacion 25: Parar la maquinaria.

Operacion 26: Regular la temperatura de trabajo (80°C).

Demora 9: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L).

Operaciéon 27: Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de
neutralizado. Los quimicos por emplear son (Bisulfito, Detergente y Acido
Oxalico).

Operacién 28: Activar maquinaria.

Demora 10: Esperar la culminacion de la etapa de neutralizado.

Operacion 29: Parar la maquinaria.

Demora 11: Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 3
a las prendas.

Operacién 30: Activar maquinaria.

Demora 12: Esperar a que termine la etapa de enjuague 3.

Operacion 31: Parar la maquinaria.

Operacion 32: Sacar las prendas de la lavadora.

Operacion 33: Acomodar en tinas las prendas lavadas.

Transporte 8: Trasladar las tinas con prendas lavadas hacia el area de secado.
Operacion 34: Descargar las prendas lavadas en las secadoras.

Operacion 35: Regular la temperatura de secado (55°C).
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Operacion 36: Activar la maquinaria.

Demora 13: Esperar la culminacion de la etapa de secado de prendas.
Operacion 37: Parar la maquinaria.

Operacion 38: Sacar las prendas de la secadora.

Operacion 39: Colocar las prendas secadas en coches de transporte.
Transporte 9: Trasladar los coches de transporte con las prendas secadas hacia
el area de ejecucion del subproceso Sandblas.

Operacién 40: Descargar las prendas en mesas y soportes de trabajo.
Operacion 41: Llenar las pistolas de compresioén con quimicos. EI quimico
por emplear es (Permanganato de Potasio).

Demora 14: Realizar las manchas, degradados o manualidades en las prendas
jeans.

Operacién 42: Cargar las prendas resultantes del subproceso San Blas en
coches de transporte.

Transporte 10: Retornar los coches con las prendas hacia el area de lavado.
Operacidn 43: Descargar las prendas en las lavadoras horizontales.
Operacidn 44: Regular la temperatura de trabajo (80°C).

Demora 15: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L).

Operacién 45: Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de
neutralizado I1. Los quimicos por emplear son (Bisulfito, Detergente y Acido
Oxalico).

Operacidn 46: Activar maquinaria.

Demora 16: Esperar la culminacién de la etapa de neutralizado II.
Operacioén 47: Parar maquinaria.

Demora 17: Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 4
a las prendas.

Operacion 48: Activar maquinaria.

Demora 18: Esperar a que termine la etapa de enjuague 4.

Operacién 49: Parar maquinaria.

Operacidén 50: Regular la temperatura de trabajo (80°C).

Demora 19: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L).
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e Operacion 51: Agregar quimicos para la ejecucién del subproceso de
blanqueado. Los quimicos por emplear son (Brillo Azulado, Dispersante,
Metasilicato, Perdxido, Secuestrante e Hidroxido de Sodio).

e Operacion 52: Activar maquinaria.

e Demora 20: Esperar la culminacion de la etapa de blanqueado.

e Operacion 53: Parar maquinaria.

e Demora 21: Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 5
a las prendas.

e Operacion 54: Activar maquinaria.

e Demora 22: Esperar a que termine la etapa de enjuague 5.

e Operacion 55: Parar maquinaria.

e Operacion 56: Regular la temperatura de trabajo (80°C).

o Demora 23: Dejar ingresar agua en la maquinaria (300 L).

e Operacion 57: Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de
suavizado. Los quimicos por emplear son (Catalasa y Acido Formico).

e Operacion 58: Activar maquinaria.

e Demora 24: Esperar la culminacién de la etapa de suavizado.

e Operacion 59: Parar maquinaria.

e Operacion 60: Sacar las prendas de las lavadoras.

e Operacion 61: Colocar las prendas en tinas.

e Transporte 11: Trasladar las prendas hacia el area de centrifugado de prendas.
Centrifugado

e Operacion 62: Recibir el lote de prendas lavadas.

e Operacion 63: Descargar las prendas de las tinas hacia la maquina
centrifugadora.

e Operacion 64: Encender maquinaria.

e Demora 25: Esperar la culminacion de la etapa de centrifugado.

e Operacion 65: Parar la maquinaria.

e Operacion 66: Sacar las prendas centrifugadas en tinas para su transporte.

e Transporte 12: Trasladar las prendas centrifugadas hacia el area de secado.
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Secado

e Operacion 67: Recibir el lote de prendas centrifugadas.

e Operacion 68: Descargar las prendas de las tinas hacia las secadoras
industriales.

e Operacion 69: Regular la temperatura de secado.

e Operacion 70: Encender la maquinaria.

e Demora 26: Esperar la culminacion de la etapa de secado.

e Operacion 71: Parar la maquinaria.

e Operacion 72: Sacar las prendas de la secadora.

e Transporte 13: Trasladar las prendas hacia el &rea de almacenamiento.

e Almacenamiento 3: Almacenamiento de prendas terminadas.

Almacenamiento de Producto Terminado

e Operacion 73: Recoger el lote de prendas terminadas.

e Operacion e Inspeccion 2: Contar y revisar la existencia de productos no
conformes o algun tipo de falla en la prenda.

e Transporte 14: Trasladar las prendas hacia el area de entregas.

e Operacion 74: Generar la orden de remision.

e Demora 27: Colocar las prendas en medios de transporte o entrega.
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Tabla 73. Cursograma analitico del proceso de recepcion de prendas.

DAYANTEX
e s s

DIAGRAMA ANALITICO

Diagrama N°: 1 . .
g Operario: X Material:
Hoja N°: 1/1
RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO | ACTIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTO
., . Operacion 5
Proceso: Recepcion de Prendas
I:> Transporte 3
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 1
] Monica Fernanda ) Espera 0
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 1
Total de actividades
. i e 1
Revisado por: ghD'h. X'Cm{/." Il—l|)ugo realizadas: 0
uachimbosa Villalba | pjstancia total en metros: 11,0
Fecha: 18 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 28,33
= © " SIMBOLOS PROCESOS
. DESCRIPCION DEL S g8 g8g
c = $ o S
PROCESO sz | 25 @ @ | D|V
1 | Recepcién de Prendas 80| &N
~
2 | Inspeccionar las prendas. 5,0 e
Clasificar las prendas por
3 - 5,0
tallas y tipos. \
4 Tfasladar las prendas hacia la 20 0.16 >
béscula. P
5 | Pesar las prendas 2,0 v
6 Clasificar las prendas por 50| o
lotes.
v Generar_lla orden de pedido o 1 20
produccion.
Trasladar el lote de prendas a
8 |trabajar hacia el é&rea de 6,7 0,11
almacenaje. T~
Almacenaje de las prendas en —~
91, : 1,0 e
el area de almacenaje. ]
Enviar la orden de pedido ]
10 | hacia el area de preparacion| 1 2,3 0,06 o
de quimicos.
Tiempo Segundos: 1699,8 2 11,0 28,3 | min
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Tabla 74. Cursograma analitico del proceso de preparacion de sustancias quimicas.

DAYANTEX DIAGRAMA ANALITICO
Diagrama N°: 2 . .
g Operario: X Material:
Hoja N°: 1/1
RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Proceso: Preparacion de . Operacion 5
' Sustancias Quimicas ) Transporte 2
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 2
] Monica Fernanda ) Espera 0
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 1
Total de actividades
. i . 1
Revisado por: ghD'h. X'Cm{/." Il—l|)ugo realizadas: 0
uachimbosa Villalba | pjstancia total en metros: 17,2
Fecha: 18 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 26,83
- g B SIMBOLOS PROCESOS
. DESCRIPCION DEL S g8 g8g
c = $ o S
PROCESO 5| 23 2 @ E D W
Recibir la  orden de
-y l 1 4
1 produccidn. 0041
Leer la orden de produccién o
. 1 0,40
2 pedido. >.
3 Generar 3 la qrdfen de 1 200
formulacion de quimicos.
4 Seleccionar los quimicos 350
detallados en la formulacion. ’
5 Trgsladar los quimicos hacia 20 0,08
el area de pesaje.
6 Regll_zar el pesaje de los 5,00 /
quimicos.
Colocar los quimicos en
7 .. 2,30
recipientes o contenedores. ~—_
Almacenaje temporal de los ~—_
8 |quimicos hasta su respectiva 6,00 P
inspeccion. e
Verificar las  cantidades ~
9 L 7,45
exactas de los quimicos.
Trasladar los contenedores ./’
10 | con productos quimicos hacia 15,2 0,06
el area de produccién.
Tiempo Segundos: 1609,8 3 17,2 26,83 | min
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Tabla 75. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas.

DAYANTEX
e s s

CURSOGRAMA ANALITICO

Diagrama N°: 3 . .

g Operario: X Material:

Hoja N°: 1/6

RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO
Operacion 53
Proceso: Lavado de Prendas ® P
I:> Transporte 6
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 2
) Monica Fernanda . Espera 24
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 0
p Total, de actividades
Revisado por: ghD'h. X'Cm{/." Il—l|)ugo realizadas: 85
uachimbosa Villalba | pjstancia total en metros: 26,3
Fecha: 19 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 248.,4
SIMBOLOS PROCESOS
. 2 8 u o8
NE DESCRIPCION DEL he! g 2 g2
= S8 & =
PROCESO 5| 23 t2 | @ = || DV
Recibir la  orden de

1 | produccion y de formulacion 1 0,16 LN
de quimicos.

Leer la orden de produccion y

2 L, L. 1 1,00
formulacion de quimicos.
Trasladarse hacia el area de

3 |almacenaje del lote de|] 1 33 0,07
prendas. )
Cargar las prendas jeans en

4 0,82
coches de transporte.
Trasladar el coche con las

5 |prendas hacia el é&rea de 7,75 0,55
lavado de prendas.

Llenar las lavadoras

6 |horizontales con cargas de 0,23
prendas.

7 Regu_lar la temperatura de 80 °C 0.33 l\
trabajo.

5 3Z§Jin;rlr?;esar agua en la 300 L 120 >.
Agregar quimicos para la /
ejecucion del subproceso de /

9 de§en_gome y estonez_ido_. Los 0.11 /
quimicos son (Antiquiebre,

Detergente, Humectante,
Dispersante, Enzima Neutra)
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Tabla 76. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas (Continuacion).

SIMBOLOS PROCESOS

, 2 2y o 8
N° DESCRIPCION DEL = = = g’g
PROCESO slzz| ez (@2 EH DV
10 | Activar Maquinaria 0,25| &
Esperar la culminacion de la \
11 |etapa de desengome 'y 30,00 e
estoneado. ]
12 | Parar la maquinaria. 026 o
Dejar ingresar agua en la T~
13 | maquinaria para ejecutar un| 300 L 1,20 e
enjuague 1 a las prendas. /
14 | Activar Maquinaria 019] &
15 Esperar a que termine la etapa 1200 \>.
de enjuague 1. ’
16 | Parar la maquinaria. 0,17 T/
17 Regu_lar la temperatura de 80°C 0.30 l\
trabajo.
Dejar ingresar agua en la
18 maquinaria. 3001t 1,20 >
Agregar quimicos para la //
19 gjecucion del subproceso de 0.25
bajado. ElI quimico es '
(Permanganato de Potasio).
20 | Activar Maquinaria 0,19 L\
Esperar la culminacion de la
. 14,30
21 etapa de bajado. >
. . /'
22 | Parar la maquinaria. 0,15 T/
Sacar las prendas de la L\
11
23 lavadora. 0
Revisar la tonalidad de las
24 prendas jeans. 3,00 >
Ingresar  nuevamente las
S 0,11
25 prendas en la maquinaria. <
Dejar ingresar agua en la ™~
26 | maquinaria para ejecutar un| 300 L 1,20 ™~

enjuague 2 a las prendas.
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Tabla 77. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas (Continuacion).

= © " SIMBOLOS PROCESOS
\° DESCRIPCION DEL k) g8 éé
e S8 o =
PROCESO 5 Z3 = " Bi=SE RN A 4
27 | Activar Maquinaria 0,18| &
Esperar a que termine la etapa
28 de enjuague 2. 5,00 e
29 | Parar la maquinaria. 0,15 T/
Regular la temperatura de o L
30 trabajo. 80°C 0.31
Dejar ingresar agua en la T~
31 S 300 L >o
maquinaria. 1,20
Agregar quimicos para la L~
ejecucion del subproceso de /
32 | neutralizado. Los quimicos 0,23
son (Bisulfito, Detergente y
Acido Oxalico)
33 | Activar Maquinaria 0,19 L
34 Esperar la culminacion de la 15.00 \>.
etapa de neutralizado. ’
35 | Parar la maquinaria. 0,15 &
Dejar ingresar agua en la \
36 | maquinaria para ejecutar un| 300 L 1,20 >.
enjuague 3 a las prendas.
37 | Activar Maquinaria 0,17
Esperar a que termine la etapa
38 de enjuague 3. 835 >
39 | Parar la maquinaria. 0,16 /
Sacar las prendas de la
40 lavadora. 222 ¢
Acomodar en tinas las
1,2
41 prendas lavadas. 25 L\
Trasladar las tinas con h
42 | prendas lavadas hacia el &rea 38 0,20 >
de secado
Descargar las prendas lavadas ./
43 1,10
en las secadoras.
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Tabla 78. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas (Continuacion).

SIMBOLOS PROCESOS

, 2 8, o8
N° DESCRIPCION DEL S % o gg
e S8 o =
PROCESO 5 Z3 22 | @ = B PV
44 Regular la temperatura de 5500 0.29 T
secado.
45 | Activar Maquinaria 0,18 l\
Esperar la culminacién de la T~
46 10,08 e
etapa de secado de prendas. T
47 | Parar la maquinaria. 019 &
48 Sacar las prendas de la 100] &
secadora.
Colocar las prendas secadas
49
en coches de transporte. 075] X
Trasladar los coches de N\
transporte con las prendas
50 | secadas hacia el é&rea de 3,0 0,58
ejecucion del subproceso San
Blas. /|
51 | Descargar las prendas en 0.32
mesas y soportes de trabajo.
Llenar las pistolas de
5 | comPpresion con quimicos. El 1,00
quimico por emplear es
(Permanganato de Potasio).
Realizar las manchas, \
53 | degradados o manualidades 10,00 >
en las prendas jeans.
Cargar las prendas resultantes /
54 | del subproceso San Blas en 1,15
coches de transporte.
Retornar los coches con las
55 | prendas hacia el é&rea de 6,8 0,62
lavado.
Descargar las prendas en las
56 lavadoras horizontales. 1,00
57 Regu_lar la temperatura de 80°C 0.30 l\
trabajo.
Dejar ingresar agua en la
58 maquinaria. sooL 120 >'
Agregar quimicos para la
gjecucion del subproceso de .//
59 | neutralizado 1. Los quimicos 0,35

son (Bisulfito, Detergente y
Acido Oxalico).
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Tabla 79. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas (Continuacion).

SIMBOLOS PROCESOS

, 2 8, o 8
¥ DESCRIPCION DEL = g g ge
e S8 o =
PROCESO g 23 22 | @ = B PV
60 | Activar Maquinaria 0,15 ‘\\
Esperar la culminacion de la

61 etapa de neutralizado II. 10,00 e

62 | Parar la maquinaria. 0,13 .</

Dejar ingresar agua en la I~

63 | maquinaria para ejecutar un| 300 L 1,20 e
enjuague 4 a las prendas. L

64 | Activar Maquinaria 016 o

65 Esperar a que termine la etapa 700 \>.
de enjuague 4. ’

66 | Parar la maquinaria. 0,14 r/

67 Regu_lar la temperatura de 80°C 0.36 l\
trabajo.

- - \

68 Dejar ingresar agua en la 300 L 1.20 ?
maquinaria. )
Agregar guimicos para la /
ejecucion del subproceso de
blanqueado. Los quimicos /

69 | son (Brillo Azulado, 0,41
Dispersante, Metasilicato,

Peroxido, Secuestrante e
Hidrdxido de Sodio).

70 | Activar Maquinaria 0,16 L
Esperar la culminacién de la I

1 etapa de blanqueado. 45,00 =

72 | Parar la maquinaria. 0,15| &

Dejar ingresar agua en la ~—_

73 | maquinaria para ejecutar un| 300 L 1,20 e
enjuague 5 a las prendas. —

74 | Activar Maquinaria 0,19 &

Esperar a que termine la etapa —

5 de enjuague 5. 9,54 >
Parar la maquinaria. 0,15

76 . T

77 Regular la temperatura de 80°C 0.36 l

trabajo.
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Tabla 80. Cursograma analitico del proceso de lavado de prendas (Continuacion).

SIMBOLOS PROCESOS

, 2 8, o 8
N° DESCRIPCION DEL S % o gg
e S8 o =
PROCESO slzz| ez (@2 EH DV
Dejar ingresar agua en la
8 magquinaria. S00L 1,20 —°
Agregar quimicos para la
ejecucion del subproceso de /
79 . L 0,40
suavizado. Los quimicos son
(Catalasa y Acido Férmico)
80 | Activar Maquinaria 0,18 L
Esperar la culminacion de la B
81 etapa de suavizado. 30,00 —e
82 | Parar la maquinaria. 0,15
Sacar las prendas de las
2,00
83 lavadoras.
84 | Colocar las prendas en tinas. 1,25 #\
Trasladar las prendas hacia el \\.
85|éarea de centrifugado de 1,6 0,33
prendas.
Tiempo Segundos: 14905,8 26,3 248,4 | min
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Tabla 81. Cursograma analitico del proceso de centrifugado de prendas.

DAYANTEX
s ot

DIAGRAMA ANALITICO

Diagrama N°: 4 . .
g Operario: X Material:
Hoja N°: 1/1
RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO | ACTIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTO
Proceso: Centrifugado de [ ] Operacion 5
: Prendas |:> Transporte 1
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 0
. Moénica Fernanda . Espera 1
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 0
Total de actividades
. i . 7
Revisado por: ghD'h. X'Cm{/." Il—l|)ugo realizadas:
uachimbosa Villalba | pjstancia total en metros: 1,3
Fecha: 21 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 12,08
= © " SIMBOLOS PROCESOS
. DESCRIPCION DEL S g8 g8g
c - i o S
PROCESO 5| 23 g2 | @ D B | D |V
Recepcion  de rendas
1 P P 0,21
lavadas. ?
Descargar las prendas de las
2 1. . . 0,69
tinas hacia la centrifugadora.
3 | Encender Maquinaria. 0,02 i\
4 Esperar la culminacion de la 10.29 \>.
etapa de centrifugado. ’ T
5 | Parar la maquinaria. 0,03 T/
Sacar las prendas
6 | centrifugadas en tinas para su 0,57
transporte.
Trasladar el lote de prendas \
7 | centrifugadas hacia el area de 1,3 0,27
secado.
Tiempo Segundos: 724,8 1,3 12,08 | min
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Tabla 82. Cursograma analitico del proceso de secado de prendas.

DAYANTEX DIAGRAMA ANALITICO
Diagrama N°: 4 . .
g Operario: X Material:
Hoja N°: 1/1
RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO | ACTIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTO
Operacion
Proceso: Secado de Prendas . P 6
I:> Transporte 1
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 0
. Moénica Fernanda . Espera 1
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 1
. Total, de actividades
Revisado por: ghD'h. X'Cm{/." Il—l|)ugo realizadas: 2
uachimbosa Villalba | pjstancia total en metros: 2,5
Fecha: 21 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 32,94
= © " SIMBOLOS PROCESOS
. DESCRIPCION DEL S g8 g8g
c = $ o S
PROCESO sz | 25 @ @ | D|V
Recepcion  de rendas
1 p P 0,25
centrifugadas.
Descargar las prendas de las
2 |tinas hacia las secadoras 0,75
industriales.
Regular la temperatura de
3 ("% P 018
secado.
4 | Encender la maquinaria. 0,02 ‘\\
Esperar la culminacion de la
15,30
5 etapa de secado. >
6 | Parar Maquinaria 0,02 r//
Sacar las prendas de la
7 1,20
secadora.
Trasladar las prendas hacia el
8 . . 3,45 0,22
area de almacenamiento.
Almacenamiento de prendas
9 . P 15,00 e
terminadas.
Tiempo Segundos: 1976,4 2,5 32,94 | min
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Tabla 83. Cursograma analitico del proceso de almacenamiento de prendas.

DAYANTEX DIAGRAMA ANALITICO
Diagrama N°: 4 . .
g Operario: X Material:
Hoja N°: 1/1
RESUMEN
Producto: STONE
SIMBOLO | ACTIVIDAD | ACTUAL | PROPUESTO
Proceso: Almacenamiento de . Operacion 3
: Prendas |:> Transporte 1
Método: Actual/Propuesto | Inspeccion 1
. Moénica Fernanda . Espera 1
Elaborado por: Culqui Rodriguez A 4 Almacenaje 0
, Total, de actividades
Revisado por: PhD'h. \b/lctor o Il-l|)ug0 realizadas: 6
Guachimbosa Villalba  pistancia total en metros: 2,21
Fecha: 23 de octubre del 2022 | Tiempo min/hombre: 20,90

SIMBOLOS PROCESOS

o 8 ., »
\°|  DESCRIPCION DEL 3 5 g8g
e = D c
PROCESO § 23 2g " Bi=SE RN A 4
Recoger el lote de prendas
1 .g P 0,90
terminadas
Contar totalidad de productos
2 . 7,10
0 prendas terminadas.

Revisar la existencia de

5,29
3 prendas con fallas.

N

Trasladar las prendas hacia el
41, 2,21 0,41
area de entregas.

5 | Generar la orden de remision. 5,20 o<
Colocar las prendas en
6 : P 2,00 T
medios de transporte.
Tiempo Segundos: 1254,0 2,21 20,9 | min
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Diagrama Sinoptico

Tabla 84. Diagrama sinoptico proceso de recepcion y preparacion de quimicos.

DAYANTEX
| st o omsn st |

DIAGRAMA SINOPTICO

Diagrama N°: 1 Hoja: 1de 1l Lugar de Estudio: DAYANTEX

Producto: Stone Elaborado por: Mom’ca Femanda Culqui
Rodriguez.

Fecha de Elaboracion: 24 de octubre del PhD. Victor Hugo

Revisado por:

3 "\ Generar la orden de pedido o
4 produccion.

Seleccionar los quimicos

2022 Guachimbosa Villalba
Cursograma sinéptico proceso productivo producto tipo Stone.
Recepeién de Prendas Preparaciél{ d'e Sustancias
Quimicas
1 | Recepcion de las prendas.
Recibir la orden de
4 .,
produccion
Verificar y Clasificar las l
prendas por tallas y tipo.
1 Leer la orden de producciéon o
pedido.
4 2 Pesar las prendas y l
2] " clasificarlas por lotes. N Generar la oden de
5 |5 | formulacién de quimicos para
) l N el lote de produccion actual.
g l
~
=)
6

\]
"

|
i

CB

/ detallados en la formulacion

de quimicos.

Realizar el pesaje de los
quimicos para el proceso de

lavado.

Colocar los quimicos en
recipientes o contenedores.

Verificar las cantidades
exactas de los quimicos.
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Tabla 85. Diagrama sinoptico proceso de lavado de prendas.

DAYANTEX
| o cacn s |

DIAGRAMA SINOPTICO

Diagrama N°: 2

Hoja: 1 de 2

Lugar de Estudio:

DAYANTEX

Producto: Stone

Elaborado por:

Monica Fernanda Culqui
Rodriguez.

Fecha de Elaboracion: 24 de octubre del

2022.

Revisado por:

PhD. Victor
Guachimbosa Villalba

Hugo

Cursograma sinéptico proceso productivo producto tipo Stone.

OPERACIONES

.
w |
./

A

Recibir la orden de produccion y de
formulacion de quimicos.

Leer la orden de produccion y formulacion
de quimicos.

4—«4—04—/

Cargar las prendas jeans en coches de
transporte.

(=}

\

‘ Llenar las lavadoras horizontales con cargas
de prendas.

Regular la temperatura de trabajo.

N )

e

Dejar ingresar agua en la maquinaria

Agregar quimicos para la ejecuion del
by de g ¥
(Antiquiebre. Detergente. Humectante,
Dispersante, Enzima Neutra)

.

Activar Maquinaria

s

Esperar la culminacion de la etapa de
desengome y estoneado.

«— D

wn

Parar maquinaria

<«

Dejar ingresar agua en la maquinaria para
ejecutar un enjuague | a las prendas

w)

Activar Maquinaria

S/

Esperar que termine la etapa de enjuague 1.

\\' - < {

~

Parar la maquinaria

Regular la temperatura de trabajo.

\ o0 /

— O 12

- 13 e

N, ‘, K‘ o ‘, ~‘ i TN / l\)\ 39 % l\)~
8B ) je— '0‘\’4— O e ® R e 4_‘:'“)

2370
S

Lav

> 5

v

3%
=

)
—_

S«

—

Ingresar nuevamente las prendas en las
)

ado de Prendas
Dejar ingresar agua en la maquinaria,

Agregar quimicos para la ejecuion del
b de bajado (Permang de
Potasio)

Activar Maquinaria

Esperar la culminacion de la etapa de
bajado.

Parar la maquinaria

Sacar las prendas de la lavadora.

Revisar la tonalidad de las prendas jeans.

maquinarias.

Dejar ingresar agua en la maquinaria para
ejecutar un enjuague 2 a las prendas.

Activar Maquinaria.

Esperar que termine la etapa de enjuague 2.

Parar Maquinaria

Regular la temperatura de trabajo

Dejar ingresar agua en la maquinaria.

Agregar quimicos para la ejecuion del
subproceso de neutralizado (Bisulfito,
Detergente y Acido Oxalico)

Activar Maquinaria,

Esperar la culminacion de la etapa de
neutralizado,

Parar Maquinaria,

W

w2
w

8]

)
o«

s

bt W\ ey
5} =

et

L o

Dejar ingresar agua en la maquinaria para
ar un enjuague 3 a las prendas.

Activar Maquinaria

Esperar que termine la etapa de enjuague 3

Parar Maquinaria

Sacar las prendas de la lavadora

Acomodar en tinas las prendas lavadas.

Descargar las prendas lavadas en las
secadoras,

Ny

Regular la temperatura de secado.

) Activar Maquinaria

Esperar la culminacion de la etapa de secado
de prendas

Parar Maquinaria

Sacar las prendas de la secadora.

b el

9) Colocar las prendas secadas en coches de
/ transporte

'40 \ Descargar las prendas en mesas y soportes

de trabajo.

Llenar las pistolas de compresion con
quimicos (Permanganato de Potasio)

Realizar las manchas. degradados o
manualidades en las prendas jeans.

Cargar las prendas resultantes del
subproceso San Blas en coches de
transporte.

Descargar las prendas en lavadoras
horizontales.

148




Tabla 86. Diagrama sinoptico proceso de lavado de prendas (Continuacion).

DAYANTEX
| o cacn s |

DIAGRAMA SINOPTICO

Diagrama N°: 3

Hoja: 2 de 2

Lugar de Estudio: DAYANTEX

Producto: Stone

Monica Fernanda Culqui

Elaborado por: Rodriguez.

Fecha de Elaboracion: 24 de octubre del

2022.

PhD. Victor Hugo

Revisado por: Guachimbosa Villalba

‘ Cursograma sindptico proceso productivo producto tipo Stone. ‘

®)

:i'4

,&\
o)}

|— & <+

neutralizado 11

=
Q

— S <

Dejar ingresar ag

OPERACIONES
&
x®

»

2
=D,

—

N
(=]

[V e~ T !

subproceso de blang
J
Di:

wn
o

blanqueado.

) Regular la temperatura de trabajo.

15 Dejar ingresar agua en la maquinaria.
/00 Agregar quimicos para la ejecuion del
| 45 | subproceso de neutralizado 11 (Bisulfito,

Detergente y Acido Oxalico)
Activar Maquinaria
Esperar la culminacion de la etapa de
Parar Maquinaria.

a en la maquinaria para
ejecutar un enjuague 4 a las prendas.

Activar Maquinaria
Esperar que termine la etapa de enjuague 4.
Parar maquinaria
Regular la temperatura de trabajo

Dejar ingresar agua en la maquinaria.

Agregar quimicos para la ejecuion del

> (Brillo Azulado,
ante. Metasilicato, Peroxido.
Secuestrante e Hidroxido de Sodio)

Activar Maquinaria

20 Esperar la culminacion de la etapa de

((537) Parar Maquinaria

Lavado de Prendas ‘

— 21 Dejar ingresar agua en la maquinaria para
ejecutar un enjuague 5 a las prendas.

)
'S

Activar Maquinaria

22 Esperar a que termine la etapa de enjuague 5.

wn
wn

Parar la maquinaria

Regular la temperatura de trabajo.

wn
o)}

23 Dejar ingresar agua en la maquinaria

ar quimicos para la ejecuion del
subproceso de suavizado (Catalasa y Acido
Formico)

wn
NG

n
®

Activar Maquinaria

Esperar la culminacion de la etapa de
24 iy
suavizado.

wn
O

Parar Maquinaria

,o\\
o

Sacar las prendas de las lavadoras.

(61 ) Colocar las prendas en tinas.
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Tabla 87. Diagrama sindptico proceso de centrifugado, secado y almacenamiento de

prendas.

DAYANTEX
| S o ean s |

DIAGRAMA SINOPTICO

Diagrama N°: 4

Hoja: 1de 1

Lugar de Estudio:

DAYANTEX

Producto: Stone

Elaborado por:

Monica Fernanda Culqui
Rodriguez.

Fecha de Elaboracion: 24 de octubre del

2022.

Revisado por:

PhD. Victor
Guachimbosa Villalba

Hugo

|

v

¢

D

(63)

.

OPERACIONES

Cursograma sinoptico proceso productivo producto tipo Stone.

b

Centrifugado

Recibir ¢l lote de prendas lavadas.

Descargar las prendas de las tinas
hacia la maquina centrifugadora.

Encender maquinaria.

Esperar la culminacion de la etapa de
centrifugado.

Parar Maquinaria.

Sacar las prendas centrifugadas en
tinas para su transporte.

(67

Secado

| Recibir el lote de prendas centrifugadas.

1

(68)

Descargar las prendas de las tinas
,‘ hacia las secadoras industriales.

\ /

Regular la temperatura de secado.

Encender Maquinaria

Esperar la culminacion de la etapa de
secado,

Parar Maquinaria

Sacar las prendas de la secadora.

Almacenamiento de Prendas
(73 ) Recibir el lote de prendas terminadas.
\ )

Contar y revisar la existencia de
productos no conformes.

@

Colocar las prendas en medios de
transporte o entrega.

| 74 | Generar la orden de producto entregado
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J. Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido consiste en disefiar un Layout que contenga las diferentes
areas o puestos de trabajo que conforman la organizacion y que son indispensables
para el desarrollo de los procesos operacionales; no obstante, demuestra el recorrido
que efectlan los operarios para la obtencion del producto tipo STONE.

Es necesario resaltar, que la simbologia empleada en el disefio del presente diagrama
es la que se utiliza para presentar informacién en los esquemas analiticos. Anudado a
esto, es fundamental detallar cada una de las actividades en la tabla resumen a

continuacion.

Tabla 88. Resumen de actividades del proceso de recepcion de prendas.

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
Recepcion de prendas jeans e Operacion
Inspeccionar las prendas . Inspeccion
jeans
Clasificar las prendas por Operacion
tallas y tipos
Trasladar las prendas hacia

. . 1 Transporte
n el area de pesaje
©
2
< Pesar las prendas Operacién
o
Q) - -
'2 Clasificar las prendas por Operacion
N lotes
:’.)_ Generar la orden de Operacion
S produccion
o Trasladar el lote de prendas
. ) } Transporte
hacia el area de almacenaje 2
AImacerTaje temporal de las v Almacenamiento
prendas jeans.
Enviar la orden de
produccion al éarea de 3 > Transporte
preparacion de quimicos.
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Tolerancia: |Peso: Materiales:
fecha | Nombre | penominacion: :
e ombr inaci ESCALA:
Rev. [— DIAGRAMA DE RECORRIDG PROCESO DE RECERCION DE PRENDAS 1:50
Apro. WMASAGUIZA W,
UNVERSIDAD TECHCA Numero de Dibujo:
02 MARCA DE
P Nom REGISTRO
1 3 [ cion|  cien  |Feeha) pro | Sustitucion:

Figura 36. Diagrama de recorrido proceso de recepcion de prendas.
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recipientes o contenedores.

Almacenamiento temporal

de los quimicos en

Almacenamiento

Tabla 89. Resumen de actividades del proceso de preparacion de sustancias
quimicas.
PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
Recibir la orden de .
Operacion
produccion.
Leer la orden de produccién L
Inspeccion
0 pedido.
Emitir la orden de .
Operacion
formulacién de quimicos.
" Seleccionar los quimicos
S .
= detallados en la orden de Operacion
\g 1A
3 formulacion.
% Trasladar los quimicos Transporte
g hacia el area de pesaje.
% Pesar los quimicos Operacion
&
z Colocar los quimicos en .,
_g q Operacion
Ne)
‘S
IS
| .
o
o
(b}
|
o

estanterias.

Verificar la cantidad de

quimicos especificada en la Inspeccion
formulacion.

Trasladar los recipientes

con quimicos hacia el area Transporte

de produccion.

L
1]
©
o
=
o
o
v
2]
=)
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E
[Tolerancia: |Peso: Materiales:
fecha| Nombre | penominacién: .
Dib. T ESCALA:
Rev. GUACHIMBOBAY DIAGRAMA DE REGORRIDO PROCESO DE PREPASACION DE BUBTANGIAS GUIMICAS 1:50
Apro.| MASAGUIZA W
wrvkrsoan recreca | Numero de Dibujo:
D AMBATO
03 MARCA DE
Edi- - Nom- REGISTRO
1 2 | 3 [ 4 cion|  cion  |7°M| bre Sustitucion:

Figura 37. Diagrama de recorrido proceso de preparacion de sustancias quimicas.

154



Tabla 90. Resumen de actividades del proceso de lavado de prendas.

la etapa de desengome y

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
Recibir la orden de
produccion y de e Operacion
formulacién de quimicos.
Leer la orden de produccién . Inspeccion
y formulacién de quimicos.
Trasladarse hacia el area de
almacenaje del lote de 1 > Transporte
prendas jeans.
Cargar las prendas jeans en Operacion
coches de transporte. °
Transportar el coche con
i prendas hacia el 4rea de z> Transporte
g lavado.
% Llenar las  lavadoras 3
_g horizontales con cargas de ° Operacion
g prendas jeans.
il5 Regular la temperatura de 0 Operacion
trabajo.
Dejar ingresar agua en la Demora
maquinaria. D
Agregar quimicos para la
ejecucion del subproceso de e Operacion
desengome y estoneado.
Activar maquinaria. e Operacion
Esperar la culminacion de
E) Demora

estoneado.
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Tolerancia: |Peso: Materiales:
fecha | Nombre | penominacion: .
Dib. CULOUIM ESCALA:
Rev. GUAGHMBOBA DIAGRAMA DE SECORRIZ0 PROCESD DE LAVADD DE FRENGAS 1:50
Apro. mesAQUZA w,
T e unversioao tecca | Numero de Dibujo:
DE AMBATD
A 04 MARCA DE
Edi-| Modifica- | |Nom- REGISTRO
3 [ 4 cion cion °ch2| bre Sustitucion:

Figura 38. Diagrama de recorrido proceso de lavado de prendas.
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En lineas generales, en la Figura 38., se presenta el Layout correspondiente al proceso
de lavado de prendas jeans el cual consta de un total de 7 subprocesos los cuales se
desarrollan dentro de la misma area; es por esta razon, que se sintetiza el cumplimiento
de cada uno de los subprocesos en operaciones que van numeradas de la siguiente
manera, ver Tabla 91.

Tabla 91. Resumen de subprocesos que conforman el lavado de prendas.

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION

Agregar quimicos para la

ejecucion del subproceso de Operacion

bajado.

Agregar quimicos para la

ejecucion del subproceso Operacion

de neutralizado.

Agregar quimicos para la
ejecucion del subproceso Operacion
de Sandblas

Agregar quimicos para la

ejecucion del subproceso Operacion

Lavado de Prendas

de Blanqueado.

Agregar quimicos para la

ejecucion del subproceso Operacion

de Suavizado.

Trasladar las prendas hacia
Transporte

el area de centrifugado de

o000 e

prendas.

Luego de haber finalizado el subproceso de suavizado el mismo que define la
culminacion del proceso de lavado de prendas se procede a describir las actividades
las cuales forman parte del proceso de centrifugado y su respectiva simbologia para el

disefio del diagrama de recorrido propio del proceso, ver Tabla 92 y Anexo 11.
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Tabla 92. Resumen de actividades del proceso de centrifugado de prendas.

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
Recepcion  de  prendas ° Operacion
lavadas.

Descargar las prendas de
las tinas hacia la Q Operacion
centrifugadora.
Encender maquinaria. ° Operacion
(7p)
g
L Esperar la culminacion de
o Demora
S la etapa de centrifugado. 2 )
S
% Parar la maquinaria. 0 Operacion
.*;
g Sacar las prendas
centrifugadas en tinas para ° Operacion
su transporte.
Trasladar el lote de prendas
centrifugadas hacia el area 1 Transporte
de secado.

No obstante, en las Tablas 93 hasta 95., se describe las actividades desarrolladas en los

procesos de secado y almacenamiento de prendas respectivamente; este Gltimo, es la

etapa final para obtener un lote de prendas de tipo Stone el cual es entregado de manera

favorable al cliente luego de haber sido tratado conforme a lo dispuesto en la orden

de produccion. Vinculado a esto, en los Anexos 12-13., se puede visualizar los

diagramas de recorrido disefiados para cada proceso con su respectiva simbologia.
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Tabla 93. Resumen de actividades del proceso de secado de prendas.

secadas hacia el area de

almacenamiento.

Almacenamiento temporal

de prendas terminadas.

Almacenamiento

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
Recepcion  de  prendas Operacién
centrifugadas. °
Descargar las prendas de
las tinas en las secadoras Q Operacion
industriales.

Regular la temperatura de Operacion
secado. e
Encender la maquinaria. 0 Operacion
3
e
@ Esperar la culminacion de Demora
o
< la etapa de secado. 1
3 Parar maquinaria. Operacion
g
Sacar las prendas de la Operacion
secadora. °
Trasladar las  prendas
:> Transporte
1

Tabla 94. Resumen de actividades del proceso de almacenamiento de prendas.

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION
) Recoger el lote de prendas Operacion
= o

S o © |terminadas.

C T O

S 2 & [Contar la totalidad d »

g e £ ontar la totalida e ° Operacién
< producto terminado-
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Tabla 95. Resumen de actividades del proceso de almacenamiento de prendas

(continuacion).

PROCESO ACTIVIDAD SIMBOLOGIA | CLASIFICACION

Revisar la existencia de

Inspeccidn
producto no conforme.

Trasladar las prendas hacia
Transporte
el area de entregas. 1
)

Generar la orden de Demora

remision.

Colocar las prendas en Operacion

Almacenamiento de Prendas

medios de transporte

K. Estudio de Tiempos

Se efectua el estudio de tiempos en los distintos procesos operativos que conforman la
linea de produccion de jeans tipo STONE. La informacion presentada corresponde a
la toma de tiempos en base a la ejecucion de los procesos por parte de los operarios
que conforman la empresa “DAYANTEX”, los mismos que fueron analizados con la

finalidad de establecer el tiempo estandar de las actividades.

Por lo mencionado anteriormente, se debe recalcar que los tiempos que se presentan
en la investigacion no son generalizados para los diferentes productos que la
institucion oferta; debido a que, existe variacién en la ejecucion de las tareas, la

cantidad de operarios y la complejidad de los procesos.

Para poder aplicar el estudio de tiempos es necesario delimitar paso a paso cada una
de las etapas que lo conforman; es asi como, a continuacion en la Tabla 96., se describe
cada una de las fases que se trabajaron en conjunto con la organizacion para definir

finalmente el tiempo real de los procesos.

160



Tabla 96. Etapas del estudio de tiempos.

N° ETAPAS
1 Seleccion del Trabajo o del Proceso.
2 Seleccion de los Trabajadores vy

Preparacion.

Obtener y Registrar la Informacion.

Descomponer las tareas en elementos.

Determinar el nimero de observaciones.

Cronometraje de cada elemento.

Valoracion del ritmo de trabajo

0 N OO O M W

Adicion de Suplementos y Holguras.

1. Seleccién del proceso

Los procesos que se analizaron en referencia al estudio de tiempos para su respectiva
estandarizacion fueron aquellos que dan como resultado la obtencion del producto de
mayor demanda, su identificacion se lo realiz6 en la Tabla 53 y 54 , en la ficha de

caracterizacion de los procesos.
2. Seleccion de los trabajadores y preparacion

Por medio de la ayuda del gerente general de la empresa se pudo concretar aquellos
trabajadores que poseen mayor experiencia en la ejecucion de las actividades que
conforman los procesos. A partir de estas afirmaciones, se sugirié que el operador
seleccionado debe poseer conocimiento dentro del area que labora; es decir, entender
de principio a fin los procesos de tal forma que se evite cualquier tipo de muda o
distracciones que afecte al estudio de tiempos y por lo tanto tienda a no reflejar la
realidad de cada actividad.

En la Tabla 97., se describe los datos informativos de los trabajadores que fueron parte

del estudio.
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Tabla 97. Datos informativos de los operarios seleccionados.

SEXO AREA DE TRABAJO
N° NOMBRES EDAD

M F |RP | PSQ | LP | CP | SP | AP

OP_1 | Luis  Guillermo 48 X X
Tubén Pillapa X

OP_2 | Cesar Serafin 36 X X
Piguave Malavé X

OP_3 | Edgar  Euclides 38 y X | X

Acosta Gomez

Como se observa en la Tabla 97., los operarios tienen la capacidad de formar parte de
las distintas areas de produccion es decir su trabajo puede ser rotativo dependiendo de
su disponibilidad de tiempo 0 a su vez de la jornada de trabajo y la cantidad de 6rdenes

de produccion.
3. Obtener y registrar la informacion

En la investigacion se definio los diferentes criterios de identificacion de informacion
los cuales fueron establecidos conforme a las Tablas 6 y 7, y presentados en el formato

de toma de tiempos, ver Anexo 1.

Como se observa en el Anexo 1., el estudio de tiempos debe poseer elementos de
identificacion del lugar de estudio tales como el proceso a analizar, el producto que se
estd manufacturando o tratando, el operario encargado, la persona que desempefia la
funcién de analista, el tipo de cronometraje, unidad de tiempo, la hora de inicio y
finalizacion del estudio y para concluir el tiempo total en semanas que duro la toma de
tiempos.

4. Descomponer las tareas en elementos:

Para poder llevar a cabo el estudio de tiempos es necesario codificar cada uno de las
subactividades o elementos que se encuentran presentes dentro de cada proceso
operativo con el proposito de identificarlos de forma concreta y su manejo sea

eficiente, ver Tablas 98 hasta 111.
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Tabla 98. Codificacion de actividades del proceso de recepcion de materias primas.

Operacién de Recepcion de Materias Primas Codificacion

Recepcion de Prendas: El operario encargado recibe las prendas del
cliente para posteriormente clasificarlas e inspeccionarlas. RP.
Inspeccionar las Prendas: Verificacion del estado de la tela de las
prendas por parte del operario. Ret
Clasificar las prendas por tallas y tipos: El operario clasifica las
prendas inspeccionadas segin el modelo de la prenda, el tipo de RP_2
tratamiento y tallas.
Trasladar las prendas hacia el area de pesaje: El operario recoge las
prendas del area de recepcidn, las transporta a pie y mediante el uso de RP_3
su fuerza corporal se dirige hacia la bascula.
Pesar las prendas: El operario coloca el lote de prendas sobre la bascula
y determina el peso total del lote. RP_4
Clasificar las prendas por lotes: El operario retira las prendas de la
bascula y las clasifica en funcion del lote a producir. RP_
Generar la orden de pedido o produccion: El operario emite una
orden de ingreso de pedido estableciendo el lote con su peso total, tipo RP_6
de tratamiento y costo del servicio.
Trasladar el lote de prendas a trabajar hacia el area de almacenaje:
El operario recoge las prendas del &rea de pesaje y las traslada hacia la RP_7
zona de almacenaje para poder comenzar con la produccion.
Almacenaje de las prendas en el area de almacenaje: El operario
coloca las prendas sobre un pallet de almacenamiento de prendas. RP_8
Enviar la orden de pedido hacia el &rea de preparacion de quimicos:

RP_9

El operario se traslada hacia el area de quimicos y deja la formulacion.
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Tabla 99. Codificacion de actividades del proceso de preparacion de sustancias

quimicas.

Operacidn de Preparacion de Sustancias Quimicas

Codificacion

Recibir la orden de produccion: El operario encargado de la

manipulacion de sustancias quimicas recibe la orden de produccion.

PSQ 0

Leer la orden de produccion o pedido: El operario lee con atencién la

orden de produccion en donde se establece el peso y tipo de tratamiento.

PSQ_1

Generar la orden de formulacion de quimicos: El operario efectla la
orden de formulacién de quimicos en donde detalla las cantidades

exactas de sustancias en funcion del tipo de tratamiento (STONE).

PSQ_2

Seleccionar los quimicos detallados en la formulacion: El operario
reconoce los quimicos y los selecciona de la estanteria de

almacenamiento.

PSQ_3

Trasladar los quimicos hacia el area de pesaje: El operario recoge los

quimicos de la estanteria y los traslada hacia el area de pesaje.

PSQ_4

Realizar el pesaje de los quimicos: El operario coloca los contenedores
con sustancias quimicas sobre una superficie (mesa), para
posteriormente abrir cada uno de ellos tomar una cantidad y colocarla

en la bascula digital.

PSQ_5

Colocar los quimicos en recipientes y contenedores: El operador
recoge la cantidad exacta de las sustancias quimicas que ha sido pesada
en la bascula y las coloca en recipientes, contenedores o fundas para su

posterior utilizacion.

PSQ_6

Almacenaje temporal de los quimicos hasta su respectiva
inspeccion: El operario recoge los contenedores con las sustancias
quimicas a emplear en el proceso de obtencién de una prenda tipo

STONE vy las coloca en la estanteria para su inspeccion.

PSQ_7

Verificar las cantidades exactas de los quimicos: El operario toma
uno por uno cada contenedor y verifica si es la cantidad exacta de

quimicos establecida en la formulacion.

PSQ 8

Trasladar los contenedores con productos quimicos hacia el area de

produccion: El operario agrupa todos los contenedores y los traslada.

PSQ_9
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Tabla 100. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas.

Operacién Lavado de Prendas

Codificacion

Recibir el lote de produccion y de formulacion de quimicos: El
operario encargado del area de lavado recibe las ordenes de produccion

y formulacién de los quimicos para su respectiva lectura.

LP 0

Leer la orden de produccion y formulacién de quimicos: El operario
lee con atencidn la orden de produccion en donde se establece el peso y
tipo de tratamiento y la orden de formulacién en donde se define los

productos quimicos a emplear.

LP 1

Trasladarse hacia el area de almacenaje del lote de prendas: El
operario encargado del proceso de lavado se dirige hacia el area en

donde se encuentra almacenado las prendas a dar tratamiento.

LP 2

Cargar las prendas jeans en coches de transporte: El operario recoge
las prendas de los pallets de almacenamiento y las acomoda en coches

para su transporte.

LP 3

Trasladar el coche con prendas hacia el area de lavado de prendas:
El operario desplaza el coche con las prendas hacia el area de lavado de
prendas.

LP_4

Llenar las lavadoras horizontales con cargas de prendas: El operario
recoge las prendas del coche de transporte, las carga y las coloca en las

lavadoras para dar inicio al proceso.

LP 5

SUBPROCESO DE DESENGOME Y ESTONEADO

Regular la temperatura de trabajo: EIl operario regula el ingreso de

vapor hacia las maquinarias.

LP_6

Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El
operario debe abrir la valvula para llenar con agua el tanque de las

lavadoras horizontales.

LP_7

Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de desengome y
estoneado: El operario recoge los quimicos del &rea de almacenamiento,
posteriormente abre la compuerta de la maquinaria y coloca las
sustancias como: (Antiquiebre, Detergente, Humectante, Dispersante y

Enzima Neutra).

LP 8
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Tabla 101. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_9
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacién de la etapa de desengome y estoneado: LP_10
Demora de la maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_11
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 1 LP_12
a las prendas: Demora de la maquinaria. El operario debe abrir la
valvula para llenar con agua el tanque de las lavadoras horizontales.
Activar Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_13
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar que termine la etapa de enjuague 1: Demora de la LP_14
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_15
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

SUBPROCESO DE BAJADO

Regular la temperatura de trabajo: El operario regula el ingreso de LP_16
vapor hacia las maquinarias.
Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El LP_17
operario debe abrir la véalvula para llenar con agua el tanque de las
lavadoras horizontales.
Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de bajado: El LP_18
operario recoge los quimicos del area de almacenamiento,
posteriormente abre la compuerta de la maquinaria y coloca las
sustancias como: (Permanganato de Potasio).
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP 19
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de bajado: Demora de la LP_20

maquinaria.
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Tabla 102. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_21
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Sacar las prendas de la lavadora: El operario toma un par de prendas LP_22
de la lavadora y las coloca en la superficie externa del tambor de la
maquinaria para su posterior inspeccion.
Revisar la tonalidad de las prendas jeans: El operario revisa la prenda LP_23
y analiza si se necesita mas tiempo del subproceso de bajado 0 a su vez
aumentar la cantidad de permanganato de potasio al lote de prendas.
Ingresar nuevamente las prendas en lamaquinaria: El operario retira LP_24
las prendas de la superficie de la lavadora y las coloca nuevamente
dentro de la maquinaria.
Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 2 LP_25
a las prendas: Demora de la maquinaria. El operario debe abrir la
valvula para llenar con agua el tanque de las lavadoras horizontales.
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP 26
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar que termine la etapa de enjuague 2: Demora de la LP_27
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_28
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

SUBPROCESO DE NEUTRALIZADO

Regular la temperatura de trabajo: El operario regula el ingreso de LP_29
vapor hacia las maquinarias.
Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El LP_30
operario debe abrir la valvula para llenar con agua el tanque de las
lavadoras horizontales.
Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de neutralizado: LP 31

El operario recoge los quimicos y posteriormente coloca las sustancias

como: (Bisulfito, Detergente y Acido Oxalico).
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Tabla 103. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_32
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de neutralizado: Demora de la LP_33
magquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_34
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 3 LP_35
a las prendas: Demora de la maquinaria. El operario debe abrir la
valvula para llenar con agua el tanque de las lavadoras horizontales.
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_36
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar que termine la etapa de enjuague 3: Demora de la LP_37
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP 38
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

SUBPROCESO SANDBLAS

Sacar las prendas de la lavadora: El operario recoge todas las prendas LP_39
del interior de la maquinaria.
Acomodar en tinas las prendas lavadas: El operario acomoda cada LP_40
una de las prendas en las tinas para su transporte.
Trasladar las tinas con prendas lavadas hacia el area de secado: El LP_41
operario desplaza la tina con las prendas hacia el area de secado de
prendas.
Descargar las prendas lavadas en las secadoras: El operario recoge LP_42
las prendas que se encuentran en las tinas y las coloca dentro de las
secadoras distribuyéndolas de manera uniforme.
Regular la temperatura de secado: El operario regula el ingreso de LP_43

vapor hacia las secadoras.
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Tabla 104. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas

Codificacion

Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria

mediante la pulsacion de la botonera de start.

LP_44

Esperar que termine la etapa de secado de prendas: Demora de la

magquinaria.

LP_45

Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

LP_46

Sacar las prendas de la secadora: El operario saca todas las prendas

del interior de la secadora.

LP 47

Colocar las prendas secadas en coches de transporte: El operario
distribuye las prendas secadas en coches para enviarlas hacia el area de

San Blas.

LP 48

Trasladar los coches de transporte con las prendas secadas: El
operario desplaza los coches de transporte mediante el uso de la fuerza

humana para poder ejecutar el subproceso de San Blas.

LP 49

Descargar las prendas en mesas y soportes de trabajo: El operario
recoge las prendas que se encuentran en los coches y los distribuye sobre

las superficies y soportes de trabajo.

LP_50

Llenar las pistolas de compresion con quimicos: El operario llena las
pistolas de compresion con Permanganato de Potasio y rocia esta
sustancia hacia las prendas que se encuentran en las superficies de

trabajo.

LP 51

Realizar las manchas, degradados y manualidades a las prendas: El
operario extiende las prendas para rociarlas con Permanganato de
Potasio, las prendas que contienen manualidades el operario las coloca

sobre los soportes de trabajo y las desgaste con maquinas.

LP 52

Cargar las prendas resultantes del subproceso de Sandblas en
coches de transporte: El operario saca las prendas de las secadoras y

las coloca dentro de los coches de transporte.

LP 53
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Tabla 105. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Retornar los coches con las prendas hacia el area de lavado: El LP 54
operario desplaza los coches con las prendas resultantes del proceso de
San Blas hacia el area de lavado por medio del uso de su fuerza.
Descargar las prendas en las lavadoras horizontales: El operario LP_55
recoge las prendas de los coches y las coloca en las lavadoras
horizontales para comenzar el subproceso de neutralizado 1.

SUBPROCESO NEUTRALIZADO 11

Regular la temperatura de trabajo: El operario regula el ingreso de LP_56
vapor hacia las maquinarias.
Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El LP_57
operario debe abrir la véalvula para llenar con agua el tanque de las
lavadoras horizontales.
Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de neutralizado LP_58
Il : El operario recoge los quimicos del &rea de almacenamiento,
posteriormente abre la compuerta de la maquinaria y coloca las
sustancias como: (Bisulfito, Detergente y Acido Oxalico).
Activar Magquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_59
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de neutralizado I1: Demora de la LP_60
magquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_61
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 4 LP_62
a las prendas: Demora de la maquinaria. El operario debe abrir la
valvula para llenar con agua el tanque de las lavadoras horizontales.
Activar Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_63
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar que termine la etapa de enjuague 4: Demora de la LP_64

maquinaria.
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Tabla 106. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_65
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

SUBPROCESO BLANQUEADO

Regular la temperatura de trabajo: El operario regula el ingreso de LP_66
vapor hacia las maquinarias.
Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El LP_67
operario debe abrir la valvula para llenar con agua el tanque de las
lavadoras horizontales.
Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de blanqueado: LP_68
El operario recoge los quimicos del &rea de almacenamiento,
posteriormente abre la compuerta de la maquinaria y coloca las
sustancias como: (Brillo Azulado, Dispersante, Metasilicato, Perdxido,
Secuestrante e Hidroxido de Sodio).
Activar Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_69
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de blanqueado: Demora de la LP_70
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_71
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Dejar ingresar agua en la maquinaria para ejecutar un enjuague 5 LP_72
a las prendas: Demora de la maquinaria. El operario debe abrir la
valvula para llenar con agua el tanque de las lavadoras horizontales.
Activar Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_73
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar que termine la etapa de enjuague 5: Demora de la LP 74
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_75

mediante la pulsacion de la botonera de stop.

SUBPROCESO SUAVIZADO
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Tabla 107. Codificacién de actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

Operacién Lavado de Prendas Codificacion
Regular la temperatura de trabajo: EIl operario regula el ingreso de LP_76
vapor hacia las maquinarias.
Dejar ingresar agua en la maquinaria: Demora de la maquinaria. El LP_77
operario debe abrir la valvula para llenar con agua el tanque de las
lavadoras horizontales.
Agregar quimicos para la ejecucion del subproceso de suavizado: El LP_78
operario recoge los quimicos del area de almacenamiento,
posteriormente abre la compuerta de la maquinaria y coloca las
sustancias como: (Catalasa y Acido Formico).
Activar Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria LP_79
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de suavizado: Demora de la LP_80
maquinaria.
Parar Maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria LP_81
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Sacar las prendas de las lavadoras: El operario abre la puerta de la LP_82
maquinaria y procede a sacar las prendas de la lavadora.
Colocar las prendas en tinas: El operario coloca cada una de las LP_83
prendas en las tinas.
Trasladar las prendas hacia el area de centrifugado de prendas: El LP 84

operario carga las tintas con las prendas mediante su esfuerzo fisico y la

transporta hacia el area de centrifugado.
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Tabla 108. Codificacién de actividades del proceso de centrifugado de prendas.

Operacién Centrifugado de Prendas Codificacion
Recepcion de prendas lavadas: El operario encargado del area de CP.O
centrifugado recibe el lote de prendas lavadas.
Descargar las prendas de las tinas hacia la centrifugadora: El CP_1
operario recoge las prendas de las tinas y las coloca en la maquina
centrifugadora.
Encender Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria CP_2
mediante la pulsacion de la botonera de start.
Esperar la culminacion de la etapa de centrifugado: Demora de la CP_3
maquinaria.
Parar la maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria CP 4
mediante la pulsacion de la botonera de stop.
Sacar las prendas centrifugadas en tinas para su transporte: El CP_ 5
operario recoge las prendas de la centrifugadora y las coloca en las tinas.
Trasladar el lote de prendas centrifugadas hacia el area de secado: CP_6

El operario traslada la tina con prendas centrifugadas hacia el area donde

se encuentra las secadoras.

Tabla 109. Codificacion de actividades del proceso de secado de prendas.

Operacion Secado de Prendas. Codificacion
Recepcion de prendas lavadas: El operario encargado del area de SP_0
secado recibe las prendas que han sido centrifugadas.
Descargar las prendas de las tinas hacia las secadoras industriales: SP 1
El operario recoge las prendas de las tinas y las coloca en las secadoras
industriales.
Regular la temperatura de trabajo: El operario regula el ingreso de SP_2
vapor hacia las secadoras.
Encender Maquinaria: El operario pone en marcha la maquinaria SP_3

mediante la pulsacion de la botonera de start.
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Esperar la culminacion de la etapa de secado: Demora de la SP 4
maquinaria.

Parar la maquinaria: El operario detiene la marcha de la maquinaria SP 5
mediante la pulsacion de la botonera de stop.

Sacar las prendas de la secadora: El operario recoge las prendas de las SP_6
secadoras industriales.

Trasladar el lote de prendas secadas hacia el area de SP 7
almacenamiento: El operario traslada el lote de prendas terminadas

hacia los pallets de almacenamiento de prendas.

Almacenamiento de prendas terminadas: Las prendas deben ser SP_8

almacenadas hasta que un operario las recoja, se debe tomar en cuenta

que los lotes son almacenados y entregados conforme la orden de pedido.

Tabla 110. Codificacién de actividades del proceso de almacenamiento de prendas.

Operacién Almacenamiento de Prendas. Codificacion
Recoger el lote de prendas terminadas: El operario encargado de la AP_0
entrega de las prendas terminadas debe dirigirse hacia los pallets de
almacenamiento de prendas y disponer las mismas en mesas para su
posterior conteo.
Contar totalidad de productos o prendas terminadas: El operario AP_1
debe contar cada una de las prendas del lote terminado.
Revisar la existencia de prendas con fallas: El operario debe AP_2
inspeccionar cada una de las prendas terminadas, debe verificar que no
exista posibles fallas en tonalidad o manualidades.
Trasladar las prendas hacia el area de entregas: El operario debe AP_3
transportar las prendas contadas e inspeccionadas en tinas hacia la salida
de la empresa para evitar que las mismas se ensucien.
Colocar las prendas en medios de transporte: El operario recoge las AP_4

prendas de las tinas y las coloca en los medios de transporte para su
entrega final. Los clientes disponen de camionetas, camiones o carros

particulares.
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Tabla 111. Codificacién de actividades del proceso de almacenamiento de prendas

(continuacion).

Operacién Almacenamiento de Prendas. Codificacion

Generar la orden de produccion entregado: El operario emite la AP_5
orden de producto entregado en donde se da por finalizado la prestacion

del servicio de lavado.

5. Determinacion del nimero de observaciones

Para definir el nUmero de observaciones a ejecutarse en el estudio de tiempos para la
produccion de prendas tipo STONE se emple6 el criterio de la General Electric el
mismo que se manifiesta en la fundamentacion teorica, ver Tabla 9. Con relacion al
tiempo promedio u observado de los procesos operativos se describen a continuacion
en la Tabla 112.

Tabla 112. NUmero de observaciones totales.

\° Tio de Proceso Tiempo de NUmero de
Observacion Observaciones
1 | Recepcion de Prendas 28,33 min 5 obs.
2 | Preparacién de Sustancias Quimicas. 26,83 min 5 obs.
3 | Lavado de Prendas 248,4 min 3 obs.
4 | Centrifugado de Prendas 12,08 min 8 obs.
5 | Secado de Prendas 32,94 min 5 obs.
6 | Almacenamiento de Prendas 20,9 min 5 obs.

Para la obtencidn de los tiempos de observacion se basé en los datos recopilados en
los cursogramas analiticos de los procesos. Vinculado a esto, se definio que para el
proceso de recepcion de prendas segun el criterio de la General Electric al encontraste
el tiempo observado entre los intervalos de 20 a 40 min le corresponde un total de 5

observaciones de igual manera para el proceso de preparacion de sustancias quimicas.
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De manera similar, ocurre con el proceso de lavado de las prendas al componerse en
subprocesos el tiempo de ciclo tiende a ser mas extenso ya que se trata del proceso en
donde se realiza la mayor cantidad de actividades para la obtencion de una prenda tipo
Stone es por este motivo, que al tener un tiempo observado de se encuentra dentro de
los intervalos de méas de 40 min es asi como se ejecut6 tan solo 3 observaciones. Para
el centrifugado de prendas el tiempo de trabajo es de tan solo 12,12 min razon por la
cual le corresponde un total de 8 observaciones y finalmente para los procesos de

secado y almacenamiento de prendas un total de 5 observaciones.

También es importante definir que la empresa posee una jornada de trabajo de 12 horas
de forma continua razon por la cual la produccion de los lotes de prendas puede variar

desde 2 entregas diarias hasta 1.
6. Cronometraje de cada elemento

Para la obtencion de los tiempos de cada elemento se empled la técnica de
cronometraje con regreso o0 vuelta a cero en donde el analista o estudiante encargado
del estudio cada vez que una tarea u elemento finalice se reinicie el cronometro para

poder tomar los datos de las actividades posteriores.
7. Valoracion del ritmo de trabajo

Al definir la valoracién del ritmo de trabajo la organizacién conoce los factores por
los cuales se evalud a los operarios seleccionados, los mismos que fueron trabajados

en base a los criterios de valoracion de Westinghouse en donde se tiene:

e Habilidades: Aptitudes, conocimientos y ritmo de trabajo del operador en base al

proceso.
e Esfuerzo: Voluntad del operario para ejecutar un trabajo con eficiencia.
e Condiciones: Entorno que afecta al operario en cuanto a su desempefio laboral.

e Consistencia: Condiciones o caracteristicas las cuales afectan a los instrumentos

de trabajo del operador.
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Con la implementacion de los criterios mencionados anteriormente se asignd
valoraciones a cada operador encargado de los procesos operativos, su descripcion se

encuentra a continuacion en la Tablas 113 y 114.

Tabla 113. Valoracion del ritmo de trabajo de los operarios.

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO
Operario | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia
OP_1 B2 C1 C C
OP_2 C1 C1 C C
OP_3 C1l c2 C C

Tabla 114. Valoracion del ritmo de trabajo de los operarios ponderacion total.

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

Operario | Habilidad | Esfuerzo | Condiciones | Consistencia | TOTAL
(fc)
OP_1 0,08 0,05 0,02 0,01 1,16
OP_2 0,06 0,05 0,02 0,01 1,14
OP_3 0,06 0,02 0,02 0,01 1,11

Como se detalla en las Tablas 113y 114 ., al operario OP_1 le corresponde un factor
de calificacion de 1,16 ya que se trata de un trabajador con mayor experiencia dentro
de la organizacion debido a su inmersion en la ejecucién de la mayor cantidad de
procesos, es decir, se trata de una persona la cual estd en constante aprendizaje
conforme a su rotacion de areas. Para el segundo operario OP_2 le corresponde un

factor de calificacion de 1,14 y para el operario OP_3 un factor de 1,11.
8. Adicion de suplementos y holguras.

Para determinar los suplementos los cuales se encuentran estrechamente relacionados
con el tipo de proceso productivo y los operarios se emple6 la tabla de suplementos
bajo el criterio de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), ver Tabla 11. A

continuacién, se describe la valoracion de cada uno de los procesos.
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Tabla 115. Calculo de suplementos para el proceso de recepcién de prendas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Recepcion de Prendas | Operario: | OP_ 1

Realizado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez B

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

SUPLEMENTOS OPERARIO
Constantes M F
Por Necesidades personales 5 |
Por Fatiga 4 |
Variables OPERARIO

Por trabajar de pie

Por posturaanormal | 2 |

Uso de la fuerza o energia muscular 13 |

Mala lluminacion

Condiciones Atmosféricas

Concentracién Intensa

Ruvido 0 |

Monotonia Mental

Monotonia Fisica

0
0
2
0
Tensién Mental 1
1
0
21

TOTAL (%)

TOTAL (s) 021 | ...

Tabla 116. Célculo de suplementos para el proceso sustancias quimicas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Preparacion Sustancias Quimicas | Operario: | OP 2

Realizado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

SUPLEMENTOQOS OPERARIO

Constantes M F
Por Necesidades personales S5
Por Fatiga 4 |

Variables OPERARIO
Por trabajar de pie 2 ..
Por postura anormal A
Uso de la fuerza o energia muscular 0 ..
Mala lluminacién 0 |
Condiciones Atmosféricas 0 ...
Concentracion Intensa 2 |
Ruido 0 |
Tension Mental L
Monotonia Mental 1
Monotonia Fisica 0 | ...
TOTAL (%) 25 | .
TOTAL (s) 025 | ...
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Tabla 117. Calculo de suplementos para el proceso de lavado de prendas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Lavado de Prendas | Operario: | OP 2
Realizado por: Ménica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

SUPLEMENTOS OPERARIO

Constantes M F
Por Necesidades personales 5 |
Por Fatiga 4 |
Variables OPERARIO

Por trabajar de pie 2 |
Por postura anormal 2 |
Uso de la fuerza o energia muscular 13 |
Mala lluminacion [ T
Condiciones Atmosféricas 0 |
Concentracién Intensa I
Ruido 5 |
Tension Mental 4
Monotonia Mental 4
Monotonia Fisica 0 |
TOTAL (%) 39
TOTAL (s) 0,39 | ...

Tabla 118. Célculo de suplementos para el proceso centrifugado de prendas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Centrifugado de Prendas | Operario: OP_3
Realizado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
SUPLEMENTOS OPERARIO

Constantes M F
Por Necesidades personales S5
Por Fatiga 4 |

Variables OPERARIO
Por trabajar de pie 2 ..
Por postura anormal 2 |
Uso de la fuerza o energia muscular 13 |
Mala lluminacion 0 ...
Condiciones Atmosféricas 0 ...
Concentracion Intensa 0 ...
Ruido 5 |
Tension Mental 1
Monotonia Mental 4 |
Monotonia Fisica 0 [
TOTAL (%) 36 .
TOTAL (s) 0,36 | ...l
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Tabla 119. Calculo de suplementos para el proceso de secado de prendas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Secado de Prendas | Operario: | OP 3
Realizado por: Ménica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

SUPLEMENTOS OPERARIO

Constantes M F
Por Necesidades personales 5 |
Por Fatiga 4 |
Variables OPERARIO

Por trabajar de pie 2 |
Por postura anormal 2 |
Uso de la fuerza o energia muscular 13 |
Mala lluminacion [ T
Condiciones Atmosféricas 0 |
Concentracién Intensa I
Ruido 2 |
Tension Mental 4
Monotonia Mental 4
Monotonia Fisica 0 |
TOTAL (%) 36 ...
TOTAL (s) 0,36 | ...l

Tabla 120. Célculo de suplementos para el proceso almacenamiento de prendas.

CALCULO DE SUPLEMENTOS

Proceso: Almacenamiento de Prendas. | Operario: OP 1
Realizado por: Mdnica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
SUPLEMENTOS OPERARIO

Constantes M F
Por Necesidades personales S5
Por Fatiga 4 |

Variables OPERARIO
Por trabajar de pie 2 ..
Por postura anormal 2 |
Uso de la fuerza o energia muscular 13 |
Mala lluminacion 0 ...
Condiciones Atmosféricas 0 ...
Concentracion Intensa 0 ...
Ruido 0 ...
Tension Mental 4 |
Monotonia Mental 4 |
Monotonia Fisica 0 [
TOTAL (%) 34 ...
TOTAL (s) 0,34 | ...
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9. Determinacion del tiempo estandar.

Tabla 121. Tiempo estandar del proceso de recepcion de prendas.

ESTUDIO DE TIEMPOS Dn_Y_n__nTex
C s |
PROCESO: Recepcién de Prendas ESTUDIO N°: 0 \ 1
PRODUCTO: Stone HOJA: 1/1
OPERARIO: OP_1 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Mbnica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 8:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 8:45 a.m
e Ciclos (min Resumen
Codificacion 1 2 3 ) 4 5 T TP Fc ™ s Ts
RP 0 8,54 8,51 8,50 8,52 8,49 42,56 8,51 1,16 9,87 0,21 11,95
RP_1 5,10 5,12 5,20 6,17 5,13 26,72 5,34 1,16 6,20 0,21 7,50
RP 2 6,20 6,45 6,40 6,37 6,23 31,65 6,33 1,16 7,34 0,21 8,88
RP 3 0,20 0,25 0,22 0,26 0,20 1,13 0,23 1,16 0,26 0,21 0,32
RP 4 2,20 2,21 2,15 2,20 2,21 10,97 2,19 1,16 2,55 0,21 3,08
RP 5 9,50 6,00 5,49 5,56 5,54 28,09 5,62 1,16 6,52 0,21 7,89
RP_6 1,45 1,40 1,46 1,42 1,39 7,12 1,42 1,16 1,65 0,21 2,00
RP_7 0,13 0,13 0,14 0,14 0,13 0,67 0,13 1,16 0,16 0,21 0,19
RP_8 1,20 1,21 1,20 1,22 1,20 6,03 121 1,16 1,40 0,21 1,69
RP_9 0,07 0,07 0,08 0,08 0,09 0,39 0,08 1,16 0,09 0,21 0,11
TT: Tiempo TO'[{?I| .TP: Tlempo Promedio Fc: Factor de Calificacion TN: Tiempo Normal s: TOTAL (min) 43,60
Suplementos Ts: Tiempo Estandar
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Tabla 122. Tiempo estandar del proceso de preparacion de sustancias quimicas.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂYﬂ_ﬂTEx
(C LR
PROCESOQO: Preparacion de Sustancias Quimicas ESTUDIO N°: 0 \ 2
PRODUCTO: Stone HOJA: 1/1
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 8:50 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 9:40 a.m.
Codificacion Ciclos (min Resumen
1 2 3 4 5 TT TP Fc TN S Ts
PSQ 0 0,06 0,05 0,05 0,06 0,04 0,26 0,05 1,14 0,06 0,25 0,07
PSQ 1 0,39 0,40 0,41 0,39 0,40 1,99 0,40 1,14 0,45 0,25 0,57
PSQ 2 2,30 2,25 2,32 2,27 2,26 114 2,28 1,14 2,60 0,25 3,25
PSQ_3 3,40 3,45 3,47 3,50 3,50 17,32 3,46 1,14 3,95 0,25 4,94
PSQ 4 5,10 5,06 5,11 5,12 5,10 25,49 5,10 1,14 5,81 0,25 7,26
PSQ 5 4,55 4,57 5,01 4,57 5,03 23,73 4,75 1,14 5,41 0,25 6,76
PSQ 6 2,30 2,29 2,45 2,30 2,28 11,62 2,32 1,14 2,65 0,25 3,31
PSQ 7 6,10 6,00 6,12 6,15 6,02 30,39 6,08 1,14 6,93 0,25 8,66
PSQ 8 7,48 7,47 7,45 7,33 7,34 37,07 7,41 1,14 8,45 0,25 10,56
PSQ 9 0,06 0,07 0,07 0,05 0,06 0,31 0,06 1,14 0,07 0,25 0,09
TT: Tiempo Total TP: Tiempo Promedio Fc: Factor de Calificacion TN: Tiempo Normal .
P P s: Suplementos Ts: Tiempo Estandar P TOTAL (min) O
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Tabla 123. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂYﬂ_ﬂTEx
(C LR
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 1/7
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culqui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen
1 2 3 T.T TP Fc TN s Ts

LP O 0,17 0,18 0,16 0,51 0,17 1,14 0,19 0,39 0,27
LP 1 1,00 0,55 1,10 2,65 0,88 1,14 1,01 0,39 1,40
LP 2 0,12 0,10 0,11 0,33 0,11 1,14 0,13 0,39 0,17
LP_3 0,81 0,85 0,71 2,37 0,79 1,14 0,90 0,39 1,25
LP 4 0,55 0,52 0,45 1,52 0,51 1,14 0,58 0,39 0,80
LP 5 0,23 0,25 0,23 0,71 0,24 1,14 0,27 0,39 0,38
LP 6 0,33 0,33 0,32 0,98 0,33 1,14 0,37 0,39 0,52
LP 7 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP_8 0,12 0,11 0,12 0,35 0,12 1,14 0,13 0,39 0,18
LP 9 0,20 0,18 0,20 0,58 0,19 1,14 0,22 0,39 0,31
LP_10 35,00 30,00 30,00 95 31,67 1,14 36,10 0,39 50,18
LP_11 0,26 0,03 0,30 0,59 0,20 1,14 0,22 0,39 0,31
LP 12 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
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Tabla 124. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS M
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 \ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 217
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen

1 2 3 T.T TP Fc TN S Ts

LP_13 0,20 0,18 0,19 0,57 0,19 1,14 0,22 0,39 0,30
LP 14 12,30 13,00 13,20 38,5 12,83 1,14 14,63 0,39 20,34
LP 15 0,17 0,18 0,17 0,52 0,17 1,14 0,20 0,39 0,27
LP_16 0,33 0,25 0,30 0,88 0,29 1,14 0,33 0,39 0,46
LP_17 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 18 0,13 0,17 0,20 0,5 0,17 1,14 0,19 0,39 0,26
LP_19 0,18 0,19 0,19 0,56 0,19 1,14 0,21 0,39 0,30
LP 20 28,51 15,30 18,00 61,81 20,60 1,14 23,49 0,39 32,65
LP 21 0,15 0,15 0,17 0,47 0,16 1,14 0,18 0,39 0,25
LP 22 0,11 0,11 0,12 0,34 0,11 1,14 0,13 0,39 0,18
LP_23 3,00 2,50 2,15 7,65 2,55 1,14 2,91 0,39 4,04
LP_24 0,11 0,13 0,11 0,35 0,12 1,14 0,13 0,39 0,18
LP_25 1,25 1,25 1,25 3,75 1,25 1,14 1,43 0,39 1,98
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Tabla 125. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS M
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 \ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 3/7
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen

1 2 3 T.T TP Fc TN S Ts

LP_26 0,15 0,17 0,17 0,49 0,16 1,14 0,19 0,39 0,26
LP_27 8,00 8,00 7,30 23,3 7,77 1,14 8,85 0,39 12,31
LP_28 0,16 0,15 0,18 0,49 0,16 1,14 0,19 0,39 0,26
LP_29 0,30 0,31 0,30 0,91 0,30 1,14 0,35 0,39 0,48
LP 30 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 31 0,24 0,23 0,2 0,67 0,22 1,14 0,25 0,39 0,35
LP 32 0,18 0,18 0,16 0,52 0,17 1,14 0,20 0,39 0,27
LP_33 15,2 28,03 25,00 68,23 22,74 1,14 25,93 0,39 36,04
LP 34 0,16 0,17 0,12 0,45 0,15 1,14 0,17 0,39 0,24
LP 35 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 36 0,17 0,18 0,18 0,53 0,18 1,14 0,20 0,39 0,28
LP_37 8,48 8,45 8,30 25,23 8,41 1,14 9,59 0,39 13,33
LP_38 0,15 0,15 0,12 0,42 0,14 1,14 0,16 0,39 0,22
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Tabla 126. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂYﬂ_ﬂTEx
C il
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 4/7
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen
1 2 3 T.T TP Fc TN S Ts

LP 39 2,36 2,41 2,24 7,01 2,34 1,14 2,66 0,39 3,70
LP_40 1,20 1,15 1,18 3,53 1,18 1,14 1,34 0,39 1,86
LP 41 0,20 0,20 0,25 0,65 0,22 1,14 0,25 0,39 0,34
LP 42 1,14 1,10 1,08 3,32 111 1,14 1,26 0,39 1,75
LP 43 0,30 0,28 0,32 0,9 0,30 1,14 0,34 0,39 0,48
LP 44 0,15 0,13 0,18 0,46 0,15 1,14 0,17 0,39 0,24
LP 45 10,10 10,15 10,23 30,48 10,16 1,14 11,58 0,39 16,10
LP 46 0,17 0,16 0,18 0,51 0,17 1,14 0,19 0,39 0,27
LP 47 1,29 1,12 1,27 3,68 1,23 1,14 1,40 0,39 1,94
LP 48 0,75 0,7 0,98 2,43 0,81 1,14 0,92 0,39 1,28
LP 49 0,58 0,45 0,6 1,63 0,54 1,14 0,62 0,39 0,86
LP_50 0,33 0,31 0,31 0,95 0,32 1,14 0,36 0,39 0,50
LP 51 1,00 1,02 1,05 3,07 1,02 1,14 1,17 0,39 1,62
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Tabla 127. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS PLYM
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 5/7
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen

1 2 3 T.T TP Fc TN s Ts

LP 52 10,10 10,00 11,00 31,1 10,37 1,14 11,82 0,39 16,43
LP_53 1,20 1,00 1,11 3,31 1,10 1,14 1,26 0,39 1,75
LP_54 0,60 0,65 0,61 1,86 0,62 1,14 0,71 0,39 0,98
LP_55 1,12 1,08 1,15 3,35 1,12 1,14 1,27 0,39 1,77
LP_56 0,31 0,30 0,28 0,89 0,30 1,14 0,34 0,39 0,47
LP_57 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 58 0,34 0,23 0,20 0,77 0,26 1,14 0,29 0,39 0,41
LP_59 0,15 0,11 0,17 0,43 0,14 1,14 0,16 0,39 0,23
LP_60 10,30 10,45 10,36 31,11 10,37 1,14 11,82 0,39 16,43
LP_61 0,13 0,12 0,15 0,4 0,13 1,14 0,15 0,39 0,21
LP 62 1,30 1,30 1,30 39 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 63 0,15 0,18 0,16 0,49 0,16 1,14 0,19 0,39 0,26
LP_64 7,20 8,00 7,50 22,7 7,57 1,14 8,63 0,39 11,99
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Tabla 128. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS m_ﬂ_n'rﬁx
(e piidl
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 6/7
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen
1 2 3 T.T TP Fc TN s Ts

LP_65 0,15 0,14 0,15 0,44 0,15 1,14 0,17 0,39 0,23
LP_66 0,32 0,35 0,33 1 0,33 1,14 0,38 0,39 0,53
LP_67 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP 68 0,45 0,38 0,34 1,17 0,39 1,14 0,44 0,39 0,62
LP_69 0,15 0,18 0,14 0,47 0,16 1,14 0,18 0,39 0,25
LP_70 45,20 45,15 45,00 135,35 45,12 1,14 51,43 0,39 71,49
LP 71 0,16 0,18 0,15 0,49 0,16 1,14 0,19 0,39 0,26
LP 72 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
LP_73 0,11 0,19 0,17 0,47 0,16 1,14 0,18 0,39 0,25
LP 74 9,53 9,36 9,45 28,34 9,45 1,14 10,77 0,39 14,97
LP_75 0,14 0,14 0,15 0,43 0,14 1,14 0,16 0,39 0,23
LP_76 0,36 0,38 0,45 1,19 0,40 1,14 0,45 0,39 0,63
LP_77 1,30 1,30 1,30 3,9 1,30 1,14 1,48 0,39 2,06
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Tabla 129. Tiempo estandar del proceso de lavado de prendas (continuacion).

ESTUDIO DE TIEMPOS m_ﬂ_n'rﬁx
C p—
PROCESO: Lavado de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 3
PRODUCTO: Stone HOJA: 717
OPERARIO: OP_2 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 10:00 a. m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:20 pm
Codificacion Ciclos (min) Resumen
1 2 3 T.T TP Fc TN s Ts
LP_78 0,40 0,34 0,29 1,03 0,34 1,14 0,39 0,39 0,54
LP_79 0,16 0,19 0,11 0,46 0,15 1,14 0,17 0,39 0,24
LP_80 30,00 35,00 32,00 97 32,33 1,14 36,86 0,39 51,24
LP 81 0,12 0,15 0,15 0,42 0,14 1,14 0,16 0,39 0,22
LP_82 1,50 1,38 2,10 4,98 1,66 1,14 1,89 0,39 2,63
LP_83 1,10 1,00 1,30 34 1,13 1,14 1,29 0,39 1,80
LP_84 0,33 0,35 0,32 1 0,33 1,14 0,38 0,39 0,53
TT: Tiempo Total TP: Tiempo Prome.dlo Fc: Factor de _Ca_llflcacmn ,TN: Tiempo Normal TOTAL (min) 43017
s: Suplementos Ts: Tiempo Estandar
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Tabla 130. Tiempo estandar del proceso de centrifugado de prendas.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂY_ﬂ_ﬂTEx
C —
PROCESO: Centrifugado de prendas ESTUDIO N°: 0 \ 4
PRODUCTO: Stone HOJA: 11
OPERARIO: OP_3 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 17:25 p.m.
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 17:45 p.m.
e, Ciclos (min) Resumen
Codificacion ™, 2 3 4 5 6 7 8 T.T | TP | Fc | TN s Ts
CP_O 0,21 0,22 0,22 0,23 0,24 0,24 0,25 0,25 1,86 0,23 1,11 0,26 0,36 0,35
CP_1 0,70 0,69 0,68 0,70 0,71 0,70 0,68 0,71 5,57 0,70 1,11 0,77 0,36 1,05
CP_2 0,02 0,02 0,03 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,17 0,02 1,11 0,02 0,36 0,03
CP_3 10,30 | 10,00 | 11,00 | 10,25 | 10,27 | 10,31 | 10,48 | 10,30 | 82,91 10,36 | 1,11 | 1150 0,36 15,65
CP 4 0,03 0,03 0,03 0,02 0,03 0,03 0,02 0,02 0,21 0,03 1,11 0,03 0,36 0,04
CP 5 0,57 0,57 0,56 0,58 0,60 0,57 0,57 0,62 4,64 0,58 1,11 0,64 0,36 0,88
CP_6 0,27 0,27 0,26 0,30 0,25 0,27 0,28 0,27 2,17 0,27 1,11 0,30 0,36 0,41
TT: Tiempo Total TP: Tiempo Promedio Fc: Factor d(.a C_alificaci()r! TN: Tiempo Normal TOTAL (min) 18.40
s: Suplementos Ts: Tiempo Estandar
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Tabla 131. Tiempo estandar del proceso de secado de prendas.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂY_ﬂ_ﬂTEx
(C LR
PROCESO: Secado de prendas ESTUDIO N°: 0 \ 5
PRODUCTO: Stone HOJA: 11
OPERARIO: OP_3 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 2 semanas
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 17:50p.m
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 18:40 p.m.
e, Ciclos (min) Resumen
Codificacion 2 3 4 5 T.T TP Fc N s Ts
SP_0 0,26 0,25 0,25 0,27 0,26 1,29 0,26 111 0,29 0,36 0,39
SP 1 0,75 0,76 0,76 0,74 0,76 3,77 0,75 111 0,84 0,36 1,14
SP 2 0,18 0,19 0,15 0,18 0,18 0,88 0,18 1,11 0,20 0,36 0,27
SP 3 0,03 0,02 0,02 0,02 0,03 0,12 0,02 111 0,03 0,36 0,04
SP 4 15,25 15,00 15,10 15,51 15,27 76,13 15,23 1,11 16,90 0,36 22,99
SP 5 0,02 0,02 0,01 0,03 0,02 0,1 0,02 111 0,02 0,36 0,03
SP 6 1,00 1,10 1,02 1,21 1,13 5,46 1,09 1,11 1,21 0,36 1,65
SP 7 0,23 0,22 0,22 0,2 0,23 11 0,22 111 0,24 0,36 0,33
SP_8 15,00 15,3 15,25 15,21 15,00 75,76 15,15 111 16,82 0,36 22,87
TT: Tiempo Total TP: Tiempo .Promedio Fc: Fac.tor_de Calific’acién TN: Tiempo Normal TOTAL (min) 49,70
s: Suplementos Ts: Tiempo Estandar

191




Tabla 132. Tiempo estandar del proceso de almacenamiento de prendas.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂY_ﬁﬂTEx
(C LR
PROCESO: Almacenamiento de Prendas ESTUDIO N°: 0 ‘ 6
PRODUCTO: Stone HOJA: 1/1
OPERARIO: OP_1 FECHA INICIO ESTUDIO: 25/10/2022
ANALISTA: Monica Fernanda Culgui Rodriguez FECHA FIN ESTUDIO: 8/11/2022
APROBADO POR: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba TIEMPO TRANSCURRIDO: 1 semana
CRONOMETRAJE: Vuelta a Cero HORA DE INICIO: 19:00 pm
UNIDAD DE TIEMPO: Minutos HORA FIN: 19:45 pm
e, Ciclos (min) Resumen
Codificacion ™ 2 3 4 5 T.T TP Fc N s Ts
AP 0 0,90 0,91 0,90 0,92 0,91 4,54 0,91 1,16 1,05 0,34 141
AP 1 7,10 7,00 6,30 7,02 7,13 34,55 6,91 1,16 8,02 0,34 10,74
AP 2 5,29 5,45 5,31 5,23 5,40 26,68 5,34 1,16 6,19 0,34 8,29
AP 3 0,42 0,40 0,41 0,41 0,43 2,07 0,41 1,16 0,48 0,34 0,64
AP 4 521 5,23 5,30 6,01 5,36 27,11 5,42 1,16 6,29 0,34 8,43
AP 5 1,51 1,30 2,00 2,02 1,47 8,3 1,66 1,16 1,93 0,34 2,58
TT: Tiempo Total TP: Tlempo_Promedlo Fc: Faf:to.r de Cahﬁgamon TN: Tiempo Normal TOTAL (min) 32.10
s: Suplementos Ts: Tiempo Estandar
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Resumen del tiempo estandar de los procesos operativos

Al aplicar el estudio de tiempos para el analisis de cada una de las actividades que

conforman los procesos de obtencion de una prenda tipo STONE se sintetiza los datos

obtenidos en las Tablas 121 hasta 132., los cuales permitiran a la entidad conocer

acerca del tiempo estandar de ejecucidn de cada proceso operacional como parte del

objetivo de estandarizacion; ademas, se realiza una comparativa entre los datos

estimados proporcionados

formulas, ver Figura 39.

por el operario y el tiempo real obtenido mediante

Tabla 133. Resumen de tiempos estandar de los procesos operativos.

DATOS ESTUDIO DE

DATOS PROMEDIO

de Prendas

TIEMPOS OBSERVADOS ANTERIOR
Proceso
Operativo 83_,\8@@ 3§_A88@
EEEE EE S |EEEEEE T
S 8 2 El 8 8 8 S 5 - E & =5 5
= 4 H g F F g F 3 F
Recepcion de ) )
43,60 min 2616's 28,33 min 1699,8 s
Prendas
Preparacion de
Sustancias 45,48 min 2728,8 s 26,83 min 1609,8 s
Quimicas.
Lavado de _ )
430,17 min 25810,2 s 248,4 min 14904 s
Prendas
Centrifugado de ) )
18,40 min 1104 s 12,08 min 7248 s
Prendas
Secado de ) )
49,70 min 2982 s 32,94 min 1976,4 s
Prendas
Almacenamiento ) )
32,10 min 1926 s 20,9 min 1254 s
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Gréafico de Comparacion de Tiempos

Almacenamiento de Prendas

Secado de Prendas

Centrifugado de Prendas

Lavado de Prendas

Preparacion de Sustancias Quimicas.

Recepcién de Prendas

o O O O o o o o o o oo o o o o o
n o v o Ll O I O L o ,my o ,m o
- < N N O O < < O O ©O© O ~ I~

Preparacion de
Sustancias Lavado de Prendas
Quimicas.

‘ = Tiempo Estandar Total (min) 43,6 45,48 430,17 18,4 49,7 321

‘ Tiempo Estimado Total (min) 28,33 26,83 248,4 12,08 32,94 20,9

Recepcion de

Centrifugado de Secado de Prendas Almacenamiento de
Prendas

Prendas Prendas

Figura 39. Grafica comparativa de tiempos de ejecucion de los procesos

operacionales.
Analisis de la gréfica:

Como se representa en la Figura 39., se emplea un grafico de barras apiladas las cuales
estdn conformadas por dos segmentos de colores que definen, el tiempo estandar
obtenido mediante la aplicacion de formulas de estudios de tiempo (color celeste) y el
tiempo estimado proporcionado por el operador (color tomate). Las diferencias en las
proporciones de los datos de cada uno de los procesos operacionales estan claramente
expuesta debido a que altruistamente se definieron tiempos en base a la experiencia de
trabajo, mas no a la profundizacion de obtencion de tiempos estandar por medio de un
estudio en donde se involucre elementos como la adicion de suplementos y el factor
de calificacion de cada operario que ejecuta cada actividad dentro de los

procedimientos.

Es importante sefialar, que el proceso con mayor tiempo de ejecucién corresponde al
lavado de prendas con un total de 430,17 minutos que transformado a horas seria 7,16
esto se debe a que estd comprendido por subprocesos que de forma conjunta no se los
puede efectuar ya que al contar con maquinaria limitada dentro de la empresa se debe
esperar la finalizacion de un subproceso para poder comenzar con otro; ademas, de

gue cada actividad debe estar ligada a presentarse de forma secuencial es decir, no se
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puede trabajar en un neutralizado si la prenda no ha pasado primero por un proceso de

desengomado.
3.1.3 Manual de Procesos y Procedimientos.

Con base de cumplimiento del tercer objetivo planteado en la presente investigacion
se desarrolla el manual de procesos y procedimientos el cual estd enfocado en la
documentacion de informacion acerca de los procesos operativos que permiten la
obtencion del producto de mayor demanda de la organizacion DAYANTEX. Es
necesario resaltar, que el contar con un manual de procesos y procedimientos permite
a los operarios y demaés personas que conforman la empresa llevar un control integral
de forma detallada, ordenada y sistematizada de cada uno de los procesos, sus

responsables, politicas y procedimientos.

La importancia de estandarizar los procesos mediante el disefio de un manual permite
brindar un soporte en referencia al cumplimiento de las tareas garantizando de esta
manera que DAYANTEX obtenga mayor productividad disminuyendo de forma
considerable la existencia de actividades repetitivas que no aportan valor a los procesos
operativos. A continuacion, en la Tabla 134., se representa el formato a emplear para
el encabezado de la propuesta del manual de procesos y procedimientos.

Tabla 134. Formato de encabezado del manual de procesos y procedimientos.

DAYANTEX DAYANTEX
C )

MANUAL DE PROCEDIMIENTQOS

CODIGO: DTX-MPP-001 | VERSION: 0.0 PAGINA: Ide......

En el apartado de codificacion a emplear en el presente manual se define la siguiente

estructura, ver Tabla 135.
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Tabla 135. Estructura de codificacion del manual de procesos y procedimientos.

DTX MPP 001
Abreviaturas del nombre Siglas del manual de Numeracién del Manual
de la empresa. procesos y
procedimientos.

En lo que respecta el apartado de version se debe especificar que debido a la falta de
aplicacion de un modelo de gestion en la empresa y al tratarse Unicamente de una

propuesta la version a referir es 0.0.

Por otra parte, el manual cuenta con fichas técnicas de los procesos operativos las

mismas que poseen un encabezado que se describe a continuacion en la Tabla 136.

Tabla 136. Formato de encabezado para las fichas técnicas de procesos.

DAYANTEX DAYANTEX
C ]

FICHA DE PROCESOS
PROCESO: ..ot CODIFICACION: FTP-AA-N°

En el apartado de codificacion se emplea la siguiente estructura:
FTP: Siglas que describen la Ficha Técnica de Procesos.
AA: Abreviaturas del nombre de los procesos operativos.

N°: Representacion del nimero de ficha técnica.
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DAYANTEX DAYANTEX
s

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS i o)

CODIGO: DTX-MPP-001 VERSION: 0.0 PAGINA: 3de 15

B. INTRODUCCION

El presente manual de procedimientos aplicado a los procesos operativos de laempresa
DAYANTEX esta enfocado en servir como una guia de ejecucion de las actividades
para la obtencion del producto de mayor demanda en donde, se precise informacién
mediante el empleo de fichas técnicas, diagramas de flujo y registros de control que
ayuden a sistematizar cada uno de los recursos que estan involucrados en el desarrollo

de un modelo de gestion por procesos.

El manual de procedimientos se constituye como una herramienta indispensable para
la consecucion del objetivo de estudio ya que al ser un documento que presenta
informacion recopilada de los procesos de forma secuencial asiste a la alta direccion a
poder agilizar el desarrollo de la calidad de los servicios y coordinar acciones de

control administrativo.

La finalidad del manual es contar con informacion documentada acerca de los procesos
los mismos que son analizados y descritos permitiendo dar mayor entendimiento a las
partes interesadas y demas colaboradores que conforman la organizacion acerca del
reconocimiento de sus funciones laborales, el alcance de la documentacion y sus
objetivos a largo plazo los mismos que pueden cambiar conforme las necesidades de

la empresa.
C. OBJETIVO

El presente manual de procedimientos tiene como objetivo definir y estandarizar los
procesos operativos que intervienen en el procesamiento del producto de mayor
demanda de la empresa “DAYANTEX” mediante el reconocimiento de las

actividades, responsabilidades y recursos organizacionales.
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DAYANTEX DAYANTEX
.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS i R
CODIGO: DTX-MPP-001 | VERSION: 0.0 PAGINA: 4 de 15
D. ALCANCE

El Manual es aplicable a todos los procesos operativos requeridos para la manufactura
del producto tipo STONE desde la etapa inicial de recepcion de prendas jeans hasta su
punto final la entrega de prendas terminadas. Este documento debe ser difundido por
la administracion a cada una de las &reas departamentales para su respectivo

conocimiento.
E. MARCO LEGAL

e CONSTITUCION DE LA REPUBLICA DEL ECUADOR
Registro Oficial 449-Seccién Il Ambiente Sano

Art. 14.- Este articulo nos resume que la poblacion esté en su derecho de vivir dentro

de un ambiente sano y equilibrado denominado Sumak Kawsay.

Art.15.- Este articulo resume que tanto el sector publico como privado tiene derecho

de hacer uso de energias no contaminantes ademas de garantizar el derecho al agua.
Registro Oficial 449-Seccion V11 Derechos de la Naturaleza

Art. 73.- Este articulo se resume en que el Estado debe aplicar medidas de restriccion
en contra de aquellas actividades las cuales sean propensas a destruir los ecosistemas,

extincidn de las especies y alteracion de los ciclos de la naturaleza.
Registro Oficial 449
CAPITULO II-Seccién | Naturaleza y Ambiente

Art. 396.- Este articulo se resume en la adopcion por parte del Estado de politicas y
medidas que mitiguen los impactos ambientales negativos; ademas, la persona u
organizacién responsable de causar dafios medioambientales debe ajustarse a las

sanciones y debe restaurar de forma integral los ecosistemas.
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DAYANTEX DAYANTEX
s

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS i o)

CODIGO: DTX-MPP-001 VERSION: 0.0 PAGINA: 5de 15

Registro Oficial 449-CAPITULO I1-Seccion VI Agua

Art. 411.- Este articulo se resumen en que el Estado debe garantizar la conservacion
de los recursos hidricos, regulando las actividades que puedan afectar a la calidad del

agua; asi como también, al equilibro de los ecosistemas.

Art. 415.- Este articulo se resume en que los gobiernos autdbnomos deben estar en la
capacidad de disefiar programas los cuales protejan al recurso hidrico, uso racional y

el tratamiento adecuado de desechos solidos y liquidos propios de actividades.

e CODIGO ORGANICO DEL AMBIENTE
TITULO IV-Gestion Integral Nacional de Sustancias Quimicas

Art. 211.- Este articulo se resume en que la Autoridad Ambiental Nacional debe
requerir tanto a personas naturales como juridicas su participacion en programas de
gestién y regulacion de sustancias quimicas aportando con informacion necesaria para

la tenencia y el desplazamiento de productos quimicos dentro y fuera del pais.

Art. 214.- Este articulo se resume en que la Autoridad Ambiental Nacional debe
publicar listados de sustancias quimicas las cuales son utilizadas dentro y fuera del
pais; asi también, en caso de ser necesario informar cuales son los aspectos o
parametros de riesgo. Las organizaciones deben programar capacitaciones con la

finalidad de determinar la forma de manejo y regulacion de las sustancias.

Art. 218.- Este articulo se resume en que la organizacién, entidad o fabricante de
sustancias quimicas esta en la obligacion de presentar informacidn acerca del control

y manejo de los riesgos tanto para la salud como para el medioambiente.

Art. 219.- Este articulo resume la forma en como se debe mantener las sustancias
quimicas; en donde, queda estrictamente prohibido que aquellas sustancias estén en
contacto con medicina, alimentos, vestimenta y demas recursos los cuales pongan en

peligro la salud e integridad del medio ambiente.
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e CODIGO ORGANICO INTEGRAL PENAL
SECCION TERCERA-Delitos contra los Recursos Naturales

Art. 251.- Este articulo habla de la penalizacion con pena privativa de la libertad por
un periodo de tiempo de 3 a 5 afios dirigida a aquella persona la cual contamine o
deseque los cuerpos de agua. En el caso de tratarse de un Sistema de Areas Protegidas

se aplicara la pena méxima.

e LEY ORGANICA DE RECURSOS HIDRICOS, USOS Y
APROVECHAMIENTO DEL AGUA.

Este documento tiene por objetivo garantizar el derecho al agua; asi como también, su
regulacion, preservacion, conservacion y restauracion con la finalidad de poder
garantizar el buen vivir y los respectivos derechos a la naturaleza que establece la

Constitucion.

e LEY DE PREVENCION Y CONTROL DE LA CONTAMINACION
AMBIENTAL.

CAPITULO II-De la prevencion y control de la contaminacion de las aguas.

Art. 6.- Este articulo se resume en que queda estrictamente prohibido realizar
descargas de agua contaminada que afecten a la salud humana o el ecosistema en redes

de alcantarillado, acequias, rios y quebradas sin sujetarse a las regulaciones técnicas.

Art. 9.- Este articulo resume que el Ministerio de Salud y Ambiente tiene la capacidad
para supervisar la construccion de plantas de tratamiento de aguas residuales y su

respectivo funcionamiento.

o LEY DE GESTION AMBIENTAL
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CAPITULO II-De la Evaluacion de Impacto Ambiental y del Control

Ambiental

Art. 20.- Este articulo se resume en que cuando se va a ejecutar una actividad la cual
ponga en riesgo el ambiente se debe contar con la licencia ambiental la cual es otorgada

por el Ministerio del Ramo.

Art. 22.- Este articulo se resume en que aquellas actividades que cuenten con licencia
ambiental estdn sujetos a ser evaluados por el Ministerio del Ramo conforme al

cumplimiento de los planes de manejo ambiental.

Art. 23.- Este articulo resume los puntos que comprende la evaluacion ambiental los

cuales son:

Definir los efectos causados en la poblacion, la biodiversidad, y los ecosistemas debido

al impacto ambiental de la ejecucién de las actividades.
F. GLOSARIO DE TERMINOS Y ABREVIATURAS

Constitucion de la Republica del Ecuador: Norma suprema la cual establece las

principales normas que permiten el libre derecho y obligaciones de los ecuatorianos.

Cédigo Organico Integral Penal: Documento el cual sintetiza las normas del poder
punitivo el cual esta relacionado con el castigo definiendo las principales infracciones

0 penas al cometer un delito.

Ley de Gestibn Ambiental: Documento el cual define las principales politicas,
normativa y programas destinados a prevenir el deterioro del ecosistema. Su enfoque

es el cuidado del medio ambiente y los recursos naturales.

Prendas Stone: Se definen como aquellas prendas de vestir las cuales poseen un
efecto de desgaste de la tela que lo conforman.

203



DAYANTEX DAYANTEX
s

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS i o)

CODIGO: DTX-MPP-001 VERSION: 0.0 PAGINA: 8de 15

Prendas Tie-dye o Trapeadas: Se definen como aquellas prendas de vestir las cuales

poseen un efecto de patrones en la tela que lo conforman.

Prendas Prelavadas: Se definen como aquellas prendas de vestir las cuales poseen

un acabado con retencion uniforme del color.

Prendas Sucias: Se definen como aquellas prendas de vestir las cuales poseen varios
matices de colores en su efecto de acabado, por lo general se emplea permanganato de

potasio.

Prendas ATP: Se definen como aquellas prendas de vestir las cuales poseen una
tonalidad blanquecina que generalmente son empleadas para realizar tinturados

completos.

Accionistas: Se dice accionista a una persona o sociedad la cual posee la misma

cantidad o porcentaje de participacion dentro de las acciones de una empresa.

Pionera: Se describe como organismos o personas las cuales realizan los primeros
descubrimientos o a su vez aquellos que son los primeros en ejecutar una determinada

actividad.

Nomenclatura: Describe la totalidad de términos que conforman una seccion de

conocimientos.

Siglas: Se define como el conjunto de abreviaturas de una organizacion, nombre o

empresas.
G. DESARROLLO DEL MANUAL

El presente manual esta enfocado en describir los procesos operativos que se
desarrollan en la empresa “DAYANTEX” para la obtencion del producto de mayor
demanda; por medio, de un modelo de gestion por procesos que permita a la

organizacioén reconocer los diferentes requerimientos, responsables e indicadores de
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produccion apoyados en la mejora continua y la gestion eficiente y eficaz de los

procedimientos.

El manual contiene un breve resumen de los procedimientos operativos de la empresa

para dar cumplimiento al enfoque de procesos.
H. PRESENTACION DE LA EMPRESA
1. Introduccion

La empresa de lavado y tinturado de jeans “DAYANTEX” es una organizacion que
nace en el afio 2004 a partir de la vision empresarial de 6 socios accionistas los cuales
querian conforman una empresa pionera en el mercado pelilefio en ofrecer el servicio
de lavado y tinturado de prendas jeans con altos estandares de calidad y a la econémica

del cliente.

Actualmente, la empresa esta bajo la tutela del Sr. Walter Masaquiza el cual se encarga
de la gestion administrativa gerencial de la organizacion, por otra parte cuenta con un
total de 7 trabajadores los mismos que estan distribuidos en las diferentes areas segun
la funciobn que desemperian. Ademds, la empresa cuenta con maquinarias
especializadas para la ejecucion del trabajo productivo las mismas que permiten

obtener productos tales como:

Prendas Stone.

o Prendas Tie-dye o Trapeadas.
. Prendas Prelavadas.
° Prendas “Sucias”.

o Prendas ATP o Aptas para Tinturar.
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“DAYANTEX” se encuentra ubicada en el cantdon San Pedro de Pelileo barrio el

Tambo Av. Confraternidad, provincia de Tungurahua.
2. Mision de la Empresa

“El desarrollar un sistema en procesos industriales, conservando, manteniendo y
cuidando todo tipo de ropa a nivel industrial, cumpliendo con las necesidades de sus

clientes”.
3. Vision de la Empresa

“Liderar el mercado respondiendo efectivamente por la calidad de nuestros productos,
asociados al compromiso con nuestros clientes, destacando por un servicio agil,

moderno, puntual y eficiente”.

4. Valores Empresariales

e Compromiso

e Fiabilidad

e Calidad

e Servicios y orientacion al cliente

e Mejora continua en la prestacion del servicio
e Proteccion medioambiental

5. Estructura Organizacional

La estructura organizacional propuesta demuestra cada uno de los departamentos que
conformar la empresa “DAYANTEX” con la finalidad de realizar una generalizacion

de aquellas areas que se encuentran inmersas en otros departamentos para prescindir
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de una correcta asignacion de funciones, es asi como a continuacion en la Figura 40.,

se detalla cada uno de ellos.

Gerencia General

Departamento
Administrativo

Departamento de
Produccion

Departamento
Financiero

Preparacion Proceso de Lavado y
Sustancias Quimicas Tinturado de Prendas

Contabilidad

- = P @ K

Figura 40. Estructura organizacional de la empresa "DAYANTEX".

6. Responsabilidades

e Gerente General: Es la persona que se encarga de organizar, coordinar y
dirigir todas y cada una de las operaciones que se ejecutan dentro de la
organizacion. Su funcion es importante dentro de la estructura empresarial ya
que es el portavoz de la empresa, se distingue del resto de personas por ser una
figura que representa autoridad en la toma de decisiones estratégicas y aprueba

la ejecucion de actividades, compra de insumos y sustancias quimicas.

e Departamento Administrativo: Es el departamento encargado del control de
las 6rdenes de pedido o produccién que se generar a partir de la contratacion
de los servicios de lavado o tinturado de jeans, ademas se encarga de asignar
los recursos necesarios para las diferentes etapas del procesamiento de las

prendas.
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e Departamento Financiero: Es el departamento encargado de las funciones
monetarias de la organizacion, su objetivo es la gestion eficiente de los recursos
econdmicos conforme a la planificacion del presupuesto en gastos de la
prestacion del servicio empresarial. Asimismo, se encargan de los pagos
periddicos del trabajo que realizan los operarios ademas, de la financiacion por
la compra de maquinarias que reflejen una mejora en los tiempos estandar de

produccion.

e Departamento de Produccién: Es el departamento encargado de la emision
de las 6rdenes de produccion o contratacion del servicio del lavado y tinturado
de prendas. Es el responsable de emplear los recursos o insumos de la
organizacion para transformar la cadena productiva en beneficios economicos.
Igualmente, es el que informa a la alta gerencia acerca de las diversas
anomalias en los procesos, mide los tiempos y controla la calidad de los

productos que se entregan al cliente.
7. Mapa de procesos

El mapa de procesos que es planteado en base a la observacion de campo para la
empresa “DAYANTEX”, se presenta de forma esquematica en la Figura 23., en el cual

se simboliza la interrelacion que existe entre los diversos procesos de la organizacion.
8. Caodificacion de los documentos

La codificacion que se presenta en la Tabla 137., estd establecida conforme a los
procedimientos que se realizan dentro de los procesos operativos presentes en la
obtencion del producto Stone, se trata de una combinacion de abreviaturas y nimeros
que tiene como finalidad el reconocimiento de cada uno de los documentos que se

plantean en el presente manual.
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Para la nomenclatura de los procesos operativos se considera el formato de

codificacion del manual de procedimientos el mismo que se describe en la Tabla 135.,

y se ejemplifica a través de la siguiente estructura:

Tabla 137. Formato de codificacion de los procesos operacionales.

DTX-MPP POXX

001

Abreviaturas del nombre de la
empresa y siglas del manual

de procesos y procedimientos.

Siglas de los procesos

operativos.

Numeracion del Manual.

Como se define en la Tabla 137., el cadigo para los procesos operativos esta delimitado

por la estructura de codificacion para el encabezado del presente manual, es por esta

razon que a continuacion en la Tabla 138., se presenta la lista maestra de los manuales

de procesos y procedimientos correspondientes a cada uno de ellos.

Tabla 138. Lista maestra de codificacion de los manuales de los procesos operativos.

N° Nombre del Proceso Codificacion
1 | Proceso Operacional de Recepcion de Prendas. DTX-MPP-PORP-001
2 | Proceso Operacional Preparacion de Sustancias

o DTX-MPP-POPSQ-001

Quimicas.

3 | Proceso Operacional Lavado de Prendas. DTX-MPP-POLP-001
4 | Proceso Operacional Centrifugado de Prendas. DTX-MPP-POCP-001
5 | Proceso Operacional Secado de Prendas. DTX-MPP-POSP-001
6 | Proceso Operacional Almacenamiento de Prendas. DTX-MPP-POAP-001
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Tabla 139. Lista maestra de codificacion de los registros.

N° | Nombre
del Nombre del Registro Codificacion
Proceso
Diagram fluj | pr imien
agra a.fj ¢ flujo del procedimiento DTX-MPP-PORP-DF-001
° de recepcion de prendas.
©
c (%2}
112 "é Registro de inspeccion de prendas. DTX-MPP-PORP-RIP-001
g £
& Orden _d,e pedido o ingreso de | rw_MPP-PORP-OP-001
produccion.
Diagrama de flujo del procedimiento
(%2}
= de preparacion de sustancias | DTX-MPP-POPSQ-DF-001
c
('6 ’ .
S quimicas.
S wn
wn ©
2 o 2 — —
S £ Orden de formulacion de quimicos
£ 5 DTX-MPP-POPSQ-OFQ-001
5 O (propuesta).
S
S
&’ Instructivo de trabajo DTX-MPP-POPSQ-IT-001
Diagrama de flujo del procedimiento
DTX-MPP-POLP-DF-001
de lavado de prendas.
g
§ Registro de control del proceso. DTX-MPP-POLP-RCP-001
3 o
(5] - , -
'g Registro de control de quimicos
S DTX-MPP-POLP-RQ-001
g empleados en el proceso.
g
Instructivo de trabajo DTX-MPP-POLP-I1T-001
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Tabla 140. Lista maestra de codificacion de los registros (continuacion).

Nombre
N° del Nombre del Registro Codificacion
Proceso

Diagrama de flujo del procedimiento

B 9 _ DTX-MPP-CP-DF-001
4 S o de centrifugado de prendas.
S c
=2
[a
§ I Registro de productos no conformes. DTX-MPP-CP-RPNC-001
o
Diagrama de flujo del procedimiento
» DTX-MPP-SP-DF-001
5 T 3 de secado de prendas.
© T
T C
S 2
$ o Registro de prendas secadas por lote. DTX-MPP-RSP-SP-001
Diagrama de flujo del procedimiento
] DTX-MPP-AP-DF-001
de almacenamiento de prendas.
Modelo de etiquetado final del
o DTX-MPP-AP-ERP-001
reconocimiento de lotes.
6

Registro u orden de remision del
DTX-MPP-AP-ORP-001

producto.

Almacenamiento de Prendas

Registro de productos no conformes. DTX-MPP-AP-RPNC-001
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B. OBJETIVO

Brindar atencion a los clientes en los requerimientos del servicio de lavado y tinturado
de jeans; ademas de realizar una recepcion, inspeccion y generar la orden de ingreso

de produccion en base a las caracteristicas del lote de prendas.
C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable Gnicamente para el proceso operacional de
recepcion de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual inicia con la
especificacion de las caracteristicas que debe tener el producto final, posteriormente
se inspecciona y pesa el lote de prendas y finalmente se generar la orden de ingreso de

produccion para cada cliente.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Lote de Prendas: Se define como el conjunto de prendas las cuales son elaboradas,
fabricadas o manufacturadas bajo las mismas circunstancias. Se comprende la

totalidad de prendas que poseen las mismas caracteristicas.

Orden de Ingreso de Prendas: Documento empleado en la organizacion para la
gestion eficiente de los insumos o lote de prendas que van a ser manufacturados en el
cual se detalla el costo de la prestacion del servicio, el cliente que lo contrato y las

especificaciones de produccion.
E. RESPONSABILIDADES

Operario de Recepcion: Es la persona encargada de recibir el lote de prendas de los
clientes. Su funcion es la de pesar, clasificar por tallas e inspeccionar las prendas jeans

para posteriormente almacenarlas en la oficina de recepcion.
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Secretaria: Es la persona que se encarga de emitir la orden de produccién en base a

los datos obtenidos acerca del lote de prendas por medio de los operarios.

F. FICHA TECNICA

Tabla 141. Ficha técnica del proceso operacional de recepcién de prendas.

DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS

DAYANTEX
E =y

PROCESO:

CODIFICACION:

Proceso Operacional de Recepcion de Prendas. FTP-PORP-001

produccion para ejecutar el proceso de

OBJETIVO: Receptar el lote de prendas jeans, inspeccionarlas y generar la orden de

lavado de prendas.

inspecciona y pesa el lote de prendas
produccion para cada cliente.

ALCANCE: El siguiente procedimiento es aplicable Unicamente para el proceso
operacional de recepcion de prendas de la empresa “DAYANTEX?, el cual inicia con la
especificacion de las caracteristicas que debe tener el producto final, posteriormente se

y finalmente se generar la orden de ingreso de

ENTRADAS:
e Orden de Ingreso de Prendas.
e Lote de Prendas Jeans.

SALIDAS:

e Orden de Produccion.

e Lote de Prendas Inspeccionado vy
Clasificado por Tallas.

PROVEEDORES:
e Clientes.
e Empresas que requieren el servicio.

RESPONSABLES:

e Departamento de Produccién.
e Operario de Recepcion.

e Secretaria.

N° de 6rdenes procesadas:

DOCUMENTOS: RECURSOS UTILIZADOS:
e Registro de inspeccion de prendas. e Humanos.
e Orden de pedido o ingreso de e Tecnoldgicos.

produccion. e Materiales.
INDICADORES:

Numero de 6rdenes de produccion procesadas

N° de ordenes de produccién procesadas

Total de 6rdenes de produccion
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G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 142. Descripcion de las actividades del proceso de recepcién de prendas.

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Recepcion de | El cliente entrega el Operario de DAYANTEX maneja 5
prendas lote de prendas a los Recepcion. tipos de productos o
jeans. operarios de servicios los cuales se
- recepcion y las especifican segun las
almacena de forma necesidades del cliente.
temporal hasta su
respectiva
inspeccion.
Verificary |Cada una de las| Departamento | Cada lote de prendas
clasificar las | prendas debe ser | de Produccién. | que ha sido
prendas. inspeccionada por un inspeccionado y
representante del clasificado debe ser
departamento de pesado y almacenado
produccion el cual se hasta su  posterior
~ encarga de detallar produccion.
cada una de las
caracteristicas  que
presenta la tela, asi
como también se las
clasifica en funcion
de su talla y peso
total del lote.
Generar la | Se emite la orden de Secretaria Se especifica las
orden de pedido o produccion caracteristicas y peso
pedido o en base al pedido del total del lote que se
™ | ingreso de | producto final que obtuvo en la etapa de
prendas. desee el cliente. clasificacion y
verificacion de las
prendas.

H. DIAGRAMA DE FLUJO
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El diagrama de flujo permite representar de forma grafica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,
en el Anexo 1., se plasma el diagrama correspondiente al proceso de recepcion de
prendas.

I. BUENAS PRACTICAS

e Las prendas que ingresan a la empresa para darles un tratamiento y obtener un
producto final segln las especificaciones de los clientes deben ser correctamente
inspeccionadas, revisadas y clasificadas en funcion de sus tallas y tipo de tratamiento
con la finalidad de mantener organizado los lotes o cargas de prendas jeans dentro del

area de recepcion.

e Mantener un historial de datos del lote de prendas que ingresa en el area de
recepcion por medio del uso de las 6rdenes de produccion las cuales especifican la
fecha del pedido, cliente, precios del servicio, cantidad de prendas por lote y peso total

del mismo.

e Mantener una buena relacion con los clientes de la organizacion afianzando la

fidelidad hacia la calidad de nuestros productos y servicios.
J. DOCUMENTOS

Tabla 143. Codificacidn de anexos del proceso de recepcion de prendas.

N° DESCRIPCION CODIFICACION
ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento

1 » DTX-MPP-PORP-DF-001
de recepcion de prendas.

2 | ANEXO 2. Registro de inspeccion de prendas. DTX-MPP-PORP-RIP-001
ANEXO 3. Orden de pedido o ingreso de

3 . DTX-MPP-PORP-OP-001
produccion.
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ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de recepcion de prendas.

=
=)
9 .
& Recibir el lote de
5 :
z prendas jeans.
v
= INICIO
2
-
s
B
“
9
)
@ B, .. @ : Trasladar el lote de Cz
« B Clasificar las nspeccionar las
= ] prendas hacia la Pesarel lote de f---.
] prendas por tallas. prendas. . .
= 2 bascula. prendas. .
% 3 5
= | £ ) Bl
-9
A | s
Py <
e 2
= s @ Registro de Inspeccion de
£ o Prendas
= E Clasificar los lotes de
‘2 = produccion en base al
. ; : 4
(3} §. registro de inspeccion.
= -
v
<
é
=
& Enviar la orden de
= “ Emitir la orden de '”l\ 1 'IL S Ll
o < produccion al drea de
= produccion produccion al drea de
5 preparacion de
g quimicos.
%
Orden de Produccion

ANEXO 2. Registro de inspeccion de prendas.

Tabla 144. Formato de registro de inspeccion de prendas.

DAYANTEX
e ey

REGISTRO DE
INSPECCION DE
PRENDAS

CODIGO:
DTX-MPP-PORP-RIP-001

VERSION:

0.0

BN L RN°: 000000
Fechade EXPediCiON: ... ..o e
Operario Responsable: ... ...
(O] =] V7 (ol o] o PP PPN

N° DE PRENDAS

TIPO DE PRENDA

TALLAS PESO kg

Pantaldn |:|

S

[]

Short ]

[

Chaqueta | [ ]

]
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ANEXO 3. Orden de pedido o ingreso de produccion.

Tabla 145. Formato de registro de orden de produccion.

CcODIGO:
Dnyn n'rex REGISTRO ORDEN DTX-MPP-PORP-OP-001
0.0
ClNEE: e, RN°: 000000

(D] g=Tolod o] o L PP
Fecha de EXPediCiON: ... ..o

DATOS DEL PRODUCTO O SERVICIO

N° Tipo de Producto Seleccion

1 | Stone L

2 | ATP o Apto para tinturar 1

3 | Sucio L1

4 | Tie-dye o Trapeado L1

5 | Prelavado |
Peso Cantidad de Prendas por Lote Precio por Precio Total

kg Unidad

Elaborado por: .........c.cooiviiiiiiiin.. AUtorizado por:.......cceveviiiiiiiiinenn,
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B. OBJETIVO

Establecer la orden de formulacion de sustancias y especificar la proporcién adecuada

de quimicos necesarios para la ejecucion del proceso de lavado de prendas jeans.
C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable unicamente para el proceso operacional de
preparacion de sustancias quimicas de la empresa “DAYANTEX”, inicia con el
analisis de la orden de inspeccidn de prendas en donde se delimita el peso total del lote
y en funcion del mismo se selecciona los quimicos y las cantidades exactas a emplear
para cada subproceso dentro de la etapa de lavado y finaliza con su almacenaje en

recipientes aptos para su transporte.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Proporcion: Se define como las partes de un todo. Hace referencia a la cantidad o

porciones de sustancias quimicas a preparar.

Orden de Formulacion de Sustancias Quimicas: Documento en donde se detalla el
namero de orden de produccidn, el peso total del lote y en funcién del mismo se enlista

los quimicos y sus cantidades en gramos por emplear.

Inhalacion: Se define como la accidn de aspirar mediante la nariz una sustancia que

puede encontrarse en forma de vapor, gases o particulas de polvo.
E. RESPONSABILIDADES

Operario de Preparacion de Quimicos: Es la persona encargada de manipular, medir
preparar y almacenar las sustancias quimicas que posee la organizacion. Su funcion es
definir los tipos de quimicos, sus cantidades y elaborar la orden de formulacion que va

a ser empelada en las etapas del lavado de prendas.
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F. FICHA TECNICA

Tabla 146. Ficha técnica del proceso operacional de preparacién de sustancias

quimicas.
DAYANTEX DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS C : -
PROCESO: CODIFICACION:
Proceso Operacional de Preparacion de FTP-POPSQ-001
Sustancias Quimicas.

OBJETIVO: Definir los tipos de sustancias quimicas, su formulacion y cantidad en
gramos a ser empleada en el proceso de lavado de prendas.

ALCANCE: EI siguiente procedimiento

en recipientes aptos para su transporte.

es aplicable Unicamente para el proceso

operacional de preparacion de sustancias quimicas de la empresa “DAYANTEX”, inicia
con el analisis de la orden de inspeccién de prendas en donde se delimita el peso total
del lote y en funcion del mismo se selecciona los quimicos y las cantidades exactas a
emplear para cada subproceso dentro de la etapa de lavado y finaliza con su almacenaje

Institucion SEYQUIIN.

ENTRADAS: SALIDAS:
e Orden de Pedido o Produccidn. e Orden de formulacion de quimicos.
e Recipientes y contenedores con
sustancias quimicas.
PROVEEDORES: RESPONSABLES:
e Secretaria.

Operador de Sustancias Quimicas.

DOCUMENTOS:

Actualizacion de un registro de
formulacién de sustancias quimicas.

RECURSOS UTILIZADOS:

Humanos.
Materiales.

INDICADORES:

Ninguno
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G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 147. Descripcion de las actividades del proceso de preparacion de sustancias

quimicas.
N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario encargado El operario debe estar en
del proceso de la capacidad
preparacion de comprender el proceso a
Recibirla | sustancias  quimicas . ejecutar y analizar cada
Operario de
- orden de debe leer la orden de Sustancias uno de los subprocesos
ingreso de | produccién generada o para definir
- . Quimicas. .
produccion. | por la secretaria en correctamente la lista de
donde constan las quimicos.
caracteristicas del lote
de prendas.
El operario formula un La orden de formulacion
Generar la oo
documento en donde . de quimicos
orden de e Operario de
.. | se especifica los ! desarrolla en base a la
o | formulacion - Sustancias .
quimicos y su - orden de pedido.
de los . . Quimicas.
. equivalencia de peso
quimicos.
en gramos.
Cada uno de los Para poder seleccionar
quimicos se cada uno de
encuentran quimicos se debe tener
correctamente : en cuenta
. Operario de o .
o | Seleccionar | almacenados y Sustancias localizacion, etiquetado,
los quimicos. | controlados, el P forma de manipulacion
. Quimicas. .
operario debe y fechas de vencimiento.
seleccionar los
especificados en la
orden de formulacion.
El operario una vez | Operariode |Se debe determinar la
seleccionado los Sustancias cantidad correcta de
quimicos a emplear, Quimicas. sustancias quimicas
Pesaje de debe pesarlos por mediante la guia de la
< e medio de la ayuda de orden de formulacion de
quimicos.

una balanza para asi
dosificar la cantidad
correcta de sustancias
quimicas.

los quimicos.
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Tabla 148. Descripcion de las actividades del proceso de preparacion de sustancias

guimicas (continuacion).

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario almacena
los quimicos que
fueron pesados en :
Colocar los ron p Operario de
g recipientes 0 : :
o | quimicos en Sustancias Ninguna
contenedores para su .
contenedores . Quimicas.
posterior  transporte
hacia el area de
produccion.
El operario luego de Si la cantidad de
haber almacenado en quimicos es menor a la
Verificar las | contenedores los Operario de establecida en la orden
o | cantidades | quimicos inspecciona Sustancias de  formulacion  se
exactas de | las cantidades Quimicas procede a abrir el
los quimicos | correctas de cada uno ' recipiente y colocar la
de ellos. cantidad de quimicos
faltante.

H. DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo permite representar de forma grafica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,
en el Anexo 1,. se plasma el diagrama correspondiente al proceso de preparacion de

sustancias quimicas.

I. BUENAS PRACTICAS

e Al momento de manipular los quimicos se debe tener en cuenta su grado de
peligrosidad, razén por la cual es estrictamente necesario el uso de equipo de
proteccion tales como: guantes con resistencia a sustancias quimicas, lentes de

seguridad, mascarillas que cubran la cara completa, ropa de proteccién y botas.
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La empresa puede apoyarse en las Notas Técnicas de Prevencion del Instituto

Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo, N°336.

e Cada uno de los quimicos que han sido suministrados por proveedores externos
deben contar con su respectiva etiqueta de reconocimiento en donde se especifique el
nombre de la sustancia quimica, su composicion, identificacion de los posibles
peligros o riesgos de manejo asi como también las posibles medidas de prevencion. La
empresa puede apoyarse en las Notas Técnicas de Prevencion del Instituto Nacional

de Seguridad e Higiene en el Trabajo, N°459.

e Los quimicos deben estar correctamente almacenados en un area alejada del
proceso productivo para evitar posibles riesgos ademas, debe contar con buena
ventilacion y evitar el contacto directo con cualquier tipo de factor fisico como el caso

de sol o altas temperaturas.

e En caso de accidentes provocados por el manejo de sustancias quimicas tales como
roturas de envases que provoque derrame de productos en la piel se deben lavar de
manera inmediata la zona afectada con abundante agua por un periodo de 15 min y
retirar inmediatamente la ropa que estd contaminada para posteriormente recibir

asistencia médica.

e En caso de accidentes en donde se produjo inhalacion involuntaria de quimicos la
primera opcidn es acudir inmediatamente al médico ya que la organizacién no cuenta
con equipos para suministrar oxigeno a la persona afectada debido a que el primer

sintoma serd la dificultad para poder respirar.

e En caso de accidentes los cuales produjeron corrosiones en los 0jos es importante
actuar brevemente ya que al tratarse de un sentido fragil la falta de acciones puede
provocar la pérdida total o parcial de la vision es por esto, que se debe lavar la zona
afectada con agua abundante evitando frotar los ojos y posteriormente recibir

asistencia médica.
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J. DOCUMENTOS

Tabla 149. Codificacién de anexos del proceso de preparacién de sustancias

quimicas.

N DESCRIPCION CODIFICACION
ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento

1 g _ o DTX-MPP-POPSQ-DF-001
de preparacion de sustancias quimicas.
ANEXO 2. Orden de formulacion de quimicos

2 DTX-MPP-POPSQ-OFQ-001
(Propuesta).

3 | ANEXO 3. Instructivo de Trabajo DTX-MPP-POPSQ-IT-001
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ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de preparacién de sustancias

quimicas.

)

Recibir la orden de
produccion.

El proceso inicia
unicamente si se
posee la orden de
produccion. /4;\ e
Leer la orden de i
produccion. . Orden de Formulacion de

\ ), 5 quimicos.

Generar la orden de
formulacion de
quimicos.

1micas.

’

Seleccionar los
quimicos detallados

en la formulacion.
—

Trasladar los
quimicos hacia la
bascula.

.z

Preparacion de Sustancias Qu

Operario de Sustancias Quimicas

s No
Realizar el pesaje de
los quimicos.
N———r—

—y
G Trasladar los
recipientes con
quimicos hacia el
area de produccion.

Colocar los quimicos
en recipientes.

s
Inspeccionar las

cantidades correctas
de quimicos.

;Los recipientes
contienen la cantidad de
quimicos especificada en
la orden de formulacién?
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ANEXO 2. Orden de formulacion de quimicos (Propuesta).

Tabla 150. Formato orden de formulacion de quimicos.

N° de Orden de Produccion: 000000

CODIGO:
DIIYII n'rex ORDEN DE DTX-MPP-POPSQ-OFQ-001
e emamimen] | FORMULACION DE ]
QUIMICOS. VERSION: 00
ClIENte: . N°: 000000

Fecha de EXPediCiON: ...

Pesoenkg: [ ]

stone | [__]| ATP | [_] | sucio

1| Tiedye | [

Prelavado |:|

DESCRIPCION DE FORMULACION

Calculo de la Formulacién:

SUBPROCESO

TIPO DE QUIMICO

CANTIDAD

Revisado por: ........cccoovviiiiiiiiiinne. Elaboradopor: .............ccoooeiniel.
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ANEXO 3. Instructivo de Trabajo.

Tabla 151. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de preparacion de sustancias quimicas.

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL DE PREPARACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS

CODIGO:

| DTX-MPP-POPSQ-IT-001

| FECHA DE CREACION:

| ULTIMA APROBACION:

| VERSION: | 0.0

OBJETIVO: Preparar las diferentes sustancias quimicas para la ejecucion del proceso de lavado de prendas.

Elaborado por:

Monica Fernanda Culqui Rodriguez

Revisado por:

PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

( mNicio )

Recibir la 6érden de produccion.

Leer la orden de produccion.
Generar la orden de formulacion.

Seleccionar y transportar los
quimicos especificados en la
orden de formulacion.

Y

Pesar Antiquiebre (50 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

Y

Pesar Detergente (4.3 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

Y

Pesar Humectante (3.3 gramos de
quimico por cada 1 kg del peso
del lote).

Y

Pesar Dispersante (1.7 gramos de
quimico por cada 1 kg del peso
del lote).

Pesar Enzima Neutra (3 gramos
de quimico por cada 1 kg del

peso del lote).

0

Descripcion de la Actividad

OBSERVACIONES

NORMAS GENERALES

= 1. EIl operario encargado del proceso debe leer la orden de 1. Los operarios no podran manipular ningun tipo de
§ produccidn para verificar el tipo de prenday el tratamiento que ) sustancia quimica sin el conocimiento de su
° = se va a ejecutar para definir los tipos de quimicos a emplear. Ninguna naturaleza.

—_ O

5 S

i_‘é_’ 2. El operario una vez que ha leido la orden de produccion y 2. Bajo ningln concepto el operador o persona
= comprende el tipo de tratamiento a desarrollar procede a buscar ) encargada puede manipular aquellos recipientes con
% k= la tonalidad que se desea obtener en las cartas de color que Ninguna sustancias quimicas que han sido previamente
& ofrece el proveedor. dafiados.

3. Una vez que se ha determinado la tonalidad en la carta de 3. Esta estrictamente prohibido el ingreso y
colores el operario debe efectuar célculos para la determinacién ) manipulacion de alimentos o bebidas dentro del area
de la cantidad en gramos de sustancia quimica por cada prenda. Ninguna de preparacion de sustancias quimicas.

4. Paraobtener los célculos de la cantidad de sustancia quimicapor | Es importante delimitar | 4. Esta estrictamente prohibido fumar mientras se
= prenda se debe revisar el peso establecido en la orden de | que el peso de la prenda | estd manipulando, almacenando o transportando
2 produccidn por una unidad de prenda segln su tipo de sublote; | difiere conforme la | sustancias quimicas de caracter peligroso o
% es decir, una muestra de los sublotes de talla L, M y S | talla.. corrosivas.
£ respectivamente.

o
q—°c_’ 5. El operario debe efectuar la suma de los pesos correspondientes | EI  resultado que se | 5. El operario encargado del drea no debe archivar las
= a cada prenda clasificada por tallas. obtiene  debe  estar | hojas de seguridad (MSDS) que el proveedor entrega
-§ expresado en kg. a la organizacion para dar conocimiento acerca de los
o peligros del manejo de sustancias quimicas.
f 6. Cuando se obtiene el peso total de las prendas se efectla un | EI resultado que se | 6. Estd prohibido dejar recipientes que contengan
© promedio en funcién del nimero de sublotes de prendas | obtiene  debe  estar | sustancias quimicas abiertos; debido que, se puede
% clasificadas; para ejemplificar, si el operario encargado del | expresado en gr. producir reacciones adversas al estar en contacto con
o proceso de recepcion de prendas especifica que se tiene 3 la intemperie.

sublotes de tallas L, My S el nimero divisor sera 3.

7. Una vez que se tiene el peso promedio de la muestra de cada | EI resultado que se | 7. Al momento de llenar los recipientes con
sublote de prendas clasificados por tallas se procede a efectuar | obtiene  debe  estar | sustancias quimicas debemos asegurarnos de no
lamultiplicacion por la cantidad total de prendas que conforman | expresado en kg. generar derrames y que los mismos se encuentren a
el lote total. una distancia considerable de las partes expuestas del

Ccuerpo.
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Tabla 152. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de preparacidn de sustancias quimicas (continuacién).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

7

Pesar Permanganato de Potasio
(10 gramos de quimico por cada
1 kg del peso del lote).

'

Pesar Bisulfito (20 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

'

Pesar Detergente (10 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

v

Pesar Acido Oxalico (1 gramo de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

v

Pesar Brillo Azulado (3 gramos
de quimico por cada 1 kg del
peso del lote).

v

Pesar Dispersante (1.7 gramos de
quimico por cada 1 kg del peso
del lote).

v

Pesar Metasilicato (10 gramos de
quimico por cada I kg del peso
del lote).

v

Pesar Peroxido (17 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

'

Pesar Secuestrante (15 gramos de
quimico por cada | kg del peso
del lote).

v

Colocar los quimicos en
recipientes tales como fundas,
Jjarras o contenedores.

v

Inspeccionar la cantidad correcta
de sustancias quimicas.

Trasladar los recipientes hacia el
drea de produccion

NO

Adicionar la cantidad de quimico
faltante en los recipientes.

FIN

CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD

Descripcion de la Actividad OBSERVACIONES
- 8. Seespecifica el peso total de todas las prendas que conformael | Por lo general la concentracion | 8. El operario debe disponer los envases vacios
2 lote y se procede a revisar el porcentaje de quimicos | en porcentaje de las sustancias | de productos quimicos en recipientes de uso
S especificado en las hojas de colores del proveedor. quimicas va de 0.05% a 1.5% | exclusivo Unicamente empleados para esta
g dependiendo del tipo de | finalidad; ademas, la empresa debe disponer de
S producto a obtener. un plan de gestion integral de residuos y de
"_a;) disposicion final de los mismos.
= 9. Los envases de productos quimicos
§ suministrados por el proveedor deben estar
o ] o ] correctamente etiquetados para su
g 9. EIl operarlo_multlp!lc_a el peso total del lote por eJ porcentaje de _ reconocimiento: asi mismo, se debe contar con
S concentracion definido por el proveedor y asi se obtiene la Ninguna pictogramas de peligrosidad.
= cantidad en gramos por cada 1 kg del lote.
0
Lo
3 § =1 10. Una vez que se cuente con la orden de formulacidn el operario
=8 \E g procede a tomar cada uno de los contenedores con sustancias Ninguna
E c5r & quimicas y los transporta hacia el area de pesaje.
. 10. El almacenamiento de productos quimicos
f % g se los realizara de forma exclusiva dentro del
g E ﬁé’ 11. El operario debe pesar la cantidad de quimicos especificada en Ninguna area de preparacion de sustancias quimicas
S TS la formulacion por medio del uso de una balanza digital. teniendo en consideracion los factores
o ag_ o ambientales como: sol, lluvia, viento, luz,
humedad.
- = 11. Es obligatorio que todo el personal que
S @ @ |12. Colocar cada unade las sustancias quimicas en recipientes tales maneja y estd en contacto con sustancias
§§ g como fundas o jarras para su almacenamiento temporal y Ninguna quimicas utilice equipos de proteccion personal
SEZS posterior inspeccién de confirmacion de la cantidad apropiados tales como: (Mascarilla con filtro,
S > o especificada. Overol de cuerpo entero correctamente puesto,
Guantes, Gafas y Botas de Seguridad).
—
e é 4| 13. Revisar que cada uno de los contenedores contengan la cantidad oz W’ 2 l
g 2 S5 exacta de sustancias quimicas detalladas en la orden de Ninauna
é— == formulacion; en caso de no poseer la cantidad el operario debe g £ ‘ c” B
2 g8 aumentar la cantidad de quimico faltante. = A : ‘
12. En caso de surgir una emergencia con
14. Finalmente el operario debe trasladar cada uno de los quimicos res~pe§:to d manejo de JuImIcos - s debe
hacia el area de produccion o lavado de prendas para su Ninguna senallza}r eI_ area de aeslient recoger s
respectiva utilizacion. sustancias sin quitarse los EEP y depositar los
residuos en recipientes exclusivos.
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B. OBJETIVO

Proceso por el cual se elimina las impurezas y parafinas que contienen las prendas

jeans mediante la aplicacion de tratamientos.
C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable Unicamente para el proceso operacional de
lavado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el proceso esta dividido en
subprocesos que inician con el desengome el cual se define como la etapa inicial de la
produccion de la prenda de mayor demanda, para posteriormente realizar de forma
conjunta un estoneado y bajado, luego un neutralizado, San Blas, blanqueado y

finalmente un suavizado.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Impurezas: Se define como la sustancia la cual al estar en contacto con cuerpos

extrafos tiende a perder su grado de pureza.

Parafinas: Sustancia de color blanquecino, inodora e incolora la cual es resultante del
proceso de destilacion del petroleo, es empleada comunmente en la fabricacion de

textiles.

Desengome: Se define como el proceso mediante el cual se elimina la goma o la

pelicula cerinosa que recubre las prendas jeans al momento de confeccionarlas.

Estoneado: Se define como el proceso en el cual se elimina el color de las prendas por

medio del uso de piedras pomez las cuales le dan un aspecto de desgaste a los jeans.

San Blas: Se define como el proceso en el cual la prenda es tratada por medio de
metabisulfito oxalico el cual es dispuesto en pistolas o chorros a presion que permiten

darles mayor tonalidad o concentracion a zonas especificas del jean.

234



DAYANTEX
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

RAYANTEX

"""" m—]

CODIGO: DTX-MPP-POLP-001 | VERSION: 0.0

PAGINA: 4 de 19

E. RESPONSABILIDADES

Operario de Produccion: Es la persona la cual esta a cargo de la linea de manufactura

de la organizacion. Se define como el operario el cual manipula y controla la

maquinaria asi como también los tiempos de trabajo resultantes del proceso de lavado

de prendas jeans ademas, es un delegado de

| gerente general para poder solicitar al

departamento administrativo los recursos, insumos y herramientas necesarios para la

ejecucion de las actividades.

F. FICHA TECNICA

Tabla 153. Ficha técnica del proceso operacional de lavado de prendas.

DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS

RAYANTEX

____ ———

PROCESO:
Proceso Operacional de Lavado de Prendas

CODIFICACION:
FTP-POLP-001

etapa de confeccion.

OBJETIVO: Limpiar las impurezas y restos de quimicos presentes en las telas en su

ALCANCE: EI siguiente procedimiento

la etapa de desengome y finaliza con la etap

es aplicable Unicamente para el proceso
operacional de lavado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual comienza con

a de suavizado de las prendas.

ENTRADAS:

e Orden de Formulacion de Quimicos.

e Contenedores con Sustancias
Quimicas.

e Lote de Prendas Jeans.

e Agua

e Vapor

SALIDAS:
e Lote de Prendas Lavadas y Tratadas.

PROVEEDORES:

e Procedimiento Operacional de
Recepcién de Prendas.

e Procedimiento Operacional de
Preparacion de Sustancias Quimicas.

RESPONSABLES:

e Operario de Produccion.

235




DAYANTEX
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PDAYANTEX
C i |

CODIGO: DTX-MPP-POLP-001 | VERSION: 0.0

PAGINA: 5 de 19

Tabla 154. Ficha técnica del proceso

operacional de lavado de prendas

(continuacion).

DAYANTEX DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS RS R RS
PROCESO: CODIFICACION:
Proceso Operacional de Lavado de FTP-POLP-001
Prendas
DOCUMENTOS: RECURSOS UTILIZADOS:

¢ Registro de control del proceso.

Humanos.
Materiales.

INDICADORES:

Tasa de produccion de lotes de prendas

# de Lotes de Produccién Manufacturados

T e l :
asa de produccién de lotes: - ———

Productos Defectuosos

Total

X
Totales de Produccién Planific ados 100

de productos defectuosos
x 100

Productos Defectuosos :
Total

de productos procesados

G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDA

DES DEL PROCESO

Tabla 155. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas.

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario encargado
de la produccion debe
Leer la orden | leer la documentacién El operario debe tener
de ingreso de | en donde se especifica Operario de conocimiento de la
— | producciony | las caracteristicas del - documentacion para dar
- Produccion. | . ~.~:
formulacién | lote y el total de inicio al proceso de
de quimicos. | sustancias  quimicas lavado de prendas.
que debe emplear en
cada subproceso.
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(continuacion).

Tabla 156. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Para poder ejecutar el
Recibirel | lavado de prendas el
lote de operario  encargado | Operario de .
o~ P - g P . Ninguna.
prendas debe recibir el lote de | Produccion.
jeans. prendas que se va a dar
tratamiento.
El operario toma las La capacidad de la
Cargar las | prendas del lote y las maquinaria varia razén
prendas jeans | coloca en las . por la cual se debe
- Operario de . i
™ en las maquinarias para dar . trabajar en funcion de la
o Produccion. g,
lavadoras | inicio al subproceso de orden de produccion en
horizontales. | desengome y donde se delimita el
estoneado. peso total del lote.
El operario
Regular la manualmente P debe
temperatura e Se debe tomar en cuenta
. especificar la .
< de trabajo y temperatura que Operario de | que el llenado de agua se
llenar las ; Produccion. | considera un tiempo de
deberd tener el agua NS
lavadoras espera de la maquinaria.
para el llenado de la
con agua.
lavadora.
El operario lee la orden
de formulacion de
quimicos y coloca en Los quimicos a emplear
Agregar los o ] .
7 la maquinaria aquellas : son: Antiquiebre,
quimicos en . . Operario de .
o) Ia sustancias necesarias Produccion Enzima Neutra,
o para la ejecucion del " | Detergente, Humectante
maquinaria. .
subproceso de y Dispersante.
desengome y
estoneado.
Esperarla | El  operario debe
culminacion | esperar ue la
perar i Los subprocesos de
del maquinaria ejecute el i
; Operario de | desengome y estoneado
© | subproceso | primer subproceso . )
, Produccion. | se los puede ejecutar de
de razon por la cual se
. forma paralela.
desengome y | considera como una
estoneado. | espera.
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(continuacion).

Tabla 157. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario luego de
haber esperado el
tiempo de finalizacion
de los subprocesos Se debe tomar en cuenta
Realizar un | debe parar la Operario de que el llenado de agua
™~ | enjuague 1. | maquinaria y dejar Produccion. | P& el enjuague se
ingresar una nueva " | considera un tiempo de
carga de agua limpia espera de la maquinaria.
para realizar el
enjuague a las prendas.
Regular la temperatura
Regular la | de trabajo y llenar las
temperatura | Javadoras con agua. Se debe tomar en cuenta
« | detrabajoy Operario de | que el llenado de agua se
llenar las Produccién. | considera un tiempo de
lavadoras espera de la maquinaria.
con agua.
El operario lee la orden
de formulacion de
Agregar los | quimicos y coloca en L . |
quimicos en | la maquinaria aquellas | Operario de 0S guimicos a empiear
< | sustancias necesarias | Produccio son: _Permanganato de
a roduccion.
maquinaria. | para la ejecucion del Potasio.
subproceso de bajado.
El  operario  debe
esperar que la
Esperar la maquinaria ejecute el
culminacién | tercer subproceso _
S del razér_l por la cual se Operanq,de Ninguna
subproceso considera como una | Produccion.
bajado. | €SPera.
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(continuacion).

Tabla 158. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario debe parar En caso de observar que
la maquinaria y sacar la prenda no posee la
. una prenda para poder tonalidad  especificada
Realizar una | . .
. - inspeccionarla y : en la orden de
— | inspeccion a : . Operario de .
— determinar si el lote de . produccién se  debe
las prendas Produccion.
8ans prendas posee la aumentar la
J ' tonalidad deseada. concentracion de
quimicos y el tiempo de
trabajo.
El operario luego de
haber esperado el
tiempo de finalizacion
del subproceso debe Se debe tomar en cuenta
N Realizar un | parar la magquinaria y Operario de que el llenado de agua
< | enjuague 2. | dejar ingresar una -, para el enjuague se
Produccion. . .
nueva carga de agua considera un tiempo de
limpia para realizar el espera de la maquinaria.
enjuague a las prendas.
Regular la | Regular la temperatura
temperatura | de trabajo y llenar las Se debe tomar en cuenta
o | detrabajoy | lavadoras con agua. Operario de | que el llenado de agua se
= llenar las Produccién. | considera un tiempo de
lavadoras espera de la maquinaria.
con agua.
El operario lee la orden
de formulacion de
Agregar los | Quimicos y coloca en Los quimicos a emplear
< | quimicosen | la maquinaria aquellas | - operario de | son: Metabisulfito,
- la sustancias - necesarias | proqyccion. | Acido  oxalico y
maquinaria. | Para la ejecucion del Detergente.

subproceso de
neutralizado.
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Tabla 159. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El  operario  debe
Esperar la | esperar  que  la
culminacién | maquinaria ejecute el _
10 del cuarto  subproceso | Operario de Ninguna
subproceso | fazén por la cual se Produccion.
neutralizado. | considera como una
espera.
El operario luego de
haber esperado el
tiempo de finalizacion Se debe tomar en cuenta
Realizar un | €l subproceso debe : que el llenado de agua
9 | enjuague 3. | Parar la maquinaria y Operario de para el enjuague se
dejar ingresar una | Produccion. | . i in tiempo de
NUeva carga de_ agua espera de la maquinaria.
limpia para realizar el
enjuague a las prendas.
El operario luego de
haber finalizado el El secado de las prendas
Descargar las | enjuague 3 debe sacar se las realiza para poder
~ | prendasen | las prendas, colocarlas | Operariode | enviarlas hacia el area
- las en tinas y | Produccion. | de San Blas y poder
secadoras. | transportarlas hacia el efectuar los degradados
area de secado. de la mejor manera.
El  operario  debe
Regular la | regular la temperatura _
% | temperatura |Y €l tiempo de secado Operario de Ninguna
de secado. | de las prendas. Produccion.
El  operario  debe
Esperar la | esperar — que  la
culminacién | maquinaria ejecute el _
% | delaetapa | Proceso de secado Operario de Ninguna
de secado de | razén por la cual se | Produccion.
prendas. considera una espera.
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(continuacion).

Tabla 160. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° [ ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario una vez
finalizado el secado
Descargar las | debera  parar  la
prendas en maquinaria, sacar las .
S mesas y prendas y colocarlas | Operario de Ninguna
soportes de | en coches de | Produccion.
trabajo. transporte para
trasladarlas hacia el
area de San Blas.
El operario debe
llenar una pistola de El detalle de
compresion con requerimiento de las
Realizar las | permanganato  de manualidades en las
manchas, potasio y rociar sobre 0 io prendas jeans debe ser
S | degradadosy | las prendas que se p%rarlq, € | especificado en la orden
manualidades | encuentran en las Produccion. de produccion,
en las prendas. | mesas de trabajo para generalmente no es muy
poder obtener los requerido  por  los
degradados 0 clientes.
manchas.
El operario debera
colocar las prendas
Cargar las del resultado del
prendas jeans | subproceso de San )
o : Operario de .
N en las Blas en tinas vy . Ninguna
lavadoras | transportarlas hacia | Produccion
horizontales. | €l area de lavado para
ejecutar un
neutralizado II.
Regular la El operario
manualmente  debe
temperatura de ifi | Se debe tomar en cuenta
o trabajo y espectticar a Operario de | que el llenado de agua se
N temperatura que 9 i X
llenar las debera tener el agua Produccion. | considera un tiempo de
lavadoras con espera de la maquinaria.
agua. para el llenado de la

lavadora.
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Tabla 161. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

(continuacion).

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Los quimicos a emplear
: son: Metabisulfito,
El operario lee la g 1
5 Acido Oxélico vy
orden de formulacion -
o Detergente. También es
de quimicos y coloca o
o indispensable la
Agregar los | en la maquinaria : R
- 2 . Operario de | realizacion de una nueva
~ | quimicos en la | aquellas  sustancias . .
S . Produccion. | etapa de neutralizado
maquinaria. | necesarias para la i
) para  eliminar  los
ejecucion del . -
residuos de quimicos
subproceso de
) presentes en las prendas
neutralizado II.
como resultado del
subproceso San Blas.
El operario debe
esperar ue la
Esperar la perar 4t
s maquinaria ejecute el
culminacion :
o sexto subproceso del | Operario de .
o | del subproceso . Ninguna.
. lavado de prendas | Produccion.
neutralizado ,
l razén por la cual se
' considera como una
espera.
El operario luego de
haber esperado el
tiempo de
finalizacion del Se debe tomar en cuenta
Realizar un | subproceso debe . que el llenado de agua
© i L Operario de .
~ | enjuague 4. | parar la maquinaria y . para el enjuague se
. : Produccion. . .
dejar ingresar una considera un tiempo de
nueva carga de agua espera de la maquinaria.
limpia para realizar
el enjuague a las
prendas.
El operario
Regular la P
manualmente  debe
temperatura de - Se debe tomar en cuenta
. especificar la .
~ trabajo y Operario de | que el llenado de agua se
~N temperatura que . i .
llenar las ; Produccion. | considera un tiempo de
debera tener el agua NS
lavadoras con espera de la maquinaria.
para el llenado de la
agua.
lavadora.
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(continuacidn).

Tabla 162. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario lee la orden
de formulacién de -
i Los quimicos a emplear
Agregar los | quimicos y coloca en i A
7 7 . son:  Hidroxido de
oo | quimicos en | la maquinaria aquellas | Operario de . -
=g . . . Sodio, Metasilicato,
la sustancias necesarias | Produccion. X e
N : - Dispersante, Peroxido,
maquinaria. | para la ejecucion del .
Secuestrante y Brillo.
subproceso
blangqueado.
El  operario  debe
esperar que la
Esperar la | maquinaria ejecute el
culminacion | sépti .
- . fjeTt:mOd zubprocgso Operario de Ningura
N el lavado de prendas |  proqyccion. :
subproceso | razén por la cual se
bajado. | considera como una
espera.
El operario luego de
haber esperado el
tiempo de finalizacion
del subproceso debe Se debe tomar en cuenta
Realizar un - . ue el llenado de agua
& | enjuague 5 parar Ia_ maguinaria y 1 Operario de qara el enjuague gse
® JUAQUE S | dejar  ingresar unma | Produccion. | P#@. Juag
nueva carga de agua considera un tiempo .de
limpia para realizar el espera de la maquinaria.
enjuague a las prendas.
El operario
manualmente debe
Regular la | especificar la
temperatura | temperatura que Se debe tomar en cuenta
— | detrabajoy | debera tener el agua | Operariode | queelllenado de aguase
® llenar las | para el llenado de la | Produccion. | considera un tiempo de
lavadoras | |avadora. espera de la maquinaria.
con agua.
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Tabla 163. Descripcion de las actividades del proceso de lavado de prendas

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario
Regular la | manualmente  debe
temperatura | especificar la Se debe tomar en cuenta
o | detrabajoy | temperatura que | Operariode | que el llenado de agua se
“ | llenarlas | debera tener el agua| Produccion. | considera un tiempo de
lavadoras para el llenado de la espera de la maquinaria.
con agua. lavadora.
El operario lee la orden
de formulacién de
Agregar los | quimicos y coloca en -
7 D) : Los quimicos a emplear
o | quimicos en | la maquinaria aquellas | Operario de i <.
= . . . son: Catalasa y Acido
la sustancias necesarias | Produccion. L
N ) - Formico.
maquinaria. | para la ejecucion del
subproceso final de
suavizado.
El  operario  debe
esperar que la
Esperar la | maquinaria ejecute el
culminacion | (lti :
< o :Jltm&o sugproceso gel Operario de Ninguna
™ avado de prendas | proqyccion. guna.
SUbDfOCGSO razon por la cual se
suavizado. | considera como una
espera.
El operario una vez . . del
finalizado el proceso La  ejecucion €
de lavado deber4 sacar subproceso de
las prendas de las suavizado se lo realiza
Entregar las | |2vadoras y colocarlas con la finalidad de
o | prendasal | ., coches de | Operariode | poderle dar un acabado
™ 4 -, P .
area de transporte para Produccion. | mas uniforme a la
centrifugado. transportarlas hacia el prend_rfl asi como
proceso de también tratarla para

centrifugado.

evitar futuros dafios en
la tela.
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H. DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo permite representar de forma gréfica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,

enel Anexo 1., se plasma el diagrama correspondiente al proceso de lavado de prendas.
I. BUENAS PRACTICAS

e Al momento de ejecutar el procedimiento el personal debe contar con todos los
implementos de seguridad necesarios para proteger al cuerpo de la fatiga postural, en
el caso de transportar el lote de prendas de un lado hacia otro se sugiere utilizar una
faja para trabajo pesado la cual brinda un soporte a la zona lumbar y también ejecutar

técnicas de levantamiento de peso adecuadas.

e Se debe tener mucha precaucién al momento de trasladar el lote de prendas hacia
el area de lavado ya que al tratarse de un peso considerable puede ocasionar lesiones

en la parte superior e inferior de la columna.

e Para proteger al operario de sobreexposiciones por ruidos fuertes que producen
sordera industrial ocasionada generalmente por el funcionamiento de las maquinarias
se sugiere la utilizacién de cascos, tapones moldeados o desechables de oidos los
cuales permiten aislar la intensidad del sonido. Si la empresa cuenta con recursos
financieros se debera evaluar la exposiciéon del ruido presente dentro del area de

produccion y determinar las posibles soluciones.

e El operario a cargo del proceso debe tener mucha precaucion al momento de
cargar las maquinarias con prendas jeans ya que un descuido puede producir un

atascamiento involuntario de su ropa lo que desencadenaria en un accidente laboral.
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e Para proteger al operario de atrapamiento en maquinarias que pueden provocar
lesiones, heridas, contusiones e incluso amputaciones se debe proveer de equipo de
proteccidn personal acorde al tipo de riesgo que se puede presentar y el trabajador debe
estar consciente de utilizar y conservar dichas protecciones desde que inicia hasta que
finaliza el proceso. Asimismo, el operario debe utilizar ropa la cual sea ajustada y que
no posea bolsillos o accesorios los cuales puedan provocar atascamientos.

e La organizacion debe mantener y controlar que las maquinarias se encuentren en
perfectas condiciones de trabajo, asi también deben priorizar las paradas de
emergencia las mismas que estén al alcance del personal para cuando se produzca una

situacion de riesgo laboral detener la produccion.

e EIl operario debe notificar de inmediato a su superior si las maquinarias poseen

algun desperfecto para realizar su respectivo mantenimiento.

e La organizacion debe realizar mantenimientos preventivos y correctivos a las
maquinarias y demas herramientas de trabajo, el operario que las manipula debe

usarlas unicamente para el fin que fueron creadas.

e En el caso de requerir mantenimientos, la organizacién debe contar con personal
especializado y capacitado en arreglo de maquinarias. Por ninguna razon es permitido

que personal sin conocimiento realice las respectivas reparaciones.

e Para llevar una correcta trazabilidad del producto estrella se debe llevar a cabo un
control del registro del proceso donde se especifique la hora de inicio de produccion,

las posibles observaciones y la hora de finalizacién de la produccién.

e Para comenzar con el proceso el operario de produccidn debe tener conocimiento
acerca del procedimiento, por ninguna razon se permite la manipulacion de maquinaria
y manejo de sustancias quimicas a terceras personas que resultan ajenas a la

organizacién debido a que puede producirse accidentes por desconocimiento.
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J. DOCUMENTOS

Tabla 164. Codificacion de anexos del proceso de lavado de prendas.

N° DESCRIPCION CODIFICACION
ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento

1 DTX-MPP-POLP-DF-001
de lavado de prendas.

2 | ANEXO 2. Registro de control del proceso. DTX-MPP-POLP-RCP-001
ANEXO3. Registro de control de quimicos

3 DTX-MPP-POLP-RQ-001
empleados en el proceso.

4 | ANEXO 4. Instructivo de Trabajo DTX-MPP-POLP-I1T-001

247



MANUAL Ig)léA\PYIQggIIEEI)D(I MIENTOS D“Yn nTex

CODIGO: DTX-MPP-POLP-001 VERSION: 0.0 PAGINA: 17 de 19

ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de lavado de prendas.

LAVADO DE PRENDAS

Leer la orden d

ingreso de produccion y Dejar ingresar agua a
& 5 £ Regular la temperatura 3
formulacion de los - las lavadoras.
de trabajo

G

& Esperar la culminacion
Agregar los quimicos del subproceso de Realizar un enjuague |

quimicos. en la maquinaria, desengome v estoneado.
INICIO 1.20 min .
Desengome y Ha finalizado ¢l 12 min
Estoneado subproceso de desengome y
P — estoneado?

Recibir el fote de
prendas. NO 8.35 min NO

v

Dejar ingresar agua a
las lavadoras.

Realizar una inspeccion
de tonalidad de las
prendas jeans.

Esperar la culminacion
del subproceso de
desengome v estoneado.

. ‘ ¢Ha finalizado el subproceso de
Realizar un enjuague 2. g bajado?

Agregar los quimicos

Regular la temperatura

“argar las prendas jeans de trabajo en la maquinaria.

enlas lavadoras
horizontales.

1430 min iLas prendas poscen la S min

tonalidad deseada?

SI

Bajado

Las prendas deben estar
................................. completamente secas para
: realizar los degradados o
manualidades.

NO
€] €} S . =
oy “sperar la culmmacion . AN« ar lag onda
Dejar ingresar agua a e i icos ﬁ-l‘ ul;wmc"u‘l' Realizar un enjuague 3 Transportar las prendas
las lavadoras. LRIEESS 08 QUIIICS e ‘]. % I“ hacia el drea de secado
en la maquinaria. neutralizado I. para su procedimiento.

;Las prendas han pasado por el
proceso de secado?

Regular la temperatura
de trabajo

1.20 min

:Ha finalizado el subproceso de

Neutralizado 1 neutralizado?

SI

Lavado de Prendas
Operario de Produccién

i NO
(6] =z Sy (s Esperar la culminacion SI
f : Dejar ingresar agua a o " %
Agregar permanganato Realizar las manchas y Cargar las prendas jeans 2 2 Agregar los quimicos del subproceso de Realizar un enjuague 4.
3 > 2 ? = Regular la temperatura las lavadoras. S Cr R
de potasio a la pistola degradados en las en las lavadoras S et en la maquinaria. neutralizado I1.
53 2 * - ¢ trabajo
de compresion. prendas jeans. harizontales. Y 10 min
< Ha finalizado el subproceso San 1.20 min Ma finalizado el
San Blas C
Blas? Neutralizado 11 subproceso de neutralizado
1.
€} S & Esperar la culminacion
Dejahilctestosiiia Agregar los quimicos del subproceso de Realizar un enjuague 5
Regular la temperatura las lavadoras. o LI 24 2 bl ¥ " caliz Juague 3
2 CN 1 maguinana. anqueado.
de trabajo en la maquinariz anquea
120 min 45 min ¢Ma finalizado el subproceso
Blanqueado de Blanqueado?

NO

€

Regular la temperatura
de trabajo

Gz Esperar la culminacion
del subproceso de
blanqueado.

Entregar las prendas al

Dejar ingresar agua a 2 7
area de centrifugado.

TRV Agregar los quimicos

en la maquinaria.

FIN

1.20 min

30 min Ha finalizado ol
subproceso de suavizado?

Suavizado
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ANEXO 2. Registro de control del proceso

Tabla 165. Formato de registro de control del proceso.

CODIGO:
DIIYII n'rex REGISTRO DE DTX-MPP-POLP-RCP-001
e CONTROL DEL _
C : PROCESO. VERSION:
0.0
BN e N°: 000000
Fecha de EXPediCiON: ... e
Numero de Orden de ProducCCiOn: ............oooiiiiiiiiiiiii e,
TIiPo del Producto: ... ..o
Nombre del SUDPIOCESO: .. ..o
Operario Responsable: ... ...
Registro de la Hora de Inicio del Registro de la Hora de Finalizacién del
Subproceso. Subproceso.
DESCRIPCION DEL SUBPROCESO
N° Descripcion de la Actividad Observaciones ACC'On.eS
Correctivas
Revisado por: ........cccoviviiiiiiiiiiene. Elaboradopor: .............cooeivinnal.
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ANEXO 3. Registro de control de uso de quimicos.

Tabla 166. Formato de registro de control del uso de quimicos.

REGISTRODE | CODIGO:
DﬂYn nTex CONTROL DE DTX-MPP-POLP-RQ-001
r ) USO DE VERSION:
QUIMICOS. 0.0
(O [1=] 1] (- N°: 000000
Fecha de EXPediCiOn: ... e
Operario Responsable: ... ...
NUmero de Orden de ProduCCioN: .......ovenriee e,
NOMDBIE eI PrOCESO: ...ttt e,
DETALLE DEL PROCESO
Peso Total de
Total del T|pc_> de_ Nombre del Tlpos_ de QUIMICOS | '\ ciones
Maquinaria | Subproceso Quimicos empleado
Lote (kg)
(gr/t)
Antiquiebre
D Detergente
€SENgOme Y Iy i mectante
Estoneado .
Dispersante
Enzima Neutra
. Permanganato  de
Bajado Potasio
Neutralizado Bisulfito
: I?etergente
Acido Oxalico
Permanganato  de
San Blas Potasio
Neutralizado Bisulfito
I l?etergente
Acido Oxalico
Brillo Azulado
Dispersante
Metasilicato
Blanqueado Peroxido
Secuestrante
Hidréxido de Sodio
Suavizado Catalasa
Acido Férmico
Revisado por: ........cccooeviiiiiiiiiiinn. Elaboradopor: ................ooinnel.
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ANEXO 4. Instructivo de Trabajo.

Tabla 167. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de lavado de prendas jeans.

DAYANTEX
| S o s |

INSTRUCTIVO DE TRABAJO

PROCEDIMIENTO OPERACIONAL DE PREPARACION DE SUSTANCIAS QUIMICAS

‘ INICIO ’

Descripcion de la Actividad

OBSERVACIONES

CODIGO: | DTX-MPP-POPSQ-IT-001 | FECHA DE CREACION: | 8 de diciembre del 2022. ULTIMA APROBACION: | VERSION: | 0.0
OBJETIVO: Preparar las diferentes sustancias quimicas para la ejecucion del proceso de lavado de prendas. Elaborado por: Moénica Fernanda Culqui Rodriguez
Revisado por: PhD. Victor Hugo Guachimbosa Villalba
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO NORMAS GENERALES

Recibir la orden de
produccion y de formulacion
de los quimicos.

Trasladarse hacia los pallets
de almacenamiento y recoger
las prendas en tinas.

Disponer las prendas del lote
una por una en la lavadora
horizontal 01.

Regular la temperatura de
trabajo a 80°C y dejar ingresar
300 L de agua.

Agregar quimicos para
subprocesos de desengomado
y estoneado como:
Antiquiebre, Detergente,
Humectante, Dispersante,
Encima Neutra.

Subproceso de Desengome y

Estoneado.

desengomado y estoneado los cuales son:
e Antiquiebre (550 gr)

Detergente (47.30 gr)

Humectante (36.60 gr)

Dispersante (18.70 gr)

Encima Neutra (33 gr)

variar conforme al peso total del
lote de prendas; raz6n por la cual,
no se considera un valor
constante.

1. El operario encargado del proceso debe recibir la orden de produccion 1. Las maquinarias que se
S ® y de formulacion de quimicos entregada por los procesos de recepcion . emplean en la organizacion
g 7T de prendas y preparacion de sustancias quimicas. Ninguna estan dispuestas en zonas
2o ;5 especificas a cierta distancia
o O o
s 5 % 2. Se procede a leer la orden de produccién en donde establece el tipo de una; con. otra?, e! _operadE[)r
=8 E tratamiento o producto a manufacturar, el peso por unidad de los puede accionarias tinicamente
= S s ; ; . ; cuando se va a ejecutar el
S 20 pantalones o prendas jeans con referencia a las tallas; por otra parte, en Ninguna
IS i . o o proceso de lavado de prendas y
x la orden de formulacion se define el total de quimicos a utilizar por el q .
total del lote. eén caso Ie surgir - una
«» o 3. Eloperario debe trasladarse hacia la zona de almacenamiento temporal Zrizeg]ingéa anael d?gg:t'rz;cégg
B o & (pallets) y recolectar en tinas las prendas jeans que se encuentran Ninguna botF())nes deparo ara detener la
& © % clasificadas por lotes para transportarlas hacia el area de produccién o g ma uinariap P
lavado de prendas. q :
e 4. EI operario descarga las prendas en la maquina denominada lavadora 2. La organizacién debe
< = horizontal 01 con capacidad de 60 kg y las dispersa para que puedan ) disponer a los operarios de
= § tener un lavado uniforme. Ninguna capacitaciones para el manejo
O de la maquinaria; bajo ningun
_ _ _ - motivo se permite la puesta en
5. A continuacion, el operario regula la temperatura del agua a 80°C. Ninguna marcha de los equipos a
- - ersonal ajeno a la empresa.
6. Unavez que se ha regulado la temperatura de trabajo, el operario abre E ) dp
las valvulas de llenado de agua hasta tener una cantidad aproximada de . or o L _parte, cuando - se
o0 . . Ninguna necesite ejecutar operaciones
300 L los cuales son dirigidos directamente hacia el tambor de la limoi o
lavadora horizontal 01 por medio de un sistema de tuberias aéreas o Impieza, mantenimiento o
. Las cantidades especificadas de reparacion de partes mecanicas
. - . . PEs que conforman la maquinaria
7. El operario agrega quimicos para la ejecucion de los subprocesos de | los productos quimicos pueden

se deben ejecutar siempre y
cuando el equipo se encuentre
detenido y sin alimentacién de
energia para evitar posibles
accidentes laborales.

5l
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Tabla 168. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de lavado de prendas jeans (continuacion).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Esperar la culminacion de los
subprocesos de desengome y
estoneado.

y

Dejar ingresar una carga de
agua limpia (300 L) para
ejecutar el enjuague |

y

Esperar la culminacion del
enjuague | y finalizacion de
los primeros subprocesos.

y

Regular la temperatura de
trabajo a 80°C y dejar ingresar
300 L de agua.

v

Agregar quimicos para el

subproceso de bajado como:
Permanganato de Potasio

Esperar la culminacion del
subproceso de bajado.

Inspeccionar prendas para
revisar su tonalidad

B

¢Las prendas poseen la tonalidad deseada?

NORMAS GENERALES

sl

Dejar ingresar una carga de
agua limpia (300 L) para
ejecutar el enjuague 2.

—

Esperar la culminacion del
enjuague 2 y finalizacion del
tercer subproceso.

Descripcion de la Actividad OBSERVACIONES
8. Para continuar con el procedimiento el operario debe Activar la Ninguna
= maquinaria aplastando el botén verde de la botonera.
= 9. El operario debe esperar que culmine la ejecucion de los subprocesos y
% poder detener la maquinaria aplastando el botdn rojo de la botonera. Ninguna
2
0g 10. Una vez que se detuvo la maquinaria, el operario abrira la llave de paso
35 y permitira que se ingrese una nueva carga de agua limpia (300 L) para Ninguna
% E ejecutar el enjuague 1 a las prendas jeans.
§ 11. El operario activard la maquinaria aplastando el botén verde de la .
%— botonera. Ninguna
n 12. El operario debe esperar que culmine el enjuague 1 y poder detener la Ninguna
magquinaria y dar por finalizado los primeros subprocesos.
13. A continuacién, el operario regula la temperatura del agua a 80°C. Ninguna
14. Una vez que se ha regulado la temperatura de trabajo, el operario abre Ninguna
las valvulas de llenado de agua hasta tener una cantidad aproximada de
300 L los cuales son dirigidos directamente hacia el tambor de la
lavadora horizontal 01 por medio de un sistema de tuberias aéreas.
Las cantidades especificadas
15. El operario agrega quimicos para la ejecucion del subproceso de bajado varian conforme eI_ peso tot,al el
el cual es: Iotg _de prendas; ademés el
e Permanganato de Potasio (110 gr) quimico ,debe ser tratado con
precaucion ya que resulta muy
= comburente.
-% 16. Para continuar con el procedimiento el operario debe Activar la Ninauna
ﬁ magquinaria aplastando el bot6n verde de la botonera. 9
© 17. El operario debe esperar que culmine la ejecucion del subproceso y .
= P PR Ninguna
S poder detener la maquinaria aplastando el boton rojo de la botonera.
o 18. Una vez que se finaliza el subproceso de bajado o reduccion se procede
oy a sacar una prenda e inspeccionar si la tonalidad es correcta caso .
=] . . . . . Ninguna
N contario, se adiciona mayor cantidad de quimicos y aumenta el tiempo
_G de maquinado.
19. Una vez la maquinaria ha ejecutado el subproceso de tumbado, el
operario debe abrir la llave de paso y llenar la lavadora horizontal con Ninguna
(300 L) de agua limpia para ejecutar un enjuague 2 a las prendas.
20. El operario activara la maquinaria aplastando el boton verde de la .
botonera. Ninguna
21. El operario debe esperar que culmine el enjuague 2 y poder detener la
maquinaria y dar por finalizado el tercer subproceso. Ninguna

3. Es obligatorio el uso de
equipo de proteccion personal
tales como:

Cuerpo: Uso de overol de
seguridad el mismo que
sirve de proteccién contra
sustancias quimicas,
salpicaduras de liquidos y
quemaduras.

®

Usar tapones o

Oidos:
audiéfonos los cuales
cancelen el ruido generado
por las maquinarias como
lavadoras.

o \

Tx

Pies: Usar calzado de
seguridad como botas con
punta de acero que
protegen el pie de posibles
caidas de objetos pesados,

y  cortopunzantes que
provoquen dafio fisico
hacia las extremidades
inferiores.
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Tabla 169. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de lavado de prendas jeans (continuacién).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

NO

Regular la temperatura de
trabajo a 80°C y dejar ingresar
300 L de agua.

y

Agregar quimicos para el
subproceso de neutralizado
como: Bisulfito, Detergente
Acido Oxilico.

y

Esperar la culminacion del
subproceso de neutralizado.

y

Dejar ingresar una carga de
agua limpia (300 L) para
ejecutar el enjuague 3.

y

Esperar la culminacion del
enjuague 3 y finalizacion del
cuarto subproceso.

y

Transportar las prendas
resultantes del subproceso de
neutralizado al area de secado.

y

Regular la temperatura de
secadoa 55°C y cargas las
secadoras con las prendas.

y

Esperar que concluya el
proceso de secado de las
prendas.

Descripcion de la Actividad

OBSERVACIONES

NORMAS GENERALES

Subproceso de Neutralizado

22. A continuacion, el operario regula la temperatura del agua a 80°C. Ninguna
23. Unavez que se ha regulado la temperatura de trabajo, el operario abre
las vélvulas de llenado de agua hasta tener una cantidad aproximada Ninguna

de 300 L los cuales son dirigidos directamente hacia el tambor de la
lavadora horizontal 01 por medio de un sistema de tuberias aéreas.

24

. El operario agrega quimicos para la ejecuciéon del subproceso de
neutralizado los cuales son:
e Bisulfito (220 gr)
e Detergente (110 gr)
e Acido Oxalico (11 gr)

La ejecucion del subproceso de
neutralizado se lo ejecuta dos
veces uno después del Bajado y
otro después del proceso de
Sandblas con la finalidad de
eliminar  los  restos de
Permanganato de Potasio.

SI—>

Cargar las pistolas
pulverizadoras con 11 gr de
permanganato de potasio y

rociar en las prendas.

Una vez finalizado el
subproceso el operario debe
devolver las prendas en la
lavadora horizontal 01.

Las prendas se han secado completamente?

Subproceso de Sandblas

25. Para continuar con el procedimiento el operario debe Activar la .
magquinaria aplastando el botdn verde de la botonera. Ninguna
26. El operario debe esperar que culmine la ejecucion del subproceso de
neutralizado y poder detener la maquinaria aplastando el boton rojo Ninguna
de la botonera.
27. Una vez que se detuvo la maquinaria, el operario abrird la llave de
paso y permitird que se ingrese una nueva carga de agua limpia (300 Ninguna
L) para ejecutar el enjuague 3 a las prendas jeans.
28. El operario activara la maquinaria aplastando el boton verde de la .
botonera. Ninguna
29. El operario debe esperar que culmine el enjuague 3 y poder detener la )
maquinaria y dar por finalizado el cuarto subproceso. Ninguna
30. Una vez que se ejecutd el tercer enjuague de las prendas el operario | Para  poder  ejecutar el

debe sacar cada una de ellas y transportarlas hacia la zona de secado.

subproceso de Sandblas es
necesario que las prendas se
encuentren completamente
secas.

31.

Al llegar al area de secado el operario carga la maquina secadora con
las prendas y programa la temperatura de trabajo a 55°C.

Ninguna

32.

Cuando concluye el proceso de secado de las prendas el operario debe
sacarlas y colocarlas en tinas para transportarlas hacia el area de
Sandblas.

Ninguna

33.

El operario encargado del subproceso de Sandblas llena las pistolas
pulverizadoras con 11 gr de permanganato de potasio y debe esparcir
el quimico sobre las prendas.

Ninguna

34.

Al finalizar el subproceso el operario encargado devuelve las prendas
hacia la lavadora horizontal para continuar con el proceso de lavado.

Ninguna

4. La organizacion debe disponer
una fecha programada para el
desarrollo de actividades de
mantenimiento y limpieza de las
maquinarias utilizadas para el
lavado de las prendas; asi también,
a partir de su mantenimiento se
debe realizar tareas de
buen

comprobacién del
funcionamiento de estas.
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Tabla 170. Instructivo de trabajo para el procedimiento operacional de lavado de prendas jeans (continuacion).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Regular la temperatura de
trabajo a 80°C y dejar ingresar
300 L de agua.

Y

Agregar quimicos para el
subproceso de blanqueado
como: Brillo Azulado,
Dispersante, Metasilicato,
Peroxido, Secuestrante e
Hidroxido de Sodio.

Y

Esperar la culminacion del
subproceso de blanqueado.

Y

Dejar ingresar una carga de
agua limpia (300 L) para
ejecutar el enjuague 5.

Y

Esperar la culminacion del
enjuague 5 y finalizacion del
sexto subproceso.

v

Regular la temperatura de
trabajo a 80°C y dejar ingresar
300 L de agua.

Agregar quimicos para el

subproceso de suavizado

como: Catalasa y Acido
Férmico.

Esperar la culminacion del
subproceso de suavizado.

Enviar las prendas hacia el
area de centrifugado.

FIN

Descripcion de la Actividad

OBSERVACIONES

NORMAS GENERALES

Subproceso de Blanqueado

35.

Regula la temperatura del agua a 80°C.

36.

Una vez que se haregulado la temperatura de trabajo, el operario abre
las valvulas de llenado de agua hasta tener una cantidad aproximada
de 300 L los cuales son dirigidos directamente hacia el tambor de la
lavadora horizontal 01 por medio de un sistema de tuberias aéreas.

Con anterioridad al subproceso
de blanqueado ejecutar
subproceso de neutralizado II.

37.

El operario agrega quimicos para la ejecucion del subproceso de
blanqueado los cuales son:

e Brillo Azulado (33 gr)

Dispersante (18.70 gr)

Metasilicato (137.50 gr)

Peréxido (187 gr)

Secuestrante (165 gr).

e Hidroxido de Sodio (110 gr)

Ninguna

38.

Para continuar con el procedimiento el operario debe Activar la
magquinaria aplastando el boton verde de la botonera.

Ninguna

39.

El operario debe esperar que culmine la ejecucion del subproceso de
blanqueado y poder detener la maquinaria aplastando el botén rojo
de la botonera.

Ninguna

40.

Una vez que se detuvo la maquinaria, el operario abrira la llave de
paso y permitira que se ingrese una nueva carga de agua limpia (300
L) para ejecutar el enjuague 5 a las prendas jeans.

Se considera un enjuague 5
debido a que anteriormente en el
subproceso de neutralizado 1l se
efectud el enjuague 4.

41.

El operario activara la maquinaria aplastando el boton verde de la
botonera.

Ninguna

42,

El operario debe esperar que culmine el enjuague 5y poder detener
la maquinaria y dar por finalizado el sexto subproceso.

Ninguna

Subproceso de Suavizado

43.

Regula la temperatura del agua a 80°C.

44,

Una vez que se haregulado la temperatura de trabajo, el operario abre
las valvulas de llenado de agua hasta tener una cantidad aproximada
de 300 L los cuales son dirigidos directamente hacia el tambor de la
lavadora horizontal 01 por medio de un sistema de tuberias aéreas.

Ninguna

45.

El operario agrega quimicos para la ejecuciéon del subproceso de
blanqueado los cuales son:

e Catalasa

e Acido Férmico

Ninguna

46.

Para continuar con el procedimiento el operario debe Activar la
maquinaria aplastando el boton verde de la botonera y esperar la
culminacion del subproceso para enviar las prendas a centrifugar.

El resultado del subproceso de
suavizado son prendas listas
para ser centrifugadas.

5. Emplear técnicas correctas de
levantamiento de cargas para evitar
lesiones de caracter lumbar; en los
hombres el peso maximo que puede
soportar es de 25 kg y en mujeres de
12.5 kg.
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B. OBJETIVO

Eliminar la humedad existente en las prendas jeans luego de la ejecucién del proceso

de lavado.
C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable Unicamente para el proceso operacional de
centrifugado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual inicia con la recepcion
del lote de produccién del proceso de lavado para posteriormente ejecutar el
procedimiento de centrifugado y finalizar con el traslado del lote de prendas

centrifugadas hacia el &rea de secado.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Centrifugadoras: Se define como maquinarias las cuales funcionan a partir de la
generacion de altas revoluciones las cuales permiten eliminar el agua presente en las

prendas para asi poder secarlas.

Evacuar: Palabra cuyo significado es desocupar o vaciar algo, en el contexto del
centrifugado de prendas se utiliza para expresar la eliminacion de la humedad de las

prendas.
E. RESPONSABILIDADES

Operario de Centrifugado: Se define como aquel operario encargado de programar
el inicio de ejecucién de actividades de las maquinas centrifugadoras al mismo tiempo,
se define como una persona que posee las facultades necesarias para determinar y

supervisar el tiempo de trabajo total del proceso.
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F. FICHA TECNICA

Tabla 171. Ficha técnica del proceso operacional de centrifugado de prendas.

DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS

PROCESO:
Proceso Operacional
Prendas.

de

Centrifugado de

CODIFICACION:
FTP-POCP-001

proceso operacional de lavado.

OBJETIVO: Evacuar el exceso de agua presente en las prendas jeans procedentes del

ALCANCE: EIl siguiente procedimiento

centrifugadas hacia el area de secado.

es aplicable Unicamente para el proceso

operacional de centrifugado de prendas de la empresa “DAYANTEX?”, el cual inicia con
la recepcion del lote de produccion del proceso de lavado para posteriormente ejecutar
el procedimiento de centrifugado y finalizar con el traslado del lote de prendas

e Registro de productos no conformes.

ENTRADAS: SALIDAS:
e Lote de Prendas lavadas y tratadas. e Lote de Prendas Centrifugadas.
PROVEEDORES: RESPONSABLES:
e Proceso Operacional de Lavado de

Prendas. e Operador de Centrifugado.
DOCUMENTOS: RECURSOS UTILIZADOS:

Humanos.
Materiales.

INDICADORES:
Capacidad de Produccion

Total de produccion ingresada (kg)

Capacidad de Produccion :

Capacidad maxima de produccién de la centrifugadora
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G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 172. Descripcion de las actividades del proceso de centrifugado de

prendas.
N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El  operario de
centrifugado  debe
Recibir el lote | recibir los coches de .
ol g Operario de :
e prendas | transporte que . Ninguna.
! Centrifugado
lavadas. contienen las prendas
jeans resultantes del
proceso de lavado.
Luego de haber Las prendas que
recibido el coche con ingresan en la maquina
Cargar las las  prendas el centrifugadora  deben
~ prendas operario procede a| Operariode | estar separadas una por
lavadas en la | recogerlasy cargar la | Centrifugado. | una para asi poder
centrifugadora | maquina distribuir de manera
centrifugadora. uniforme el peso total
del lote.
El operario
encendera la
maquinaria
Esperar la guinaria y
S supervisara la )
culminacion . S Operario de .
™ ejecucion del proceso . Ninguna
del proceso de . Centrifugado.
. de centrifugado
centrifugado. .
durante el tiempo que
se demore el trabajo
de la maquina.
Una vez que la
maquinaria haya
ejecutado su trabajo
Descargar el .
el  operario, se .
< lote de encarga de finalizar Operario de Ninguna
prendas Centrifugado.

centrifugadas.

el proceso y procede
a sacar las prendas
jeans en coches de
transporte.
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Tabla 173. Descripcion de las actividades del proceso de centrifugado de

prendas (Continuacion).

N° ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION

El  operario de

Entregar las centrifugado

o rirgfndasd transportara el coche | Operario de Ni
Ce”I X “9‘3 8 | con prendas jeans| Centrifugado ihguna.
alareade | pacia el 4area de
secado.

secado.

H. DIAGRAMAS DE FLUJO

El diagrama de flujo permite representar de forma grafica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,
en el Anexo 1., se plasma el diagrama correspondiente al proceso de centrifugado de

prendas.
I. BUENAS PRACTICAS

o El operario deberd emplear el uso de la fuerza muscular para el
aprovisionamiento de prendas jeans en las maquinas centrifugadoras razon por la cual
se puede evaluar su postura de trabajo basada en el documento del Instituto Nacional
de Seguridad e Higiene del Trabajo denominado Postura de trabajo: evaluacion de

riesgo.

o El operario debe ser sensato con el uso de los equipos de proteccion personal
ademas, debe llevar consigo ropa apropiada para la ejecucion del trabajo que evite

cualquier tipo de accidente por atascamiento o atrapamiento.

o Por ningln motivo el operario ingresara sus extremidades superiores como es
el caso de brazos o manos en la maquinaria mientras esta se encuentra en uso ya que

puede causar accidentes fisicos como mutilaciones.
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J. DOCUMENTOS

Tabla 174. Codificacidn de anexos del proceso de centrifugado de prendas.

NO

DESCRIPCION

CODIFICACION

ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento
de centrifugado de prendas.

DTX-MPP-CP-DF-001

ANEXO 2. Registro de productos no conformes.

DTX-MPP-CP-RPNC-001
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ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de centrifugado de prendas.

INICIO

Operario de Centrifugado

Centrifugado de Prendas

Recibir el lote de
prendas lavadas y
tratadas.

Cargar las prendas en
la maquina
centrifugadora.

10.30 min

Esperar la culminacion
del proceso de
centrifugado.

NO

¢Las prendas se han
centrifugado
completamente?

SI

Descargar el lote de
prendas en coches de
transporte.

Trasladar las prendas
centrifugadas al area de
secado.

FIN
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ANEXO 2. Registro de productos no conformes.
CcODIGO:
D“Y‘l nlrex REGISTRO DE DTX-MPP-CP-RPNC-001
T == | PRODUCTOS NO .
' CONFORMES | VERSION: 00
OPERARIO Fecha de |
RESPONSABLE: Elaboracion:
........................... Fecha el
Aprobacion:

PASO 1. Descripcion del producto que presenta la no conformidad.

PASO 2. Definir el grupo o area de traba

jo que identifico el producto no conforme.

LAVADO CENTRIFUGADO

SECADO ALMACENAMIENTO

PASO 3. Redirigir acciones de correccion para el producto no conforme.

Posibles Accio

nes Correctivas

REPROCESO.

CONCILIACION ( )
DESECHAR LA PRENDA. ( )
OTRO ( )

PASO 4. Definir el personal responsa
liberacion del servicio o producto.

ble de las acciones correctivas y de la

Operario encargado de ejecutar las
acciones correctivas.

Operario responsable de la liberacién
del servicio.
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B. OBJETIVO

Este procedimiento tiene como finalidad la extraccion o evaporacion de la humedad
presente en las prendas jeans provenientes del proceso de centrifugado.

C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable Unicamente para el proceso operacional de
secado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual inicia con la recepcion del
lote de produccién del proceso de centrifugado consecutivamente se ejecuta el
procedimiento de secado y finaliza con el traslado del lote de prendas hacia el area de

almacenamiento temporal.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Extraccion: Se define como la separacion de un producto que forma parte de una
sustancia con la finalidad de eliminar las impurezas presentes dentro de su

composicion.

Recepcion: Se define como la accion de hacerse cargo o aceptar un producto, objeto

u cosa.

Recursos Intangibles: Se definen como el conjunto de bienes o insumos los cuales
no son faciles de cuantificar 0 a su vez no se encuentran dispuestos de forma fisica

razén por la cual no pueden ser medibles.

E. RESPONSABILIDADES

Operario de Secado: Se define como la persona encargada de controlar la ejecucion
del proceso de secado de prendas. Sus funciones son las de programar el tiempo de
ejecucion del trabajo de maquinaria, regular la temperatura de secado, supervisar el
procedimiento e inspeccionar que las prendas se hayan secado completamente para

poder ser entregadas al area de almacenamiento.
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F. FICHA TECNICA

Tabla 175. Ficha técnica del proceso operacional de secado de prendas.

DAYANTEX DAYANTEX

FICHA DE PROCESOS
PROCESO: CODIFICACION:

Proceso Operacional de Secado de Prendas. FTP-POSP-001

OBJETIVO: Eliminar los restos de agua o humedad existente en las prendas jeans
resultantes del proceso de centrifugado.

ALCANCE: EI siguiente procedimiento es aplicable Gnicamente para el proceso
operacional de secado de prendas de la empresa “DAYANTEX", el cual inicia con la
recepcion del lote de produccion del proceso de centrifugado consecutivamente se
ejecuta el procedimiento de secado y finaliza con el traslado del lote de prendas hacia el
area de almacenamiento temporal.

ENTRADAS: SALIDAS:
e Lote de Prendas Centrifugadas. e Lote de Prendas Secadas.
e Vapor.
PROVEEDORES: RESPONSABLES:
e Proceso Operacional de Centrifugado
de Prendas. e Operador de Secado.
DOCUMENTOS: RECURSOS UTILIZADOS:
e Registro de prendas secadas por lote. |e Humanos.
e Materiales.
e Recursos Intangibles.

INDICADORES:
Rendimiento

Tiempo efectivo empleado en el proceso de secado

Tiempo total esperado para el proceso de secado x 100

Rendimiento:

Productos Defectuosos

Total de productos defectuosos
P X 100%
Total de productos procesados

Productos Defectuosos :
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G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 176. Descripcion de las actividades del proceso de secado de prendas.

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario debe
recibir el lote de
Recibir el lote | Prendas :
— | deprendas | centrifugadas las Operar(ljo de Ninguna
centrifugadas. | cuales se encuentran Secado.
en los coches de
transporte.
El operario recoge
las prendas del coche
Cargarlas | de transporte y las
~ prendas predispone en las| Operariode Ninguna
centrifugadas | maquinas secadoras Secado.
en la secadora. | separandolas unas de
otras.
El operario mediante
el uso del panel de La presion de vapor
Regular Ia :32”0' poesleegtromlzz _ generada en el proceso
o | temperatura de | secadoras definiré la Operario de pueo!e ser V|suaI|,zada a
secado temperatura optima Secado. traveés de un manémetro
incorporado a la
del secado de maquinaria.
prendas.
El operario enciende
la secadora y permite
que la maquinaria
introduzca de forma Al  considerarse  un
Esperar la instantanea la trabajo de maquinaria en
< | culminacién | cantidad de vapor o | Operariode |donde el operario no
del proceso de | aire caliente Secado. posee accion alguna
secado. necesario para sobre el proceso se

eliminar la humedad
de la ropa.

define como una espera.
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Tabla 177. Descripcion de las actividades del proceso de secado de prendas

(Continuacion).

N° ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION

El operario debe
finalizar el proceso
Descargarel |de secado de
> | |ote de prendas | prendas y disponer
secadas. cada una de ellas en
los coches de
transporte.

Operario de

Secado. Ninguna

El operario traslada
el coche con las

Transportar las prendas  secadas
hacia el area de

prendas secadas . Operario de
almacenamiento

hacia el 4rea de Secado.
. para colocarlas en
almacenamiento

pallets hasta su
respectiva
inspeccion,

Ninguna

H. DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo permite representar de forma grafica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,

enel Anexo 1., se plasma el diagrama correspondiente al proceso de secado de prendas.

I. BUENAS PRACTICAS

e El operario debe ser consciente del uso de equipos de proteccion personal como
el caso de guantes los cuales recubren las manos de sobre temperaturas de las prendas

que recién salen de la maquinaria.

e El operario al estar sometido a posturas forzadas debe tratar de optimizar el area
de trabajo con la finalidad de mantener los objetos, lotes de prendas o maquinaria
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al alcance de sus manos para asi evitar el cambio de posturas abrupto que no permita

estimular la circulacién de sangre.

J. DOCUMENTOS

Tabla 178. Codificacion de anexos del proceso de secado de prendas.

N DESCRIPCION

CODIFICACION

ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento

de secado de prendas.

DTX-MPP-SP-DF-001

2 | ANEXO 2. Registro de prendas secadas por lote.

DTX-MPP-RPS-SP-001
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ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de secado de prendas.

INICIO

Secado de Prendas
Operario de Secado

O—

Recibir el lote de
prendas centrifugadas.
.

(C»
Cargar las prendas en
la maquina secadora.

\

(C=
Regular la temperatura
de secado.

15.30 min

Esperar la culminacion
del proceso de secado
de prendas.

SI

;Las prendas se han
secado completamente?

s

Descargar el lote de
prendas secada en
coches de transporte.

.

Trasladar las prendas
secadas hacia el area
de almacenamiento.

FIN

NO
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ANEXO 2. Registro de prendas secadas por lote.

Tabla 179. Formato de registro de prendas secadas por lote.

CODIGO:
DAYANTEX RE&;;LI;XSDE DTX-MPP-RPS-SP-001
(e ) | SECADAS POR [ VERSION-
LOTE 00

Fecha de EXPediCiON: ...
REQISIIAT0 POK: .ot

DESCRIPCION DE PRENDAS

N° DE ORDEN DE RESPONSABLE TOTAL DE PRENDAS

FECHA PRODUCCION SECADAS
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B. OBJETIVO

Este procedimiento tiene como finalidad disponer de forma ordenada las prendas jeans

terminadas para la entrega al cliente.
C. ALCANCE

El siguiente procedimiento es aplicable Unicamente para el proceso operacional de
secado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual inicia con la recepcion del
lote de prendas secadas para ejecutar una inspeccion de control de calidad del proceso
y tratamiento de la prenda y finalmente generar la orden de remision del producto

terminado para realizar la entrega del lote a los clientes.
D. GLOSARIO DE TERMINOS

Orden de Remisién: Se define como un documento en el cual se especifica las
caracteristicas finales de las prendas jeans, se detalla como constancia de la ejecucion
del servicio o pedido dando por entendido la relacion existente entre las partes

interesadas.

Registro de Productos No Conformes: Se define como un documento en el cual se
especifica el numero de lote de produccion, el responsable de la inspeccidn final y las
causas por las cuales se determina como un producto no conforme el cual se sustrae

del lote total de produccion.

E. RESPONSABILIDADES

Operario de Almacenamiento: Es la persona encargada de reunir los lotes de prendas
jeans y ordenarlos en funcién del tipo de tratamiento que se efectud en la prenda. Debe
desempenar las funciones de inspeccion y control de la calidad de los jeans para asi

evitar que exista inconformidades de los pedidos de clientes.
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Secretaria: Es la persona que se encarga de emitir la orden de remision del producto

en base a los datos obtenidos acerca del lote de prendas y el costo de la ejecucion del

servicio por medio del departamento financiero.

F. FICHA TECNICA

Tabla 180. Ficha técnica del proceso operacional de almacenamiento de prendas.

DAYANTEX
FICHA DE PROCESOS

DAYANTEX

PROCESO:

Prendas.

Proceso Operacional de Almacenamiento de

CODIFICACION:
FTP-POAP-001

pedido a sus respectivos clientes.

OBJETIVO: Almacenar las prendas jeans terminadas hasta generar la entrega del

ALCANCE: El siguiente procedimiento

es aplicable Unicamente para el proceso

operacional de secado de prendas de la empresa “DAYANTEX”, el cual inicia con la
recepcion del lote de prendas secadas para ejecutar una inspeccion de control de calidad
del proceso y tratamiento de la prenda y finalmente generar la orden de remisién del
producto terminado para realizar la entrega del lote a los clientes.

ENTRADAS: SALIDAS:

e Lote de Prendas Secadas. e Orden de Remisién del Producto.

e Disefio de etiquetado para cada lote e Lote de prendas correctamente
de prendas. etiquetados.

PROVEEDORES: RESPONSABLES:

e Proceso Operacional de Secado de e Operador de Almacenamiento.
Prendas. e Secretaria.

DOCUMENTOS: RECURSOS UTILIZADOS:

e Registro u orden de remisién del e Humanos.
producto. e Materiales.

e Etiquetas de reconocimiento de lotes. |e Financieros

e Registro de productos no conformes.
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Tabla 181. Ficha técnica del proceso operacional de almacenamiento de prendas

(continuacion).

DAYANTEX DAYANTEX
—_—_ 3

FICHA DE PROCESQOS

PROCESO: CODIFICACION:
Proceso Operacional de Almacenamiento de FTP-POAP-001
Prendas.

INDICADORES:

Nivel de Satisfaccién al Cliente

Total de clientes satisfechos

Nivel de Satisfaccion del Cliente: - x 100
Total de clientes

Entregas a Tiempo

Total de lotes de prendas entregados a tiempo

Entregas a Tiempo: x 100

Total de lotes de prendas entregados

G. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO

Tabla 182. Descripcion de las actividades del proceso de almacenamiento de

prendas.
N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario recoleto
las prendas que se
encuentran El lote de prendas es
almacenadas de dispuesto sobre pallets
Recibir el forma temporal sobre de  almacenamiento
- lote de los pallets para poder Operanode con la finalidad de
prendas ejecutar el | Almacenamiento | aislar el lote
secadas. procedimiento de produccion
etiquetado e contacto directo con el
inspeccion. suelo.
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Tabla 183. Descripcion de las actividades del proceso de almacenamiento de

prendas (continuacion).

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
El operario revisa .
cada puna de  las En el caso de existir
orendas para algun tipo de fallaen el
distinguir si existe producto se procede a
una falla en  la redactar el documento
. de roductos  no
tonalidad del lote de P
rendas ademas de conformes el cual es
. prenda: . enviado  hacia el
Inspeccion | identificar si el
. . departamento de
de control | acabado de los jeans Operario de » .
~N . . produccién y el mismo
del producto | es el determinado por | Almacenamiento. . ?
. : dara conocimiento al
terminado. | el cliente en la orden | |
de producciéon. Una gerente general y a
S departamento de
vez se ha finalizado . .
la  inspeccion el contabilidad quien
1P . sera el encargado de
operario colocara el
etiquetado de descontar el valor de
. las rendas
reconocimiento  del . P
lote inconformes.
El  operario en
conjunto con el
cliente realiza el
conteo total de las
Generar la | piezas luego de la
™ orden de inspeccion Secretaria Ninguna
remision. | correspondiente para

asi poder disponer a
la  secretaria la
formulacién de la
orden de remision.
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Tabla 184. Descripcion de las actividades del proceso de almacenamiento de

prendas (continuacion).

N° | ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE OBSERVACION
Una vez que se ha
documentado la Los vehiculos de
orden de remision y traslado del producto
las partes interesadas terminado pueden ser
han  firmado la contratados mediante
Entrega del . .
<| producto entrega del_ producto, Operarlo_de servicio o a su vez el
. el operario es el | Almacenamiento. | mismo cliente que
terminado A
encargado de cargar contrata el servicio
el lote de prendas y puede contar con su
disponerlo en los unidad propia de
vehiculos de entrega transporte.
a los clientes.

H. DIAGRAMA DE FLUJO

El diagrama de flujo permite representar de forma gréfica y secuencialmente cada una
de las actividades que son requeridas para el desarrollo de un proceso vinculado a esto,
en el Anexo 1., se plasma el diagrama correspondiente al proceso de almacenamiento

de prendas.

I. BUENASPRACTICAS

e (Cada lote de produccién debe ser separado segun el tipo de tratamiento que se ha
realizado hasta que el operario realice el respectivo etiquetado con la finalidad de

evitar posibles confusiones entre pedidos.

e Elespacio fisico en donde se encuentra almacenado de forma temporal las prendas
jeans debe estar fuera de contacto de agua contaminada con sustancias quimicas
propias de la ejecucion del proceso de lavado ya que puede provocar afectaciones en

cuanto a la tonalidad de las prendas jeans.
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e El etiquetado de identificacion final de las prendas seré efectuado Unicamente si

se ha realizado la inspeccion de las mismas por parte del operario asi también, se debe

tener en cuenta que al ser un lote de prendas estas no estan dispuestas en cajas de

entrega es por esta razon que el etiquetado se lo realizara por medio del uso de una

grapadora manual la cual fijara la etiqueta a la banda que asegura las prendas jeans.

J. DOCUMENTOS

Tabla 185. Codificacion de anexos del proceso de almacenamiento de

prendas.

N° DESCRIPCION

CODIFICACION

ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento

1 ) DTX-MPP-AP-DF-001
de almacenamiento y entrega de prendas.
ANEXO 2. Modelo de etiquetado final de

2 o DTX-MPP-AP-ERP-001
reconocimiento de lotes.
ANEXO 3. Registro u orden de remision del

3 DTX-MPP-AP-ORP-001

producto.

4 | ANEXO 4. Registro de productos no conformes

DTX-MPP-AP-RPNC-001
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ANEXO 1. Diagrama de flujo del procedimiento de almacenamiento de prendas.

INICIO

Operario de Almacenamiento.

Almacenamiento de Prendas.

;Las prendas poseen algin
tipo de falla del proceso ?

Recibir el lote de

prendas secadas.

Realizar inspeccion de
control del producto
terminado.

Realizar el etiquetado
de reconocimiento de
lote.

2

Emitir el registro de

productos no
conformes.

Registro de Productos No
Conformes.

o=
Enviar el registro al
departamento de
produccion y gerencia.

(€]
Entrega de producto
terminado.

5

FIN

Secretaria.

Orden de Remision.

&

—

Generar la orden de
remision.

ANEXO 2.

Modelo de etiquetado final de reconocimiento de lotes.

DAYANTEX

Fecha:

N° de Orden: 000000000

Datos el ClIENte: ..o e

ETIQUETADO DE RECONOCIMIENTO DEL PRODUCTO

Tipo de Producto

SUCIO | TIEDYE | PRELAVADO | Cantidad de Prendas

= = = 3 E + y
A = : : 3 | 4

) A

G }\ ¥ 4

L 7 Bk 4;

A0 ; 7 Es
1% G ¢
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ANEXO 3. Registro u orden de remision del producto.

CODIGO:
I!M F'E\C/I;I' ;TC,)RI\?DDEFL D:FX-MPP-AP-ORP-OOl
' PRODUCTO | VERSION: N,

NOTA DE REMISION

DAYANTEX PﬂYﬂ NTEX

Calidad en lavado, limpieza y tefiido de jeans.
Pelileo-Ecuador-Barrio: El Tambo
Teléfono: 0939262294

N° de NOTA DE
REMISION FECHA

Nombre del Cliente:
Nombre de la Compafiia:
DIrecCiON:
Ciudad:
Teléfono:
Direccion de correo electronico:

DESCRIPCION CANTIDAD DE PRECIO UNITARIO | PRECIO TOTAL
PRODUCTO PRENDAS

Por el presente documento reconozco deber y me SUBTOTAL

obligo a pagar en esta ciudad o en cualquier otra IVA
que se me requiera los servicios de la empresa
DAYANTEX. TOTAL

Elaborado por: | Recibi Conforme:
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ANEXO 4. Registro de productos no conformes

CODIGO:
Dnyn nlrex REGISTRO DE DTX-MPP-AP-RPNC-001
| Fa A \ | PRODUCTOS NO .
. '| " coNFORMES | VERSION: 00
OPERARIO Fecha de ..............
........................... Fecha S
Aprobacién:

PASO 1. Descripcion del producto que presenta la no conformidad.

PASO 2. Definir el grupo o area de traba

Jo que identifico el producto no conforme.

LAVADO CENTRIFUGADO

SECADO ALMACENAMIENTO

PASO 3. Redirigir acciones de correccion para el producto no conforme.

Posibles Accio

nes Correctivas

REPROCESO.

]

CONCILIACION
DESECHAR LA PRENDA. ( )
OTRO ( )

PASO 4. Definir el personal responsa
liberacién del servicio o producto.

ble de las acciones correctivas y de la

Operario encargado de ejecutar las
acciones correctivas.

Operario responsable de la liberacion
del servicio.
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CAPITULO IV.-CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Por medio de la recopilacién de informacion y datos acerca de la situacion
actual de la empresa “DAYANTEX” a través de la aplicacion de una
entrevista no estructurada dirigida hacia el gerente general y la observacién de
campo dentro de las areas de trabajo, se pudo evidenciar que la empresa no
cuenta con procesos documentados y se ha determinado que la falta de
informacion acerca del flujo de actividades genera que el operario desarrolle
su trabajo de forma netamente empirica debido a la carencia de un sistema de
documentacion y control que permita optimizar el uso de los recursos, la
estandarizacion de actividades, asignacion de responsabilidades y delimitar el
tiempo de ejecucion de los procesos.

Una vez que se identifico la situacion actual de la empresa y su necesidad de
contar con un modelo de gestion por procesos en donde el compromiso y la
participacion de los trabajadores permitio el desarrollo del proyecto, se parte
de una descripcion general de los tipos de productos que “DAYANTEX” pone
al servicio de sus clientes los cuales son: Prendas tipo Stone, Tie-dye o
trapeadas, Prelavadas, Sucias y ATP las cuales son manufacturadas o
procesadas mediante el uso de maquinarias industriales tales como: lavadoras,

centrifugadoras y secadoras.

Al desarrollar un analisis ABC a los productos que oferta la empresa
“DAYANTEX” en base al promedio de ventas se identificd que el articulo de
mayor demanda o el mas representativo en funcién de su porcentaje de
ingresos es la prenda jean tipo Stone con un total de 47.62% de las ventas
totales de la organizacion y un porcentaje de acumulacion del 20% el cual
cumple con el criterio del 80/20 que manifiesta que el 20% de los articulos
acumulados genera el 80% de las ganancias siendo el producto tipo Stone el
principal sustento de la economia de la empresa; es por esta razon, que a partir
de estos datos se desarroll6 la investigacion con un mayor énfasis en la

descripcién de los principales elementos tales como: entradas, actividades,
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salidas y recursos que conforman los procesos operacionales para la obtencion

del producto de mayor demanda.

El disefiar un mapa de procesos permitié representar de forma visual y
simplificada los diferentes procesos que se ejecutan dentro de la organizacion
para categorizarlos conforme su funcion, dando como resultado un total de
tres procesos estratégicos, seis procesos operativos y cuatro procesos de apoyo
que tienen como proposito interrelacionarse unos con otros para poder dar
cumplimiento a las necesidades y requerimientos de los clientes. A partir de
esto, se expone que los procesos operacionales estan conformados por las fases
de recepcion de prendas, preparacion de sustancias quimicas, lavado de
prendas, centrifugado de prendas, secado de prendas y almacenamiento de
prendas; siendo todas estas necesarias para el desarrollo del producto tipo

Stone.

La organizacién al contar con procesos no documentados y con un insuficiente
control de sus operaciones tuvo como principal problema el desconocimiento
de los elementos que conforman un proceso esto debido a que el desarrollo de
las tareas organizativas se las ejecutaba a partir de las decisiones propias del
operador sin ningun tipo de estandarizacion u orden preestablecido; es por esta
razon, que en funcion del uso de las herramientas de la gestion se efectu6 el
levantamiento de la informacién mediante las fichas de procesos las cuales
recaban las principales caracteristicas y observaciones acerca de las
actividades; ademas, del disefio de cursogramas analiticos, sindpticos y
diagramas de recorrido que reflejan las acciones tales como: operaciones,
inspecciones, transportes, demoras y almacenamientos que se desarrollan

dentro de los procesos operacionales de la organizacion.

Se propuso 3 fichas de indicadores de eficiencia, y 3 fichas de indicadores de
eficacia los mismos que fueron elaborados y codificados como parte del
cumplimiento de la estandarizacion de los procesos; en donde, se define el
objetivo, la formula de célculo, la frecuencia y la herramienta de control que
permitira analizar y evaluar que tan eficaz puede resultar las implementaciones

futuras del presente modelo de gestion propuesto.
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Al ejecutar el estudio de tiempos siguiendo cada una de sus etapas, se concreto
en primera instancia la participacion de 3 operarios los cuales fueron
evaluados a partir del uso de los criterios del Método Westinghouse definiendo
sus habilidades, esfuerzos, condiciones y consistencias, posteriormente se
descompuso las actividades en elementos para simplificar su identificacion
dentro del formato de toma de tiempos, al igual que, se definio el nimero de
observaciones a partir del criterio de la General Electric en funcién del tiempo
de ciclo y la adicion de suplementos definidos por la Organizacion
Internacional del Trabajo los cuales dieron como resultado un tiempo estandar
para el proceso de recepcion de las prendas de 43.60 min, para el proceso de
preparacion de sustancias quimicas de 45.48 min, para el proceso de lavado
de prendas un total de 430.17 min siendo este el que mayor tiempo se demora
debido a que cuenta con subprocesos los cuales son Desengomado, Estoneado,
Bajado, Neutralizado, Sandblas, Blanqueado y Suavizado, para el proceso de
centrifugado de prendas de 18,40 min, para el secado de 49,70 min y

finalmente para el proceso de almacenamiento de prendas de 32.10 min.

El disefio del manual de procesos y procedimientos el cual posee una
estructura concisa y de lenguaje sencillo detalla el objetivo, alcance, glosario
de términos, responsabilidades, ficha técnica, descripcion de las actividades
del procedimiento, diagrama de flujo, buenas practicas y documentacion que
permite a la organizacion establecer una guia enfocada al personal para el
desempefio de sus actividades y mantenerlos informados de forma constante

acerca de la manera en cOmo se ejecuta cada proceso operacional.

Para concluir, el contar con un manual de procesos y procedimientos permitira
al operario o trabajador el desenvolvimiento dentro de sus areas de trabajo sin
ningun tipo de eventualidad ya que contaran con un documento en donde se
especifique la forma en como desarrollar cada tarea y evitar la variabilidad de
las mismas, lo que se ve reflejado como una mejora en la optimizacién de los
tiempos, disminucion de tiempos improductivos, tareas innecesarias y

resultados positivos en las encuestas de satisfaccion del cliente.
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4.2 Recomendaciones

e Analizar la viabilidad de la implementacion de la presente propuesta de un
modelo de gestidn por procesos en trabajos futuros con la finalidad de generar
mejoras continuas para los procesos productivos de la organizacion; ademas,
de evaluar de forma periodica los resultados obtenidos por medio de la
aplicacion de indicadores de gestién que ayuden a la alta gerencia a reconocer

si se esta cumpliendo con los objetivos propuestos como empresa.

e Implementacion y difusién del manual de procesos y procedimientos como
propuesta de estandarizacion de los procesos que permita establecer a los
operarios una guia de ejecucioén de sus actividades; ademas, podra ser utilizado
como material de apoyo en capacitaciones para personal de nuevo ingreso lo
que dard como resultado la disminucion del tiempo de inmersion en el

desarrollo de los procesos operacionales.

e Se recomienda a la alta gerencia socializar el presente modelo de gestion ya
que de esta forma todos los operarios y demas departamentos que conforman
la empresa podran reconocer la manera en cémo se debe desarrollar las
actividades en funcion de sus responsabilidades; asi también, se fomenta la
iniciativa de indagar cuales son los elementos que forman parte de los procesos,

sus operaciones y tiempos estandar.

e Utilizar el presente proyecto como una fuente de informacidn para el desarrollo
de investigaciones futuras dentro de la empresa “DAYANTEX” , las cuales
planteen nuevas metodologias del desarrollo del modelo de gestion por

procesos.

e En dltimo lugar, es recomendable mantener actualizados los formatos de
registros que conforman el manual de procesos y procedimientos en base a las
necesidades que como empresa puedan surgir a lo largo de la prestacion del
servicio de lavado y tinturado de jeans con la finalidad de obtener datos

concretos que reflejen la situacion empresarial.
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ANEXOS

Anexo. 1 Formato para la toma de datos del estudio de tiempos.

ESTUDIO DE TIEMPOS DﬂYﬁnTEx

PROCESO: ESTUDIO N°: 0 \ 0
PRODUCTO: HOJA:
OPERARIO: FECHA INICIO ESTUDIO:
ANALISTA: FECHA FIN ESTUDIO:
APROBADO POR: TIEMPO TRANSCURRIDO:
CRONOMETRAJE: HORA DE INICIO:
UNIDAD DE TIEMPO: HORA FIN:
Codificacion Ciclos (min) Resumen

1 2 T.T TP Fc TN S Ts




Ae0. 2 Resumende fuentes ce infomecionmetocblogia PRISVIA

N° Title Data base Year Viewpoint Authors Objective

“Standardization of operational processes and : : _—

PSE S - oi‘P Spiesmsel pin il To determine the influence of the standardization of
P1 sector” Bty ] y Scopus 2021 I1 Céspedes, V; Torres, B operational processes on the customer satisfaction of the

' jewelry company of the city of Trujillo in 2018.

s, Mansgmen ad I Ifence i B e e

P2 Document Administration of a Construction 13 Bravo, E; Escudero, R; Cieza, g y Bl
- Scopus 2019 document a construction company of Trujillo.

Company S.

To determine to what extent Process Management
influences the Logistics of the construction compan

@ - L. LLaque, G; Escobar, E; 8 pany

Gestion por Procesos en la Logistica en una sz Dayro  Contractistas S.R.I, 2019 through the
P3 v o Scopus 2021 12 Zuniga, K; Angeles, N. . :

Empresa PYME del Sector Construccion documentation of the process map, process inventory,
files, diagrams and procedures, designo of formats, as
well as the establishment of policies and indicators.

“Management by Processes in the Castillo. Kishanda: Bravo. E: To determine the influence of a Process Management

P4 Competitiveness of a SME in the Gastronomic Scopus 2021 11 Rivas F: $ > | Model on the competitiveness of an SME in the

Sector” Sl Gastronomic Sector.

. Valorar como la gestiéon por procesos influye en la
La GesFlon por Procesqs en }as Pymes de ' Barrios, K: Contreras, J: competitividad y organizacién de las pequenas y
P5 Barranq.u%lliaz Factor. l?lferen01ador de 1la Scielo 2019 I1 Olivero. E. medianas empresas con més de cinco afios en actividad y

Competitividad Organizacional ’ pertenecientes al sector comercio y servicio.

Disefiar los procesos claves en una empresa

i i Cantero, Hidelvys; Herrera, sali . T - :

- La gestién por procesos en una empresa el —_— - il [ El}i]sa' ol comeraahzgdora del'terrltorlo holguinero, mediante el

Comercializadora del territorio holguinero” y RelghLgie » (Napoles, | empleo de flC}}aS’ flujogfamas Y Inapas de procesos que

A. demuestren la interrelacion entre los mismos.
‘ ' Proponer un disefio de gestién por procesos en redes de
Gestion por procesos en redes de cooperacion cooperacion con un referente epistemoldgico el cual se
Pl intersectoriales en la Peninsula de Paraguang, Redalye 2021 12 Marin,F; Pérez, J. fundamente en componentes teéricos utilizando Modelos

Venezuela de Gestion por Procesos.

Analizar la gestibn por procesos hacia la calidad

“Gestion por procesos hacia la calidad educativa educativa en el Peri mediante la aplicaciéon de una

P8 1,3, P Redalyc 2019 12 Huapaya, Y. . s » ELUNS Al &

en el Perd investigacion analitica y bibliografica que conlleva a la
mejora continua.

Argumentar los componentes estructurales y funcionales
del modelo de gestion con enfoque en procesos que

“El enfoque de procesos en la gestion " : i istinti

P9 Rl P 4 2 g Redalyc 2019 2 Fernandez, J: Rubio, L. mtegfa los e}er‘nentos fi,lstmtlvos‘de los mode10§ dp

institucional de las escuelas de idiomas gestion estratégica, gestion de calidad y el aprendizaje
organizacional de las escuelas de idiomas.

Identificar los beneficios de integrar el sistema de

“Sistemas intesrados de westién en el sector gestion de la calidad, sistema de gestion ambiental,

P10 £ & Redalyc 2021 Il Zulma, R; Moreno, I. estandarizacion de procesos y salud para el cumplimiento

minero”

y mejora continua de los problemas internos en el sector
minero.




N° Title Data base Year Viewpoint Authors Objective
Analizar las caracteristicas de la universidad como un
) ) sistema interrelacionado el cual demanda de una gestién
P11 | “Gestion universitaria con enfoque de procesos” Dialnet 2019 I1 OI‘U/Z o SR integrada con orientacién a la calidad para poder
Velazquez, R. satisfacer las necesidades de la sociedad en base a sus
procesos.
@ - Describir el empleo de la gestién de procesos dentro del

P12 Geonp Pl PROssass ,el i de ,,,la Dialnet 2021 13 Flores, S; Nuiiez, L. marco de la Modernizacion de la Gestion Publica de la
Modernizacion de la Gestion Publica en el Perd”. Deferisoiti del Pudhlo e Dasti.

“La gestion de procesos en la industria: El caso ; Hidalgo, Luis; Mérquez, F; Anghza.u: Bl coneE g 8 ‘gestlon i procesos, S

P13 : . » Dialnet 2020 I1 % oy aplicacion y su importancia dentro de la industria
de la industria petrolera Gonzilez, David; Cargua, R.

petrolera.
“Gestion  por procesos. Una aproximacion Analizar los cambios globalizadores mediante el uso de

P14 | gnoseoldgica a su estudio desde la Cadena de Dialnet 2022 I1 Vargas, M; Meledn, R. herramientas organizativas las mismas que potencien el
Valor” valor de las operaciones y los procesos.

P15 “The Evolution of  Business Process Lizano, H; Palos, P; Aguayo, | Determine the andlisis of the presence and evolution of
Management” M. the term Business Process Management (BPM), the

IEEEzplote 2001 1 investi.gation allow to resparchers copﬁrm this disciplir?e
as an important for helping companies achieve strategic
alignment between business and communication
technologies in the future.

P16 “How Beneficial Is Social Media for Business Prodanova, Jana; Van Looy, To study the evolution of reserch on social media
Process Management?” IEEExplore 2019 I1 A. implementation in the field of business process

management.

P17 | “Procedimiento para la gestion por procesos: Medina, A; Nogueira, D; Proponer un procedimiento de mejora de los procesos los
métodos y herramientas de apoyo”. Hernéndez, A; Comas, Raul. | cuales permitan tener un enfoque en los clientes,

Scielo 2019 12 alineaciones estratégicas y la mejora continua con base
en la normativa ISO asociadas a la gestion.

P18 “La 1identificacion del conocimiento como Gonziles, D; Medina, A; Identificar los conocimientos para el desarrollo e
herramienta de gestién y mejora de procesos” s Medina, Y; Assafiri, Y; implementacién de herramientas de gestion y mejora en

Scielo 2021 I3 : g : o . ¥
Nogueira, D. una organizacion dedicada a la comercializacién de
medicamentos.

P19 | “Gestion por procesos para incrementar la Flores, K; Tello, J; Vasquez, | Aplicar la gestion por procesos, para incrementar la
productividad en la empresa Comercio Industria y M. productividad de la empresa “Comercio Industria y
Servicios GMV e LR.L” Dialnet 2020 I3 Servicios GMV e L.LR.L“mediante el uso de herramientas

de ingenieria para poder caracterizar los procesos en la
gestion actual de la organizacion.

P20 | “Ingenieria de Sistemas de Gestion mediante la Taipe, Robensoy. Desarrollar innovaciones mediante la aplicacion de
Cibernética Organizacional y Procesos en Dialnet 2019 1 conceptos de sistemas organizativos e ingenieria en
organizaciones de Junin-Perd” sistemas de gestion que permitan llevar el control de la

industria.

P21 | “Propuesta de disefio de un sistema de gestion Molina G Creacion de un sistema documental, con la evaluacién y
documental basado en la norma NTE INEN- Repositosio conformidades que den cumplimiento a los requisitos
ISO/IEC 17025:2078 Caso: Laboratorio de ; : : definidos en la norma NTE INEN-ISO/IEC 17025:2018.

Universidad Andina 2019 12

Investigacién en Toxicologia en Salud-Ambiental
del Centro de Investigaciéon y Laboratorios de
Evaluacion de Impactos en la Salud”

Simén Bolivar




N Title Data base Year Viewpoint Authors Objective
P22 | “Gestion Integral” Gallego, T. La gestion integral es una forma de gestionar una
Blibio 2013 1 empresa basada en procesos y objetivos unificados.
P23 “Gestion de Procesos” Bravo, J, Aportar con métodos para la identificacion, disefio y
Bl 2011 1 mejora de cada proceso que conforma la organizacién
con la finalidad de aumentar su productividad.
P24 | “Definicion de gestion por procesos” Pepper, S. Describir a la gestibon por procesos como una
Medwave-Revista herramienta la cual permite potencializar cambios de
Médica Revisada por 2011 I3 manera organizacional; ademds, de generar mejoras
Pares contindas enfocadas en la identificacion, seleccion y
documentacién de los procesos.
P25 | “Gestion por Procesos y Riesgo Operacional” Pardo, José Definir propuestas para abordar temas relacionados a la
gestion operacional en donde se analiza a la gestion por
E-libro 2017 I1 procesos como una herramienta la cual permite gestionar
de manera efectiva todas y cada una de las dreas que
conforman una empresa.
P26 “Gestion de Procesos” Maldonado, José. Describir las herramientas estadisticas y administrativas
Eofibre 2012 P aplicadas a la gestion de los procesos que permiten el
mejoramiento continuo de las necesidades empresariales.
P27 | “Gestion por Procesos. Un principio de la gestién Carvajal, G; Lemoine, F; Establecer un enfoque basado en los procesos los cuales
de calidad” . Valls, W; Alcivar, V. permitan definir aquellos procesos que se desarrollan
E-libro 2017 I3 -y 4 o .
dentro de una organizacion; asi también, mejorar la
efectividad y el nivel de satisfaccion de los clientes.
P28 | “Introduccion a los procesos de la calidad” Canton, L. Conceptualizar las diferentes herramientas, y estados de
los procesos que permiten el alcance de estdndares de
REICE-Revista 2017 i3 calidad; por otra parte, sintetizar los estudios realizados
Iberoamericana por expertos acerca de cémo la calidad permite el
desarrollo y mejoramiento de la ejecucion de las
actividades.
P29 | “Gestion por procesos en la microempresa de Ilvis, D Estandarizacion de los procesos inmersos en la
cerveza artesanal Montalvina” o fabricacion de cerveza artesanal, mediante un
Repositorio : ! de 1 o dosi !
iiversia Teamica 2020 1 evantamiento de los proc‘esos en donde se destaque las
T~ a_ct1v1dades operacionales; adem_as, de deFallar aquellos
tiempos los cuales resultan improductivos para la
empresa.
P30 | “Gestion por procesos y la influencia reciproca Repositorio Villamar, E. Analizar la influencia de la gestion por procesos en la
con la cultura de innovacién en la Consultora | Universidad Catdlica 2020 it empresa consultora Human Resource.
Human Resource DAVI — INTALENT” de Santiago de
Guayaquil
P31 “Diseiio y Seleccion de Procesos” Carro, R; Gonzales, D. Establecer una metodologia de generacién de bienes a
E-libro 2012 D partir de los requerimientos de los clientes en donde se

emplee teorias administrativas para obtener resultados
eficaces y productivos a largo plazo.




N° Title Data base Year Viewpoint Authors Objective

P32 | “Estandarizacién de los procesos de fabricacion Ronquillo, P. Analizar los métodos de trabajo para definir mejoras en
en el parea de montaje de la empresa calzado Repositorio la empresa Wonderland a partir del desarrollo de una
Wonderland” Universidad Técnica 2015 I1 guia técnica de ejecucion de actividades que especifique

de Ambato la forma en como ejecutar el trabajo y sirva de guia como
capacitacion del nuevo personal.

P33 | “Diccionario de Términos Contables” Instituto Mexicano de Instrumento  de  conocimiento de terminologia

i Wl 2002 2 Contadores relacionada al area contable.

P34 “Estandarizacién de procesos administrativos del Fuentes, A; Cordero,; Gémez, | Desarrollar un modelo de estudio de tiempos vy
drea de gestion humana, seguridad y salud en el D. movimientos que establezcan una manera de
trabajo en una entidad oncolédgica” . mejoramiento de la prestacion de servicios dentro del

Dialnet 2020 I % 5.3
area oncoldgica; anudado a esto, documentar cada uno de
sus procesos para implementar indicadores de medicién
y control de la viabilidad de desarrollo del proyecto.

P35 | “Manual Prictico de Disefio de Sistemas Suiie, A. Complementar temas acerca de direccion de operaciones
Productivos” por medio de problemas con temadticas reales los cuales
E-libro 2004 13 involucren el disefio de un sistema productivo,
fundamentos de organizacion de trabajo y herramientas
de disefo conceptual y fisico de los procesos.

P36 | “Pautas bdsicas para una implementacion exitosa Carrion, J Establecer una guia préctica en donde se detalle los pasos
del costeo basado en actividades ABC” Redalyc 2019 3 de implementacion del Costeo Basado en Actividades.

P37 | “Andlisis de la cadena de suministro por Macias, R; Leon, A. Identificar cudles son los articulos que poseen mayor
clasificacion ABC: el caso de una empresa Dhialviet 2019 3 porcentaje dentro de inventario mediante la clasificacién
mexicana” de la metodologia ABC.

P38 | “Estudio de Tiempos y Movimientos” Fred, M Proporcionar a los estudiantes las técnicas 'y

Tk 2000 1 proc'edi'mientos de la materia de estudio de tiempos y
movimientos.

P39 | “Ingenieria de Métodos movimientos y tiempos” Palacios, L. Demostrar la complementacion de un estudio de tiempos

y movimientos para identificar aquellas ineficiencias

E-libro 2016 I1 organizacionales con el propésito de mejorarlas
desarrollando actividades menos fatigantes y de caracter
preciso.

P40 | “Ingenieria Industrial Métodos, estdndares y Niebel, B. Exponer las diferentes técnicas para medir, analizar y
disefio del trabajo" Bl 2014 I disefiar un trabajo manual con imp01."ta'ncia en criterios de

ergonomia para aumentar la productividad.

P41 | “Introduccion al Estudio del Trabajo” Kanawaty, G Presentar los enfoques de la gestién y su relacion con

E-libro 1996 1 respecto al estudio del trabajo.




N° Title Data base Year Viewpoint Authors Objective

P42 | “Estudio del Trabajo: Ingenieria de Métodos y Garcia, R Presentar panoramas y andlisis de las estaciones de
medicion del trabajo” Bolibro 2018 11 trabajo para poder desarrollar opciones de mejora de la

productividad con un enfoque en el proceso y el servicio.

P43 “Los manuales de procedimientos en las oficinas Duhalt, M Describir la historia del desarrollo de los manuales de
publicas” il 1977 » procedimientos y sus principales objetivos dentro del

contexto publico.

P44 | “Propuesta de manual de procedimientos para la - Hidalgo, M Identificar cada procedimiento que se ejecuta dentro de
gestion de la direccion del centro académico de Re,p(')snono la direccion del Centro Académico de San José para

453 Tecnolégico de Costa 2018 12 )
San José Rica desarrollar un manual de procesos que permita asegurar
el control interno y la eficiencia de su gestion.

P45 | “Guia técnica para la elaboracién de manuales de Secretaria de Relaciones Detallar las bases de actualizacion de los manuales de
procedimientos” Sitio Web 2004 3 Exteriores procesos y procedimientos para unificar las funciones de

coordinacion y evaluacién administrativa de la Secretaria
de Relaciones Exteriores.

P46 “Analisis del Cluster Textil en el Peru” Repositorio Angulo, M Demostrar la situacion actual del Perd conforme las

Hiversidad Naclon] 2018 1 industrias textiles y de confecciones para identificar las
Mayor de San Marcos oportunidades de mejora y sus ventajas competitivas.

P47 | “Estudio de la reduccién del consumo de agua en Repositorio Chévez, C Estudiar el consumo de agua dentro del proceso de
el proceso enzimdtico de lavado de pantalones Escuela 2017 't lavado de prendas jeans por medio de un analisis de sus
Deming mediante combinacion de Etapas” Politécnica etapas criticas e indicadores de agua, energia y consumo

Nacional de tiempo.

P48 | “Tela DEMIN ECO-D Innovaciéon para Ila Repositorio Mejia, S. Demostrar a los fabricantes de prendas jeans una

Industria” Univenddad dal 2018 1 alternativa ecologia de desarrollo de tejidos por medio
Azuay del uso de botellas pldsticas.

P49 | “Redisefio de la Planta de Tratamienton de Aguas Barrera, C. Redisenar la planta de tratamiento de la Lavanderia
Residuales Procedentes de la Lavanderia | Repositorio Escuela Textiles Llerena por medio de la caracterizacion del agua
Procesos Textiles LLerena del Cantén Pelileo.,” Superior Politécnica 2015 I3 residual; ademas, del reconocimiento de cada uno de los

de Chimborazo procesos que influyen en el proceso de lavado de las
prendas.

P50 “La productividad en el Sector Textil del Cantén e Ruiz, J Analizar la productividad de la zona textil del cantén
Pelileo” . Reposuorlp . Pelileo mediante un andlisis de factores que intervienen

Universidad Técnica 2017 I1 : : :
s bt en el desarrollo de la industria para brindar mayores

oportunidades de trabajo a sus colaboradores.




Anexo. 3 Formato de entrevista dirigida al gerente general de la empresa.

DnYn nTex FORMATO DE ENTREVISTA

( )

Objetivo: Fecha:

Elaborado por:

Responsable de Responder:

DESARROLLO DE LAS PREGUNTAS

1. ¢En qué afio y mediante que medios o razones "DAYANTEX" comienza sus operaciones
productivas?

2. ¢ Actualmente, su empresa cuenta con una filosofia organizacional?. En el caso de que la tenga
podria mencionar la misma?

3. ¢Cudles considera que son las principales fortalezas y debilidades de la organizacion frente
al mercado de los textiles (jeans).

4. ;La estructura organizacional que posee "DAYANTEX" permite alcanzar los estandares de
productividad que se diferencien con el resto de las organizaciones?

5. ¢Considera usted que la empresa cuenta con sus procesos productivos estandarizados siendo
estos los 6ptimos?

6. ¢Actualmente, su empresa cuenta con informacién documentada acerca de los diferentes
procesos que intervienen dentro de la cadena de produccién?

7. ;Dispone usted de informacion acerca de los tiempos de ejecucion de cada proceso conforme
a los procedimientos de lavado y tinturado de prendas jean?

8. Segln su criterio ¢Cudl considera que es el proceso con mayor influencia para
"DAYANTEX" asi como también si cree que dicho proceso posee una oportunidad de mejora?

9. Podria usted definir ¢Cudl es el/los productos que poseen mayor demanda para la empresa?

10. Con referencia a las capacidades del personal ;Cada cudnto tiempo se ofrece capacitaciones
0 se realiza reuniones para la solucion de problemas?
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Anexo. 4 Layout de la empresa "DAYANTEX".
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Anexo. 5 Orden de formulacion de quimicos.
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Anexo. 6 Formato de registro de érdenes de produccién procesadas.

CODIGO:
DTX-IND-OPP-001

REGISTRO ORDEN DE ~ =
DnYn nTex RO e B OROEN D (s | VERSION: 0.0 RN°: 0000000000

FECHA:

REGISTRO DIARIO DE PRODUCCION

[ N°DE DATOS DEL TIPO DE PESO TOTAL FECHA DE
N* | ORDEN CLIENTE PRODUCTO peL LoTE | OPNP | OPP | cnrREGA | ©OBS:

Stone

ATP

1 Sucio
Tie-dye

Prelavado

Stone

ATP

2 Sucio
Tie-dye

Prelavado

Stone

ATP

3 Sucio
Tie-dye

Prelavado

OPNP: Orden de produccion no procesada.
OPP: Orden de produccidn procesada TOTAL DE
OBS: Observaciones ORDENES
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Anexo. 7 Registro de 6rdenes de produccion procesadas semanalmente.

REGISTRO ORDEN DE
PRODUCCION SEMANAL.

CODIGO:

DTX-IND-ROPS-001

VERSION: 0.0

RN°®: 000000

Fecha de Expedicion: ................ocoiiiiiiiiiiiiin.. Elaborado por: ..o
HOJA RESUMEN
PROCESO AVANCE
N° DE ORDEN DE DESCRIPCION DEL PRODUCCION PROGRAMADA PRODUCCION EJECUTADA

FECHA -

PRODUCCION PRODUCTO LOTE | %AVANCE | OPNP | OPP | LOTE | %AVANCE | OPNP | OPP
OPNP: Orden de produccion no procesada. TOTAL: | ceveeee | eeeenn TOTAL: | ceveveee | cennenn
OPP: Orden de produccién procesada

Elaboradopor: ... AUtorizado Por:........cooeviiiiininiinnnn,
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Anexo. 8 Formato de productos no conformes.

CODIGO:
DAYANTEX PRODUCTOS NO DTX-IND-PNC-001
e CONFORMES .
‘ VERSION: 0.0 RN°: 000000
Fechade ExpediciOn: ..o, Elaborado por: ...
RESUMEN NO CONFORMIDADES

Fecha de Nombre del RESPONSABILIDAD Descripcion del Causa de la No TRATAMIENTO Descripcién del Fecha de ¢Fue Eficaz?

Deteccion Proceso Operario Cargo Producto Conformidad RP CN DP OTR Tratamiento Seguimiento S| NO
RP: Reproceso
CN: Conciliacion
DP: Desecho de Prenda
OTR: Otro

Elaboradopor: .............ooooiiil Autorizado por:...........coceviiiiiiiininl.
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Anexo. 9 Formato de registro de tiempos de ejecucion del proceso de secado.

REGISTRO | CODIGO:

DAYANTEX ot TiEMPOS DTX-IND-TPS-001
L — ]

PROCESO DE | yERSION: 0.0 RN®:
SECADO. 000000
Fecha de EXPediCiON: ... ..o e
TIEMPO
i TIEMPO | o o TIEMPO DE
N° | ACTIVIDADES | ESTIMADO | L =Cici16n | INTERRUPCION CAUSA
(min) (min) (min)

Recibir el lote
1 |de prendas
centrifugadas.

Cargar las

5 prendas
centrifugadas en
la secadora.
Regular la
temperatura de

3
secado de las
prendas.

4 Encender
maquinaria.
Esperar la

5 culminacion del
proceso de
secado.

6 Parar
maquinaria

Descargar el
7 | lote de prendas
secadas.

Transportar las
prendas secadas
hacia el area de
almacenamiento
de producto
terminado.

305




Anexo. 10 Encuesta de satisfaccioén al cliente.

ENCUESTA CODIGD?;(-lND-ESC-OOl
DAYANTEX | sarisraccionpe
C ")l LOSCLIENTES | VERSION: 0.0 | N°: 000000

Nombre de la Empresa u OrganizacCion: ...............coooviiiiiiiiiiiiiicieeeee,
Nombre de la Persona ENCUEStATa: ......coueeenneeie e
OO .,

IMPORTANTE: Estimados clientes, de manera anticipada “DAYANTEX"” agradece su colaboracion y
el tiempo prestado para completar la presente encuesta, la cual resulta de vital importancia para la
organizacion al conocer su punto de vista acerca de la prestacion de nuestros servicios de lavado y
tinturado de prendas jeans. Es necesario mencionar que las respuestas brindadas son de caracter
confidencial; razon por la cual, cualquier punto de vista se mantendra en total reserva debido a que el
objetivo por el cual se disefio la presente encuesta es reconocer sus sugerencias para el mejoramiento de
nuestros procesos asi como también la calidad de servicio prestado a nuestros clientes.

ESCALA DE VALORACION

Muy Insatisfecho

Algo Satisfecho

Ni Insatisfecho/Ni Satisfecho

Algo Satisfecho

P WINEF-

Muy Satisfecho

CUESTIONARIO

A. Direccién de la Empresa : Marque con una X en la columna que contiene la respuesta que
mayormente satisfaga su punto de vista.

N° Pregunta 1 2 3 4 5

Cuando usted realiza una visita a la
1 | empresa, el personal lo atiende con
cortesia.

¢Considera usted que la empresa cuenta
2 | con personal capacitado para el desarrollo
de las actividades?

¢ Cree usted que el personal de la empresa
3 | DAYANTEX ofrece asesoria acerca de
los tipos de productos gque ofertan?

B. Eficacia del servicio : Marque con una X en la columna que contiene la respuesta que
mayormente satisfaga su punto de vista.

N° Pregunta 1 2 3 4 5

En base a su experiencia, ¢Considera
4 | usted que la empresa realiza sus entregas
de productos a tiempo?

¢En que media cree usted que los precios
5 | establecidos para cada producto son los
correctos?

¢Cree usted que el prodcuto final cumple
6 | con sus necesidades establecidas
previamente?

¢Qué aspectos considera usted que la empresa
deberia mejorar?

¢Considera usted que podria recomendar

nuestro producto? S| NO
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Anexo. 11 Diagrama de recorrido proceso de centrifugado de prendas.
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Anexo. 12. Diagrama de recorrido proceso de secado de prendas.
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Anexo. 13 Diagrama de recorrido proceso de almacenamiento de prendas.
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