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PROLOGO.
Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se realizd una propuesta sobre “Plan para
reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en

empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala”.

Previo a optar al titulo universitario de Ingenieria Industrial en el grado académico de
Licenciatura, por lo que fue necesario realizar la investigacion con el personal técnico

y operativo de la empresa Polyproductos.

Existen razones practicas para llevar a cabo la investigacion:

e Servir como fuente de consulta para estudiantes y profesionales que requieran

informacion sobre el tema de estudio.

e Ser aplicable como alternativa de solucidn para otra empresa en condiciones

similares.

e Proponer una solucion préactica basada en los conocimientos industriales

adquiridos en las clases universitarias.

El propédsito fundamental de la presente investigacion es incrementar la oferta de
productos textiles para satisfacer la demanda, por lo cual, es necesario implementar y
dotar de un documento especifico que contenga alternativas de solucién al problema

encontrado.



PRESENTACION.
Este trabajo de graduacion del nivel de licenciatura se presenta con el titulo “Plan para
reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala”. Este hace un

abordaje sobre la situacidon al investigar la problematica de incapacidad productiva.

Por lo que el presente informe es presentado a través de la investigacion de sus causas,
sus efectos y posibles soluciones, esto permitioé constatar la demanda insatisfecha de
productos textiles por insuficiente capacidad del actual proceso de urdido, debido al
plan para reingenieria al proceso. Como medio para solucionar la problematica se
propuso establecer estrategias que orienten y guien correctamente a los profesionales
de la empresa en funcion de la renovacion del proceso central en el sistema productivo

de la empresa.

La actividad investigativa que se realiz0, sirve como aporte para elaborar mayor
cantidad de textiles y satisfacer asi la demanda de los clientes. De igual forma, se
presenta la formacion para la unidad ejecutora, a la que corresponde la materializacion
y evolucion de la propuesta en general; asi como un programa de capacitaciones al

personal involucrado.
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I. INTRODUCCION.
El presente informe investigativo y titulado de ingenieria industrial en el grado
academico de licenciatura, se elabor6 para dar solucion a la problematica identificada
en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, sobre la
insuficiente capacidad de produccién del actual proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles, por lo que fue preciso realizar el estudio del
problema, su causa y efectos, con la finalidad de plantear una solucion basada en la

reingenieria del proceso.

El contenido consta de dos tomos, el primero se divide en: cuatro capitulos que se
identifican con ndmeros romanos; capitulo uno (I) contiene la introduccion,
planteamiento del problema, hipoétesis, objetivos (general y especifico), metodologia
(métodos y técnicas); capitulo dos (I1) estd conformado por el marco tedrico (aspectos

conceptuales).

El capitulo tres (I11) incluye la comprobacion de la hipétesis, donde se muestra la
tabulacién y descripcion grafica de los datos obtenidos en las encuestas, el capitulo
cuatro (1V) esta conformado por las conclusiones y recomendaciones. Estos capitulos
son seguidos del apéndice bibliogréfico. Los anexos son: 1) formato doming, 2) arbol
de problemas, hipdétesis y arbol de objetivos 3) diagrama del medio de solucion, 4)
boleta de investigacion efecto, 5) boleta de investigacion causa, 6) calculo de la
muestra, 7) calculo del coeficiente de correlacion, 8) calculo de la proyeccion lineal

sin proyecto.

El segundo tomo consiste en presentar a manera de sintesis la informacién y datos
mas relevantes de la investigacion, asimismo, anexar el planteamiento de la propuesta
de solucidn, la matriz de estructura logica del trabajo investigativo y el presupuesto

general de propuesta.



1.1 Planteamiento del problema.

El presente informe sobre productividad, tiene origen en la demanda insatisfecha de
productos textiles de empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., provocado por la
insuficiente capacidad del proceso de urdido, debido a no contar con plan de
reingenieria, esta problematica se ha percibido en los ultimos cinco afios y limita la

produccién de la empresa.

La demanda insatisfecha de productos textiles en la empresa, se refiere a que en la
actualidad la empresa no cuenta con la suficiente oferta de productos textiles para
satisfacer a cabalidad con la demanda de sus clientes, lo que ha provocado que la
empresa no aumente el margen de sus ingresos econémicos, ademas esta situacion
limita la capacidad de proveer a nuevos clientes y compromete la fidelidad de los

clientes actuales.

Este efecto se ha percibido por insuficiente capacidad de produccion del actual
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles, el equipo actual
de urdido no cuenta con la capacidad maxima instalada para hacer frente a las
necesidades productivas de la empresa, el equipo ya esta relativamente obsoleto y
existen en el mercado actualizaciones de este que prometen mayor productividad y

competencia.

Toda esta situacion se presenta como consecuencia de no contar con de plan para
reingenieria al proceso de urdido general, cuya implementacion permitiria agilizar las
producir mas productos textiles en menor cantidad de tiempo, con lo cual se

aumentaria considerablemente la oferta.

Al proponer que se implemente esta propuesta, se pretende que los socios de la
empresa inviertan en una solucién inmediata al problema encontrado y se logre contar

con un proceso de urdido acorde a la demanda de los clientes.



1.2 Hipdtesis.

Se pudo establecer la hipotesis de trabajo como parte del trabajo de investigacion.

Hipétesis causal.

“La demanda insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por insuficiente
capacidad de produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles, es debido a la inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.

Hipotesis interrogativa.

¢Sera la inexistencia de plan para reingenieria al proceso la causante de la demanda
insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, durante los ultimos 5 afos, por insuficiente capacidad de
produccién del actual proceso de urdido general para la elaboracién de productos

textiles?

1.3 Objetivos.
El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacién avance deben alcanzarse para

comprobar la veracidad de la hipétesis y la forma de solucionar la problematica.

1.3.1 General.
Satisfacer demanda de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala,
S.A., Villa Nueva, Guatemala.

1.3.2 Especifico.
Contar con suficiente capacidad de produccion para el actual proceso de urdido
general para la elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de

Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.



1.4 Justificacion.

Actualmente, la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., ubicada en Villa Nueva,
Guatemala, reporta en promedio 2 clientes insatisfechos al afio, lo que equivale a un
total de 12 en los ultimos cinco afios, esta es una situacion ha perjudicado la imagen
de laempresay ha limitado su expansion, puesto que no cuenta con la oferta suficiente

para generar mayores ingresos econémicos.

Con base a los datos de los Gltimos cinco afios, se puede deducir que el incremento en
la cantidad de clientes insatisfechos es del 5 % anual, esto como consecuencia de la
insuficiente capacidad de produccién del actual proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles producto de faltar un proceso de reingenieria al
proceso.

Esta situacion tendera al aumento de la cantidad de clientes insatisfechos de productos
textiles en los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para contrarrestar
la problemaética, las proyecciones indican que para el afio 2024 la cantidad clientes

gue no se sientan satisfechos sera de 7.

Es importante implementar el plan para reingenieria al proceso de urdido general para
la elaboracion de productos textiles, cuya renovacion del proceso permitira ofrecer
mas cantidad de produccion, con lo que se conseguira satisfacer la demanda de los
clientes y lograr el crecimiento de la empresa a través de la obtencion de nuevos

clientes.

Resulta indispensable para mejorar la productividad del proceso de urdido de la
empresa la implementacién de esta propuesta que promueva la renovacion e
innovacion del proceso en general, con lo que permitiria en los siguientes cinco afos
reducir la cantidad de clientes insatisfechos en un 95 %, lo que equivaldria a uno para
el afio 2024.



1.5 Metodologia.
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacién, se expone a continuacion:

1.5.1 Métodos.

Los metodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacion de la hipétesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de

este documento.

Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el inductivo, que contd

con el auxilio de los métodos: estadistico, andlisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:

1.5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipotesis.

Para la formulacién de la hipotesis se utilizé el método deductivo como medio
principal de investigacion, el cual permitié conocer aspectos generales y especificos
de la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., ubicada en el municipio de Villa

Nueva, departamento de Guatemala. Las técnicas utilizadas fueron:

+ Observacion directa. Esta se realizo directamente en la empresa, 1o que permitio
confirmar que la cantidad de oferta de productos textiles no era suficiente para la
demanda actual, ademas permitioé ahondar en las causas de esta insatisfaccion, puesto
que se investigd sobre la capacidad real productiva del proceso a través de la
comparativa con modelos productivos mas actualizados, por ultimo, se verifico sobre

los esfuerzos del personal técnico por solucionar la problematica.



« Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrolld; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la temética
citada. Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que
fueron obtenidos a traves de las fichas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la

revision documental.

« Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedié a
entrevistar a colaboradores, supervisores y gerentes de los siguientes departamentos:
Servicio al Cliente; Ventas, Produccién, Gerencia General y Urdido General, a efectos
de poseer informacion mas precisa sobre la problemética identificada.

Con la situacion mas clara sobre la problematica insuficiente capacidad productiva en
proceso de urdido de textiles y con la utilizacion del método deductivo, a través de las
técnicas anteriormente descritas, se procedié a la formulacién de la hipétesis, a cuyo
efecto se utiliz6 el método del marco logico, que permitié encontrar la variable
dependiente e independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el

tiempo que se determino para desarrollar la investigacion.

La hipotesis formulada de la forma indicada, dice: “La demanda insatisfecha de
productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva,
Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por insuficiente capacidad de produccion del
actual proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles, es debido

a la inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.

El método del marco logico, permitio también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la

denominacién del trabajo.



1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis.

Para la comprobacion de la hipétesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problemética identificada; lo cual sirvio para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

 Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedio al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacién objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de
hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la

informacidn requerida después de ser aplicada.

« Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidio
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacion efecto
(variable Y), como la poblacion causa (variable X); se efectu6é un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian Unicamente de ocho elementos cada una,
con lo que se establece que el nivel de confianza para la comprobacion de los dos

casos serd del 100 % y el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedid a tabularlas;
para cuyo efecto se utiliz6 el método estadistico y el método de analisis, que consistid
en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos
después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipdtesis previamente formulada.



Una vez interpretada la informacion, se utilizé el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los
resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

1.5.2 Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacion como en la comprobacion de la
hipétesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipétesis y a la comprobacion de la misma; asi:

Como se describio en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacién fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas
bibliogréaficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacién de la hipotesis, se utilizd la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hip6tesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacién documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco teérico.



Il. MARCO TEORICO.
La siguiente recopilacion investigativa concierne al segmento teérico y documental
de autores que han explicado y generado una base cientifica que ayuda a entender
mejor el tema y generar la propuesta de solucion. Con la finalidad de desarrollar el
presente capitulo, fueron objeto de consulta autores nacionales y extranjeros, medios

de comunicacion visual y escrito, para asi sustentar las definiciones conceptuales.

I1.1. Aspectos conceptuales.

Demanda.

“Puede ser definida como la cantidad de bienes y servicios que son adquiridos por
consumidores a diferentes precios, a una unidad de tiempo especifica (un dia, un mes,
un afo, etc) ya que sin un parametro temporal no podemos decir si una cantidad de

demanda crece o decrece”. (Martinez, 1984).

“Cuando una persona elige comprar algun bien, para cumplir sus necesidades, lo hace
conscientemente, con base en sus criterios tanto objetivos como subjetivos; estas
condiciones se modifican acorde al nivel educativo y socioeconémico, sexo, edad,

entre otros factores”. (Martinez, 1984).

“En relacion con la elasticidad, la demanda se divide en tres tipos”: (Martinez, 1984).
o “Elastica, cuando la elasticidad de la demanda es mayor que 1, la variacion de
la cantidad demandada es porcentualmente superior a la del precio.

o Ineléstica, cuando la elasticidad de la demanda es menor que 1, la
variacion de la cantidad demandada es porcentualmente inferior a la
del precio.

o Elasticidad unitaria, cuando la elasticidad de la demanda es 1, la variacion de

la cantidad demandada es porcentualmente igual a la del precio”.



“Demanda independiente: es aquella que se genera a partir de decisiones ajenas a la
empresa, por ejemplo: la demanda de productos terminados acostumbra a ser externa
a la empresa, en el sentido en que las decisiones de los clientes no son controlables
por la empresa (aunque si pueden ser influidas). También se clasificaria como

demanda independiente la correspondiente a piezas de recambio”. (Martinez, 1984).

“Demanda dependiente: Es la que se genera a partir de decisiones tomadas por la
propia empresa, ("Master Production Schedule™), por ejemplo: ain si se pronostica
una demanda de 100 coches para el mes proximo (demanda independiente) la
Direccion puede determinar fabricar 120 este mes, para lo que se precisaran 120
carburadores, 120 volantes, 480 ruedas, etc. La demanda de carburadores, volantes,
ruedas es una demanda dependiente de la decision tomada por la propia empresa de
fabricar 120 coches”. (Martinez, 1984).

“Variaciones que afectan la demanda:” (Martinez, 1984).
e “Cantidad de dinero. Mayor dinero, mayor circulacién, mayor demanda.

Renta ingresos.

Poblacion. Segun el aumento o disminucién, varia.

Precios. Mayor precio, menor demanda”.

“Ley de la demanda. Indica que cuando el precio baja, la cantidad demanda aumenta
y viceversa. (Movimientos a lo largo de la curva de la Demanda). Pero cuando los
factores como los ingresos, precio sustituto, bienes complementarios, moda, etc, la
demanda también se modifica. A esta situacion se le llama desplazamiento de la curva
de la Demanda”. (Martinez, 1984).

“La curva de demanda. La curva de la demanda, que representaremos como una
linea recta para facilitar el andlisis, muestra la relacion que existe entre el precio de

un bien (eje de ordenadas) y la cantidad demandada de dicho bien (eje de abscisas) y
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permanecen constantes los demas factores que pueden afectar a la demanda. Se
trataria de una funcion que hace depender la cantidad demandada de un bien (por

ejemplo, el bien X) del precio de dicho bien”. (Coca y Villarroel, 2006).

llustracién 1. Curva de la demanda.

Fuente: Coca y Villarroel, 2006.

“Esta relacion decreciente entre la cantidad demandada de un bien y su precio se
justifica por:” (King, 1980).

» “Efecto sustitucion: a medida que aumenta el precio de un bien sus potenciales
compradores demandaran menos unidades y lo sustituiran por otros que les satisfagan
la misma necesidad y que mantengan un precio inferior. Este efecto sobre la cantidad
demandada, y que siempre se produce en sentido contrario a la evolucion del precio,
recoge un cambio en los precios de dos 0 mas bienes al variar el precio del bien que

esta en analisis”.

» “Efecto renta: a medida que aumenta el precio de un bien, los compradores que

disponen de la misma renta que antes ven que pueden adquirir menos unidades”.
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“Este efecto sobre la cantidad demandada recoge el cambio en la renta real o poder
adquisitivo de los compradores, al variar el precio del bien en cuestion. EI poder
adquisitivo es la capacidad de compra de bienes y servicios que tiene en cuenta los
ingresos y el precio de los productos. El efecto renta se produce ordinariamente en
sentido contrario a la evolucion del precio, aunque puede suceder que no sea asi, ya

que depende de si se trata de un bien normal o inferior”. (King, 1980).

“La elasticidad del precio de la demanda. El concepto de elasticidad de la demanda
permite cuantificar los efectos que sobre las cantidades demandadas provocan las
variaciones de los factores de los que dependen. Existen distintos tipos de
elasticidades de demanda en funcion del factor que provoque la variacion en la
cantidad demandada, pero solo se va a estudiar la que provoca la variacion en el
precio. La elasticidad de la demanda se calcula mediante esta formula:” (Neira et al,

2003).

% (QF) _ cambio porcentual en la cantidad demandada
% (P,) cambio porcentual en el precio

£, P =

“La pendiente de la funciéon de demanda varia segun el valor resultante de este
cociente, y al representarla graficamente obtendremos los siguientes tipos de

elasticidad:” (Neira et al, 2003).

llustracion 2. Curva de la demanda segun su tipo de elasticidad.

Perfectamente s o Tea % Perfectamente
2 Elastica Elasticidad unitaria Inelastica Abiton
elastica inelastica
Eo P 1< &y Py<oo Epxe Px=1 0 < &Epy Px<1 £oxe Py=0
P P P, P,
| A o
Y : Y D,
e, ) . .
Variaciones infinitamente La cantidad demandada La cantidad demandada La cantidad demandada La cantidad demandada
pequenas en el precio del  varia en una proporcién varia en la misma varia en una proporcion no varia cuando lo hace el
bien producen variaciones mayor que el precio del proporciéon que el precio menor que el precio del precio del bien.
enormes en la cantidad bien. del bien. bien.

demandada.

Fuente: Neira et al, 2003.
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Anélisis estructural de la demanda.

“La demanda revela un conjunto de partes que conforman la misma, esas partes son
entre otras, la cantidad de bienes o servicios que se refiere a un cierto nimero de
unidades que los compradores estarian dispuestos a comprar o que ya han sido
adquiridas, compradores o consumidores, son las personas, empresas u
organizaciones que adquieren determinados productos para satisfacer sus necesidades
o deseos”. (Lee y Trost, 1999).

“Las necesidades son el estado en que las personas sienten la privacion de algunos
factores bésicos (alimento, vestido, abrigo, seguridad, sentido de pertenencia,
estimacién), en cambio, los deseos consisten en anhelar los satisfactores especificos
para éstas necesidades profundas por ejemplo, una hamburguesa para satisfacer la
necesidad de alimento, ademas se debe tomar en cuenta la disposicién a adquirir el
producto o servicio, la misma que se refiere a la determinacion que tiene el individuo,

empresa u organizacion por satisfacer su necesidad o deseo”. (Lee y Trost, 1999).

“En lo relacionado a la capacidad de pago, es decir, que el individuo, empresa u
organizacion tiene los medios necesarios para realizar la adquisicion, a un precio dado
que es la expresion de valor por lo general en términos monetarios que tienen los
bienes y servicios, el sitio o lugar establecido, es el espacio, fisico o virtual (como el
Internet) en el que los compradores estan dispuestos a realizar la adquisicion”. (Lee y

Trost, 1999).

Demandante y oferente.

“El término "demandante", aplicado a la economia, hace referencia al consumidor, a
la persona que demanda bienes o servicios en un mercado. El término "oferente", hace
referencia al productor, al que ofrece bienes o servicios en el mercado. Oferente es un
adjetivo que caracteriza a las personas que ofrecen. La palabra oferente es de origen

latin “offerens”. (Kinnear y Taylor, 2000).
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“En el ambito econdmico, el mercado estd compuesto por la oferta y la demanda, por
lo tanto, el término oferente es el individuo que ofrece un producto, servicio en un
mercado con el fin de conseguir altas ganancias, en contrapartida a los oferentes,
existen los demandantes son aquellas personas que contratan dicho servicio u obtienen
el producto. Los demandantes son caracterizados por llegar a un acuerdo con el
oferente con el fin de que este ultimo realice un mejor precio a lo ofrecido vy, asi poder

gozar del mismo”. (Kinnear y Taylor, 2000).

“En el area juridica, existe la figura de la oferta, la misma es una propuesta para
contratar. Debido a lo anterior, los requisitos para que exista una oferta son los
siguientes: el oferente, conocido también como el ofertante, es la persona que propone
el negocio y, el aceptante es el individuo a quien va dirigida la propuesta y debe de
manifestar su consentimiento con el fin de que se perfeccione el contrato”. (Kinnear
y Taylor, 2000).

Demanda insatisfecha.
“Se refiere aquella demanda que no ha sido cubierta en el mercado y puede ser

cubierta con una oferta pensada para ese mercado desatendido”. (Soret, 2004).

“La demanda insatisfecha puede presentarse cuando la demanda es mayor a la oferta
en un mercado, por la dificultad de acceder a los productos o servicios, la falta de
satisfaccion con los beneficios de los productos o servicios actuales, problemas con

los precios, localizacién no adecuada, ente otros”. (Soret, 2004).

“La demanda insatisfecha es la necesidad que manifiesta el mercado, para calcularla
se debe proyectar en el tiempo el comportamiento tanto de la demanda como de la
oferta y graficarla, esto dara una vision clara de si elaborar este producto sera factible
0 no”. (Soret, 2004).
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Demanda insatisfecha = Demanda — Oferta.

“Existen casos que no existen las dos curvas (oferta y demanda), tan solo la de la
oferta, en este caso se debe analizar si la pendiente de esta curva es positiva, significa
que existe un mercado potencial para el bien o servicio, caso contrario de que la
tendencia fuese cero o negativa, significa que el proyecto no es factible y deberia

abandonarse de inmediato”. (Benavides, 2012).

“Demanda no atendida. Es aquella en donde parte de una poblacién o un conjunto
de instituciones no reciben el bien o servicio que requieren, por lo tanto, la demanda
es mayor a la oferta esto produce una insatisfaccion por parte de los consumidores lo
que da paso a que se genere una competencia para cubrir esa necesidad”. (Benavides,
2012).

Servicio al cliente.
“El cliente es el activo mas valioso que posee una organizacion. Es necesario que las
empresas lo traten como tal y estén pendientes de su forma de pensar y de su forma

de percibir la organizacion”. (Ferré, 2003).

“Un cliente es quien accede a un producto o servicio por medio de una transaccion
financiera (dinero) u otro medio de pago. Quien compra es el comprador y quien
consume es el consumidor. Normalmente, cliente, comprador y consumidor son la

misma persona”. (Ferré, 2003).
“Descripcion. Es necesario diferenciar entre el producto por el cual paga el cliente y

el servicio que rodea a ese producto. El servicio al cliente es todo esfuerzo encaminado

a atender al cliente y a resolver sus inquietudes, sugerencias, dudas o reclamos. Es
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decir, el servicio al cliente es todo momento de contacto entre el cliente y la empresa”.

(Kart y Lawrence, 1998).

“Una empresa se crea para generar rentabilidad a la vez que satisface las necesidades
y expectativas de sus clientes, por tanto, debe desempefiarse con equilibrio en tres

variables:” (Kart y Lawrence, 1998).

1. Calidad del producto.
2. Calidad del servicio al cliente.
3. Costos.

“No se debe polarizar en una de estas variables, se trata de encontrar el justo medio
entre las tres, de manera que el producto cumpla con las especificaciones y
necesidades del cliente y ser competitivo frente a otros productos en calidad y precio;
y que a su vez vaya acompafado de un valor agregado representado en servicio

integral y atencion amable, respetuosa, y oportuna”. (Hill, 2001).

“Diferencia entre atencion al cliente y servicio al cliente. ES comun encontrar que
las personas, y por tanto las empresas, confundan “atencion al cliente” con “servicio
al cliente”. Pecamos en creer que la responsabilidad del tema de servicio al cliente es
exclusiva del personal que esta en contacto directo con él, es decir, recepcionista,
cajeros, vendedores o personal de “la mal llamada area de Servicio al Cliente”. (Berry,

2004).

“La atencion al cliente se refiere al trato que le damos al cliente cuando interactuamos
con él. El servicio al cliente es la articulacion sistematica y armoniosa de los procesos
y acciones que buscan lograr la satisfaccion del cliente. El servicio es mas que

amabilidad y gentileza, es disposicion a servir con efectividad”. (Berry, 2004).
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“Si queremos hablar de un "Servicio al cliente de calidad” estos dos conceptos:
“atencion y servicio”, deben formar una relacion indisoluble que los vuelve uno solo.
Para brindar excelente atencidn es necesario que, quienes entren en contacto con el
cliente, pongan en practica una serie de habilidades personales basadas en la
comunicacion, la empatia y la asertividad. Y para complementarlo con un excelente
servicio, es indispensable una vision sistémica de la organizacion y del servicio como
tal”. (Berry, 2004).

“Todos los trabajadores de la organizacion, que de alguna u otra manera participan en
la generacion de los productos y servicios, deben poner en practica habilidades
técnicas como el conocimiento de los productos, servicios, procesos, programacion,

trabajo en equipo y entorno de trabajo”. (Berry, 2004).

El triangulo del servicio. La filosofia del servicio puede definirse e ilustrarse en un

triangulo, estos son cada uno de sus componentes:

1. “El cliente: Es la persona que compra los bienes o servicios que vendemos y como

tal es a quien debemos identificar y conocer”. (Kart y Lawrence, 1998).

2. “La estrategia: Una vez se conoce al cliente tanto en su parte demografica (donde
se le ubica, qué hace, con quién vive, nivel de ingresos, entre otros), como psicografica
(que corresponde a lo que piensa y siente con respecto a nuestro producto o servicio),

se establece la estrategia”. (Kart y Lawrence, 1998).

“La estrategia tiene dos orientaciones: Una interna que tiene que ver con el servicio y
otra externa que corresponde a la promesa del servicio que se ofrece a los clientes.
Esta promesa que se hace a los clientes debe ser monitoreada, debe medirse el nivel o

grado en que se cumple; a ello se le denomina acuerdo de niveles de servicio, sobre
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los que se precisard mas adelante al finalizar los componentes del triangulo de

servicio”. (Kart y Lawrence, 1998).

3. “La gente: Este es el grupo de todas las personas que trabajan con la empresa, desde
su presidente hasta la persona que hace el aseo. Las personas deben conocer,
comprender y comprometerse con la estrategia y particularmente con la promesa de

servicio”. (Palacios, 1995).

4. “Los sistemas: La empresa define y establece unas maneras o sistemas para dirigir
el negocio. Unos sistemas pretenden coordinar a todo el personal que labora en la
empresa. Otros sistemas estan disefiados para que el cliente interactde con el negocio

y viceversa”. (Palacios, 1995).
“Finalmente, otros sistemas se conectan con la estrategia del servicio, ya que en la
medida en que la estrategia estd centrada en el servicio al cliente, se influenciara en

los sistemas para focalizarlos también en el cliente”. (Palacios, 1995).

llustracion 3. Triangulo del servicio.

ESTRATEGIA

Fuente: Kart y Lawrence, 1998.
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Indicadores de demanda insatisfecha.
e Aumento en la cantidad de clientes insatisfechos, por ende; aumento en la
cantidad de quejas.
e Pérdida de clientes, esto debido a su insatisfaccion.
e Pérdidas economicas, derivadas de la pérdida de clientes.
e Curva la demanda estable y con cierta tendencia a la baja.

o Déficit de produccion.

Produccion.

“Es la actividad que aportavalor agregado por creacion y suministro
de bienes y servicios, es decir, consiste en la creacion de productos o servicios v, al
mismo tiempo, la creacion de valor, también por produccion en un sentido amplio,
entendemos el incorporar utilidades nuevas a las cosas, es decir, no solamente la
generacion de producto con cualidades distintas a su origen, sino simples
modificaciones a su estructura natural del factor que le otorga un nuevo uso”.
(Genesca y Grifell, 1992).

“Es la actividad que se desarrolla dentro de un sistema econdémico. Mas
especificamente, se trata de la capacidad que tiene un factor productivo para crear
determinados bienes en un periodo determinado. EI concepto de produccion parte de
la conversion o transformacion de uno o mas bienes en otros diferentes. Se considera
que dos bienes son diferentes entre si cuando no son completamente intercambiables

por todos los consumidores”. (Martinez, 2016).

“El concepto econdmico de produccion engloba un rango de actividades mas amplio
que el que comprende el concepto genérico de produccion del lenguaje corriente.
Produccion es la elaboracion o la fabricacion de los objetos fisicos, pero también la

provision de servicios (médicos sanitarios, ensefianza; espectaculos; restaurantes;
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etc.). En la actualidad, los servicios constituyen la mayor parte de la produccién total
de los paises industrializados. asi en un sentido econdémico, el término engloba todas

aquellas actividades que no son estrictamente de consumo”. (Genesca y Grifell, 1992).

Clases de procesos productivos.
“Segiin la continuidad del proceso productive: se distingue entre produccién

continua y produccion intermitente”. (Pineda, 1990).

“Produccion continua: tiene lugar a traves de un flujo ininterrumpido en el tiempo. Es
el propio de procesos productivos en los que, como en los altos hornos, las
interrupciones son muy costosas, 0 bien de procesos productivos en los que la
produccion se realiza en serie, aunque en este Gltimo caso, es posible también, sin

grandes costes suplementarios, la produccion intermitente”. (Pineda, 1990).

“La produccion continua tiene las siguientes ventajas:” (Pineda, 1990).
e “Costes unitarios de fabricacion menores, por la existencia de economias de
escalas de financiamiento.
o La obtencion del producto puede realizarse en un tiempo menor.
o Permite una mejor gestion de los stocks (inventario), y evita las roturas de
inventario al reducir o incluso eliminar los stocks necesarios para llevar a buen

puerto el proceso productivo”.

“Sin embargo, la produccion continua exige una mayor inversion, ya que son

necesarios equipos especializados”. (Pineda, 1990).

“Produccion intermedia: Se orienta a fabricar lotes pequefios, pero con la capacidad
de fabricar variedades o gamas. Los operadores poseen las capacidades y habilidades
para fabricar varios productos. Las maquinas se distribuyen en areas agrupadas en

grupos similares; y los trabajos o productos siguen rutas diferentes”. (Pineda, 1990).
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“En atencion a la forma de produccion: Se distingue entre produccién en
serie y produccién por encargo, segun la actividad productiva se realice en cadena,
sin atender a los requerimientos de un cliente concreto, o de forma individualizada.
Las caracteristicas del mercado actual provocan que esta distincion se difumine,
puesto que es posible realizar una programacién del proceso productivo en el que, sin
perder las ventajas de la produccion en serie, se atienda a los deseos concretos de un
determinado cliente”. (Hulten, 2000).

“Segun la gama de productos obtenidos:” (Hulten, 2000).
e “Produccién simple. Se obtiene un unico producto.
e Produccién multiple. Se obtiene méas de un producto. Se distingue entre:

o Produccién independiente: Los distintos productos salen de cadenas de
fabricacion totalmente independientes.

o Produccién compuesta o conjunta: De un mismo proceso se obtiene
mas de un producto, o al menos parte del proceso es comun a mas de
un producto.

o Produccién alternativa: Algunos factores de produccion pueden ser
aplicados alternativamente a mas de un producto, pero no a la vez, sino

con caracter alternativo”.

“Sistemas de produccién. Serie de elementos organizados, relacionados y que
interacttan entre ellos, y que van desde las maquinas, las personas, los materiales, e
incluso hasta los procedimientos y el estilo del management. Todos esos componentes
relacionados hacen que las materias primas y la informacion que intervenga en el
proceso, sea transformada y llegue a ser un producto o servicio terminado, que tenga

un resultado de calidad, costo y plazo”. (Aguilar, 2014).

“El sistema de produccion es aquel sistema que proporciona una estructura que agiliza

la descripcién, la ejecucion, y el planteamiento de un proceso industrial. Los
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administradores de operaciones toman decisiones que se relacionan con la funcion de
operaciones y los sistemas de transformacién que se emplean en la empresa. De
manera similar, los sistemas de produccién tienen la capacidad de involucrar las

actividades y tareas diarias de adquisicion y consumo de recursos”. (Aguilar, 2014).

“Estos son sistemas que utilizan los gerentes de primera linea dada la relevancia que
tienen como factor de decision empresarial. El andlisis del sistema permite
familiarizarse de una forma mas eficiente con las condiciones en que se encuentra la

empresa en referencia al sistema productivo que se aplica”. (Aguilar, 2014).

“Clasificacion de sistemas de produccion. Existen diferentes sistemas productivos,
pero en la vida real es dificil encontrar un tipo en estado puro, porque suelen ser
sistemas hibridos. Tradicionalmente, se distinguen los siguientes tipos de procesos

productivos:” (Hernandez et al, 2009).

“Produccion por proyectos: la produccién por proyectos se emplea por lo general
cuando en el proceso productivo se obtiene uno o pocos productos con un largo
periodo de fabricacidn. Parte a través de una serie de fases, no se puede iniciar nueva
fase, si no se ha concluido la anterior. La empresa solamente tiende a producir después

de haber recibido un encargo o pedido de sus productos”. (Hernandez et al, 2009).

“Produccion por lotes: En la produccion por lotes se pueden encontrar 3 tipos:”
(Niebel, 2010).

1. “Produccion por lotes en talleres o a medida: en este caso el proceso de
obtencion del producto, requiere un pequefio nUmero de operaciones poco
especializadas, las cuales son realizadas por el mismo trabajador o por un
grupo de ellos, que se hacen cargo de todo el proceso. El lote suele ser de
pocas unidades de un producto y normalmente es disefiado por el cliente.
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2. Produccion batch (lotes): se caracteriza por la produccion del producto en
lotes. Cada lote del producto pasa de una operacion o centro de trabajo a otro.
En este caso el proceso de obtencion del producto requiere mas operaciones y
estas son mas especializadas, con lo que dificilmente un mismo operario
podria dominarlas todas. Se denomina también configuracién por proceso.

3. Produccion en linea: el flujo en linea se caracteriza por una secuencia lineal
de las operaciones. El producto se mueve de una etapa a la siguiente de manera
secuencial y de principio a fin. Se trata de la fabricacion de grandes lotes en
pocos productos diferentes, pero técnicamente homogéneos, se usa para ello

las mismas instalaciones”.

“Administracion de la produccion. También Ilamada administracion de
operaciones es la administracion de los recursos productivos de la organizacion. Esta
area se encarga de la planificacién, organizacion, direccion, control y mejora de los
sistemas que producen bienes y servicios. La Administracion de las Operaciones es

un area de estudio o subciencia de la Administracion”. (Arango, 2016).

“Al remontarse al pasado de la Administracion de la Produccién u Operaciones
podemos darnos cuenta de que existen muy pocos antecedentes sobre este tema.
Algunos escritores remontan el desarrollo de la administracion a lo que ellos llaman
“crear un cliente”. Para conocer la naturaleza de la empresa hay que partir de su
proposito, el cual es “crear un cliente”. Los mercados son creacion de los empresarios,
cuya accion convierte el requerimiento potencial de los hombres en demanda

efectiva”. (Drucker y Hesselbein, 2016).
“El cliente: el cliente es quien determina la naturaleza de la empresa, qué producira

y como prosperara. Lo que el cliente compra no es nunca un producto sino una

utilidad, lo que ese producto o servicio le aporta”. (del Pozo, 2015).
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“El cliente es el crecimiento de toda empresa y la clave de su perduracién. Es con el
fin de atender los requerimientos de los clientes que la sociedad confia a la empresa

el uso de recursos creadores de riqueza”. (del Pozo, 2015).

“El proposito esencial de toda empresa es crear un cliente; la empresa tiene solamente
cuatro funciones bésicas: la comercializacion, la innovacion, la productividad y la
ganancia, que son las funciones que producen resultados: todo el resto de las

actividades son “costos”. (del Pozo, 2015).

“Comercializacion: es un conjunto de actividades relacionadas entre si para cumplir
los objetivos de determinada empresa. El objetivo principal es hacer llegar los bienes
y/o los servicios desde el productor hasta el consumidor, es una funcién cuya
responsabilidad incumbe a todos los integrantes de la empresa, no a un departamento
0 sector especializado. Puede que hallamos visto que producir es un requisito que
siempre debemos de tener presente tener nuestra meta y crear nuestra propia
empresa”. (Drucker y Hesselbein, 2016).

“Innovacion: es el proceso que abarca desde la generacion de ideas, y pasa por la
prueba de viabilidad hasta la comercializacion del producto o servicio. Las ideas
pueden referirse a desarrollar 0 mejorar un nuevo producto, servicio o proceso,
mejoras continuas de sus productos y procesos, reduccion de los costos, creacion de
servicios diferentes que ofrezcan un nuevo potencial de satisfaccion. La innovacién

puede darse en muchos campos: tecnologico, econdomico, social”. (del Pozo, 2015).

“Productividad: es la relacion entre la produccion obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion. Por eso podemos
definirla como el empleo 6ptimo, con el minimo posible de problemas, de todos los

factores de la produccion, para obtener la mayor cantidad de producto de esos
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insumos, en las cantidades planificadas, con la calidad debida, en los plazos
acordados”. (del Pozo, 2015).

“Ganancia: es la retribucion implicita a los factores aportados por los propietarios de
la empresa, donde lo podemos obtener del valor del producto vendido, al descontar el
costo de insumos no equivalentes a la estadistica y la depreciacion, pagos a los

factores contratados, tales como salarios, intereses y arriendos”. (Drucker y

Hesselbein, 2016).

“Es la tnica prueba efectiva del buen desempefio y es también un premio frente al
riesgo de la incertidumbre. Es la fuente del capital necesario para la inversion y el
crecimiento de la actividad y del empleo, y también el origen de los fondos fiscales
que solventan a los servicios ptblicos y a la actividad estatal en general”. (Drucker y
Hesselbein, 2016).

“La produccion es la transformacion de unos insumos en productos, donde interviene
la mano de obra; ésta puede presentarse de distintas maneras, como al trabajar en el
proceso de conversion o transformacion de forma directa (operario, ingeniero,

técnico)”. (Drucker y Hesselbein, 2016).

Capacidad instalada.
“Se refiere a la disponibilidad de infraestructura necesaria para producir determinados
bienes o servicios. Su magnitud es una funcion directa de la cantidad de produccion

que puede suministrarse”. (Mejia, 2013).

“En todo sistema de produccion o de prestacion de servicios se requiere de una
dotacion de recursos fisicos, humanos, tecnologicos, bienes raices, maquinaria y
equipos, para poder procesar la materia prima e insumos relacionados hasta

transformarla en producto terminado o servicios prestados. Esa cantidad de
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infraestructura constituye la capacidad instalada y, como es obvio, una mayor
infraestructura conduce a mayor capacidad instalada y, por supuesto, mayor cantidad

esperada de produccion”. (Mejia, 2013).

“El uso de la capacidad instalada depende de las cantidades producidas, es decir, de
la ocupacion de la infraestructura para generar los bienes o servicios para los cuales
fue disefiada. Mayores niveles de produccion implican el uso de un mayor nivel de
capacidad instalada. Asi, se habla generalmente en la industria o en el uso de la
infraestructura publica (aeropuertos, puertos plantas eléctricas, etc.) de utilizaciones
del 60%, 80%, 90%, por ejemplo”. (Cuatrocasas, 2009).

“La capacidad instalada se representa en valores de inversion ($ de inversion) y en la
disponibilidad de produccion o atencion a través de los items que se pueden procesar
0 atender (pasajeros, usuarios, clientes, metros, toneladas, nimero de unidades,
Kilovatios, etc.). Asi, por ejemplo, se podria hablar de una capacidad instalada de
$1.000 millones con una capacidad de produccion o atencion de 200.000 items”.

(Cuatrocasas, 2009).

“La preocupacion al hablar de capacidad instalada gira en torno a sus niveles de costo,
utilizacion, eficiencia y productividad en su uso. En consecuencia, es posible
determinar varios tipos de relaciones o indices derivados del concepto de capacidad

instalada, tales como:” (Saari, 2006).

e “Valor de la capacidad instalada: monto en unidades monetarias de la
inversion en infraestructura.

e Capacidad instalada de produccion o servicio: nimero de unidades maximas
a producir o atender.

e Unidades producidas o servidas: cantidad real de unidades procesadas.
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e Porcentaje de capacidad instalada utilizada: (Unidades procesadas /
Capacidad instalada de produccion o servicio) * 100.

e Eficiencia potencial de la capacidad instalada: Valor de la capacidad
instalada / Unidades potenciales a producir o a servir, se expresa en unidades
monetarias por unidad de produccién o atencion, es decir, se trata del costo
unitario potencial.

e Eficiencia real de la capacidad instalada: Valor de la capacidad instalada /
Unidades realmente producidas o servidas, se expresa en unidades monetarias
por unidad de produccién o atencién, es decir, se trata del costo unitario real.

e Productividad potencial de la capacidad instalada: la cual se refiere al
nimero de unidades que potencialmente pueden producirse o atenderse /
Capacidad instalada. Se expresa en unidades monetarias de inversion (o en
unidades potenciales).

e Productividad real de la capacidad instalada: la cual se refiere al nimero de
unidades que realmente se producen o atienden / Capacidad instalada expresada

en unidades monetarias de inversion (o en unidades potenciales)”.

Cuadro 1. Ejemplo de indicadores de capacidad instalada.

Concepto Calculo (%)
Valor de la inversion en capacidad instalada (A) 1,000,000
Capacidad instalada en unidades potenciales (B) 200,000 unidades
Unidades reales producidas (C) 120,000 unidades
Precio por unidad (D) 10
Valor total de la produccién potencial E=(BxD) 2,000,000
Valor total de la produccién real F=(CxD) 1,200,000
% Capacidad utilizada en unidades producidas 60 %
G=(C/B)
Eficiencia potencial H=(A/B) 5.0 / unidad
Eficiencia real 1=(A/C) 8.3 / unidad
Productividad potencial J=(E/A) 2.0
Productividad real K=(F/A) 1.2

Fuente: Saari, 2006.
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“En general la capacidad instalada se disefia para un uso parcial y no total. Hay

algunas reflexiones sobre esto:” (Nicholas, 1998).

“Un bajo uso de la capacidad instalada significa subutilizacion de la infraestructura y
por ende mayor costo por unidad. Este elemento es determinante en la competitividad
del producto o servicio frente a otros competidores en el mercado. En general se
percibe como una sobreinversion que no se justifica frente al tamafio real de la
demanda”. (Nicholas, 1998).

“A la inversa, un alto uso de la capacidad instalada puede conducir a costos unitarios
bajos, pero a peligros de saturacion de la misma, con riesgos de continuidad o de
atencion oportuna de los pedidos del mercado. Es una sefial de que se esta copandose
la infraestructura disponible y de la necesidad de ampliacion de la misma”. (Nicholas,

1998).

“No siempre el costo unitario es proporcional al valor de la capacidad instalada, en
ocasiones se producen las Ilamadas economias de escala, que significan reducciones
en los costos unitarios en forma méas que proporcional a medida que la produccion o
el servicio crece. Esto es un fenbmeno que se presenta mas intensamente en unas

industrias 0 negocios que en otros”. (Nicholas, 1998).

“Hay algunas fuentes de economias de escala son, por ejemplo: la compra de materias
primas (se obtienen descuentos por volumen), el almacenamiento y la logistica de
manipulacion de los inventarios (utilizacion apropiada de los espacios), el uso de
tecnologias o equipos (abaratan su costo a medida que su tamarfio aumenta), los costos
gerenciales (con la misma gerencia se pueden atender mas unidades producidas), el
conocimiento y aprendizaje (se genera mayor experiencia y habilidad con cantidades

superiores procesadas), entre otras”. (Nicholas, 1998).
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“Hay que advertir que, en algunas industrias, las economias de escala no se presentan
porque se introducen grados de complejidad elevados para alcanzar escalas de

produccion muy grandes”. (Nicholas, 1998).

Proceso.

“Secuencia ordenada y l6gica de actividades, generalmente repetitivas, que se realizan
en la organizacion por una persona, grupo o departamento, con la capacidad de
transformar unas entradas (inputs) en salidas o resultados programados (outputs) para
un destinatario (dentro o fuera de la empresa que lo han solicitado y que son los

clientes de cada proceso) con un valor agregado”. (Baca, 2014).

“Un proceso industrial o proceso de fabricacion es el conjunto de operaciones
unitarias necesarias para modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas
caracteristicas pueden ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad,

la resistencia, el tamafo o la estética”. (Baca, 2014).

“Para la obtencion de un determinado producto serdn necesarias multitud de
operaciones individuales de modo que, de acuerdo a la escala de observacion, puede
denominarse proceso tanto al conjunto de operaciones desde la extraccion de
los recursos naturales necesarios hasta la venta del producto como a las realizadas en

un puesto de trabajo con una determinada maquina/herramienta”. (Baca, 2014).

“La produccion, la transformacion industrial, la distribucion, la comercializacion y el
consumo son las etapas del proceso productivo. Algo que se utiliza comunmente en
un proceso es el cambio de cualquier tipo de error, si esto no se hace puede haber una

confusion en un proyecto ideado”. (Baca, 2014).

“Clasificacion. Los procesos de una organizacion ademas de clasificarse en basicos,

auxiliares y de servicios; los mismos se pueden clasificar en claves, de apoyo y de
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gestidn y esto va a estar en dependencia de su intervencion en el cumplimiento de la

mision de la organizacion”. (Roig, 1998).

e  “Procesos claves: son aquellos que producen salidas relacionadas
directamente a la mision del negocio y agregan valor al cliente.

e Procesos de soportes: son aquellos que producen salida que alimentan a los
procesos claves del negocio.

o Procesos de gestion: son los que ofrecen salidas que regulan o determinan

lineamientos para otros procesos de la organizacion”. (Roig, 1998).

“Para que un proceso funcione adecuadamente hay que llevar a cabo una serie de
actividades orientadas a generar un valor afladido sobre una ENTRADA para
conseguir un resultado, y una SALIDA que a su vez satisfaga los requerimientos del
cliente. Al conjunto de actividades que, dentro de una organizacion, pretenden
conseguir que la secuencia de actividades cumpla lo que esperan los destinatarios de
los mismos y ademéas sean mejoradas se le llaman Gestion y Mejora de proceso”.
(Roig, 1998).

“Indicadores. Son mediciones del funcionamiento de un proceso”.

e “Eficacia, cuando miden lo bien o lo mal que un proceso cumple con las
expectativas de los destinatarios del mismo. Ejemplo: % de tornillos fura de
tolerancia, % de maquinas a entregar con retraso al proceso de pintado.

o Eficiencia, cuando miden el consumo de recurso del proceso. Ejemplo
Toneladas de acero/Toneladas de tornillos estampados. (Puede medir el
despilfarro), N de interruptores tipo.... que se compran por cada 10
interruptores efectivamente incorporados a las maquinas. (Puede medir el
despilfarro)”. (Valdes, 1996).
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“Los indicadores de eficacia y los de eficiencia, se pueden aplicar al funcionamiento
global del proceso. Estos son los indicadores de resultados del proceso y permiten
medir las variaciones habituales que se producen en el proceso y también las acciones
de mejora. Ademas de estos indicadores globales, se pueden establecer dentro del
proceso, otros indicadores auxiliares que miden la eficacia o la eficiencia del

funcionamiento un arte del proceso”. (Valdes, 1996).

“Como se mejora un proceso. Para mejorar un proceso primero hay que hacerlo

ocurrir. Es decir, hay que:” (Castilla y Ledn, 1996).

“Definir la forma de ejecutar del proceso. Definir un conjunto de pautas o de

instrucciones sobre como debe ser ejecutado el proceso.

o Ejecutar las actividades del proceso. Segun las instrucciones anteriormente
establecidas.

o Comprobar que el proceso se ha desarrollado segun estaba previsto (segun las
instrucciones).

o Garantizar que la proxima repeticion del proceso se va a desarrollar de acuerdo

con las instrucciones”.

“Este ciclo de actividades garantiza que hay una forma definida o estabilizada de hacer
las cosas y que efectivamente el proceso se ajusta a esta forma estabilizado. Cuando
a pesar de realizar correctamente las actividades definidas para el proceso siguen
presentandose problemas (quejas de los destinatarios, despilfarro de recursos, etc) o
el proceso no llega a adaptarse a lo que necesita el cliente (necesidad de restaurar el

proceso) es necesario aplicar el ciclo de mejora”. (Castilla y Ledn, 1996).

Ciclo de mejora PDCA (Plan, Do, Check, Act).
e “Planificar los objetivos de mejora para el mismo y la manera que se van a
alcanzar.

o Ejecutar las actividades planificadas para la mejora del proceso
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o Comprobar la efectividad de las actividades de mejora.
o Actualizar la nueva forma de hacer ocurrir el proceso con las mejoras que

hayan demostrado su efectividad”. (Roig, 1998).

“Representacion grafica de proceso. Para hacer constar en un flujograma todo lo
referente a un trabajo u operacion resulta mucho mas facil emplear una serie de
simbolos uniformes, que conjuntamente sirven para representar todos los tipos de
actividades o sucesos que probablemente se den en cualquier fabrica u oficina.
Constituyen, pues, una clave muy comoda, inteligible en casi todas partes, que ahorra

mucha escritura y permite indicar con claridad exactamente lo que ocurre durante el

proceso que se analiza”. (Castilla y Leon, 1996).00

Elaboracion de productos textiles.

“La manufactura textil consiste en el proceso fabricacion de textiles y una industria
importante. Se basa en la conversion de fibra en hilo, hilado en tejido. Estos son luego
teflidos o impresos, transformados en telas. Se utilizan diferentes tipos de fibras para
producir hilo. El algodon mantiene su estatus como la fibra natural mas importante”.
(D’ Andrea, 2008).

“El procesamiento usual de los textiles incluye cuatro etapas: formacion del hilo a
partir de la fibra, formacion de la tela, proceso de humidificacion y fabricacion”.

(D’ Andrea, 2008).

“Los tres principales tipos de telas mas importantes del mundo son las fibras como
son:” (D’Andrea, 2008).
o “Fibras naturales vegetales (tales como el algodén, lino, jute y cafiamo.)

o Fibras hechas por el hombre.
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o Hechas artificialmente sobre la base de materias primas naturales (tal
es el caso del raydn, acetato, modal, cupro y lyocell, recientemente
desarrollado.)

o Fibras sintéticas (una subclasificacion de las fibras hechas por el
hombre, las cuales usan frecuentemente elementos quimicos sintéticos
como base en lugar de provenir de quimicos naturales extraidos por
puros procesos fisicos).

« Fibras basadas en proteinas (como la lana, seda y angora)”.

“Industria textil. Laindustria textil es el sector de la industria dedicado a
la produccion de fibras —fibra  natural y sintética—, hilados, telasy  productos
relacionados con la confeccion de ropa. Aunque desde el punto de vista técnico es un
sector diferente, en las estadisticas economicas se suele incluir la industria

del calzado como parte de la industria textil”. (Leon, 2015).

“Los materiales textiles (fibras, hilos, telas y ropa) son productos de consumo masivo
razén por la que la industria textil y de la confeccion genera gran cantidad de empleos
directos e indirectos, un peso importante en la economia mundial y una fuerte
incidencia sobre el empleo y la tasa de desempleo en los paises donde se instala. Es
uno de los sectores industriales mas controvertido, tanto en la definicién de tratados
comerciales internacionales como por su tradicional incumplimiento de
minimas condiciones laborales y salariales por  su deslocalizacion constante”.
(Cravy, 1998).

“Las féabricas textiles son los lugares donde se desarrolla el trabajo y elaboracion de
los distintos materiales. Inicialmente el trabajo se realiza por mujeres en sus
domicilios, luego en talleres mas o menos adecuados y finalmente en instalaciones
fabriles para la elaboracion de hilaturas y confeccion de prendas. En la actualidad en

América Latina se denominan maquiladoras”. (Villadiego, 2014).

33


https://es.wikipedia.org/wiki/Ray%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Acetato
https://es.wikipedia.org/wiki/Modal
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Cupro&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Lyocell&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Lana
https://es.wikipedia.org/wiki/Seda
https://es.wikipedia.org/wiki/Angora
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Producci%C3%B3n)&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Fibra_textil
https://es.wikipedia.org/wiki/Fibra_natural
https://es.wikipedia.org/wiki/Fibra_sint%C3%A9tica
https://es.wikipedia.org/wiki/Hilado
https://es.wikipedia.org/wiki/Tela
https://es.wikipedia.org/wiki/Corte_y_confecci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Ropa
https://es.wikipedia.org/wiki/Calzado
https://es.wikipedia.org/wiki/Hilos
https://es.wikipedia.org/wiki/Tela
https://es.wikipedia.org/wiki/Ropa
https://es.wikipedia.org/wiki/Consumo
https://es.wikipedia.org/wiki/Empleo
https://es.wikipedia.org/wiki/Tasa_de_desempleo
https://es.wikipedia.org/wiki/Tratados_comerciales_internacionales
https://es.wikipedia.org/wiki/Tratados_comerciales_internacionales
https://es.wikipedia.org/wiki/Condiciones_laborales
https://es.wikipedia.org/wiki/Salario
https://es.wikipedia.org/wiki/Deslocalizaci%C3%B3n_industrial
https://es.wikipedia.org/wiki/Trabajo_(econom%C3%ADa)
https://es.wikipedia.org/wiki/Maquiladoras

“Proceso productivo, subsectores y actividades. Metodologicamente, se puede
distinguir dos grandes sub sectores dentro de la gran cadena de valor que constituye
la actividad manufacturera textil: la industria textil propiamente dicha y la industria

de la confeccion”. (Sanchez, 2016).

“La primera abarca desde la etapa inicial del desmote del algodon hasta la elaboracion
de telas acabadas, e incluye, a su vez, a las actividades de hilado, tejido y
teflido/acabado. De otra parte, la segunda comprende todas las actividades vinculadas

a la confeccion de prendas de vestir”. (Sanchez, 2016).

“Cabe mencionar, que las diversas operaciones que se realizan a lo largo del proceso
textil difieren de una fabrica a otra, segun el tipo de fibra empleada, la clase de hilado,
la tela a producir y la clase de maquinaria disponible. Sin embargo, los procesos
descritos a continuacion ilustran de manera general la fabricacion de textiles”.
(Sanchez, 2016).

Actividad de hilado:

e “Cardado y peinado: Se toman las fibras de algodon de manera aleatoria de
distintos fardos y se mezclan. Se transportan las fibras a las maquinas de cardado,
donde son separadas individualmente, formandolas paralelamente en una capa de
fibra uniforme”. (Hollen et al, 2002).

“Se produce aqui a su vez la limpieza y mezcla de las fibras. El velo asi obtenido
en algunos casos es peinado sucesivas veces, segun la calidad que se desee
obtener. Posteriormente, este velo pasa por un tubo ondulado del que sale
convertido en una mecha o cinta. De las operaciones de cardado y peinado se

obtiene una mezcla de fibra, la cual puede pasar de un metro de ancho a un
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manojo redondo de 25 milimetros de diametro. Esta mecha pasa posteriormente
al proceso de hilado”. (Hollen et al, 2002).

“Hilado: Se reduce la mecha (cardada o peinada) al grado de finura conveniente,
dandole la tension y la torsidn necesarias para una resistencia y finura especificas.
El hilo se enrolla bajo diferentes formas, carretes o bobinas cilindricas o conicas,
los que pueden ser tefiidos o enviados directamente al sector de tejeduria. Estas
actividades forman parte de la industria textil propiamente dicha”. (Hollen et al,

2002).

“Tenido de hilado: Los carretes o bobinas se someten a un tratamiento con
soluciones de soda caustica y detergentes en maquinas a presion (descrude), que
eliminan las impurezas del algoddn (ceras, pectinas, etc.). De acuerdo al tipo de
producto final deseado, las bobinas, después de ser enjuagadas, son tefiidas con
diferentes colorantes y auxiliares. El hilado tefiido, va directamente al proceso de
tejido. En el caso de tejidos planos, aquel que se emplea como urdimbre (alineado
en paralelo de hilos en una bobina) debe ser engomado previamente”. (Hollen et
al, 2002).

“Actividad de tejido: este proceso consiste en enlazar los hilos de la urdimbre y

tramarlos con otros en una tela. Los hilos pueden tejerse en telares lanzadera (tejido

plano) o en maquinas circulares (tejido de punto). En el caso de los planos, luego del

tejido pasan por un proceso de quemado que elimina las cascarillas y pelusas, para

que resulte un tejido de espesor uniforme”. (Mahall, 2007).

“Posteriormente, se realiza la limpieza de la tela y se le da un acabado bésico, que

generalmente incluye el mercerizado (estiramiento del hilado o tejido bajo tension

para darle resistencia, lustre y afinidad de los colorantes) y el descrude (remueve
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impurezas adheridas a las fibras). Esta etapa es la denominada actividad de tejido,

también forma parte de la industria textil propiamente dicha”. (Mahall, 2007).

Actividades del teflido/acabado o tintoreria:

“Blanqueo: Mediante este proceso se remueve el color indeseado de algunas
fibras a efectos de prepararlas para la etapa de tefiido. Algunas fibras sintéticas,
por ejemplo, tienen un colorante especial con el fin de diferenciarlas de otras
durante el proceso de tejido. Este colorante es eliminado a través del blanqueo™.

(Villavecchia, 2003).

“Tenido de la tela: Es una de las etapas mas complejas del proceso productivo,
pues involucra gran variedad de colorantes y agentes auxiliares de tefiido. Son
tres los principales factores del tefiido: las fibras, el colorante y el medio que las
pone en contacto, que es usualmente agua. La calidad de la tintura depende del
equipamiento empleado, la formula especifica, los tintes y auxiliares de tintes que
proveen el medio quimico para su difusion y fijacion sobre la tinta”.

(Villavecchia, 2003).

“Acabado final: Incluye una serie de operaciones quimicas y mecanicas a las que
se someten los hilados y tejidos planos y de punto con el fin de darles las
especificaciones finales deseadas. Estos procesos buscan, por ejemplo, evitar el
encogimiento posterior de la tela y prolongar la fijacion de los tintes. Esta etapa
del proceso es la denominada actividad de tefiido/acabado o tintoreria, Gltima de
la industria textil”. (Villavecchia, 2003).

“Actividad de confeccion: esta etapa, es el Gltimo paso en la elaboracion de prendas

de vestir, constituye la otra gran industria que hemos identificado dentro del sector

textil y de confecciones. En términos generales, la confeccion incluye a su vez cuatro

etapas: el disefio, la pre-costura, la costura y el acabado”. (Mahall, 2007).
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Proceso de urdido.

“El proceso de estiro-urdido es una de las operaciones finales a las que se someten los
hilos antes de su envio a los clientes. Consiste basicamente, en el arrollamiento de
hilos en paralelo sobre el plegador en el deseado numero y densidad. Estos,

conformarén la urdimbre para el tisaje (tejido)”. (Marquez, 2017).

“Una maquina de estiro-urdido, realiza la labor antes sefialada, pero ademas
previamente al arrollado sobre el plegador, son estirados para conferirles
caracteristicas textiles, puesto que los mismos antes de esta operacion, presentan un
alargamiento a la rotura, en torno al 65 %; valor excesivamente alto para los usos a
los que va destinado, y que requieren que éstos se sitlen en niveles de

aproximadamente 35 - 40 %”. (Marquez, 2017).

llustracién 4. Equipo urdidor.

</

Fuente: Cermefio, 2017.

El proceso de urdido se describe a continuacion.
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“Bobinadora: es donde se colocan todas las bobinas que contienen los hilos. Se tiene
que colocar cada bobina en su espacio correspondiente, luego hay que enhebrar cada

cono para luego pasarlo hacia delante para formar el urdimbre”. (Cermefio, 2017).

llustracion 5. Bobinadora del equipo urdidor.

— p——

Fuente: Cermefio, 2017.

“Para enhebrar las bobinas se hace lo siguiente: colocar la bobina en la barra metélica

y luego pasar los hilos de la siguiente manera”. (Cermefio, 2017).

llustracién 6. Proceso de enhebrar.

Colocar el cono de hilo, y enhebrar el
hilo de la forma descrita en la imagen.
Nota: las lineas rojas simulan ser el

Fuente: Cermefio, 2017.

“En el area de la bobinadora, los operarios tienen que inspeccionar si alguna bobina
de hilo esta a punto de vaciarse, y si esto ocurre tienen que parar el proceso y cambiar
la bobina por otra llena. Pueden haber bobinas de hilo de dos puntas, cuatro puntas,
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etc. (las puntas son la cantidad de hilo que hay en cada bobina. Ejemplo: si se dice
que hay un hilo de dos puntas, quiere decir que hay dos hilos enrollados en un mismo

cono”. (Cermefio, 2017).

“Si algun hilo se revienta, este tiene que buscar a cual bobinadora pertenecia y ser
amarrado de nuevo con un amarre especial el cual le explicaran sus supervisores. El
amarre entre cada punta sera de aproximadamente 4 dedos, ya que si se hacen muy

juntos se puede trabar en el peine”. (Cermefio, 2017).

llustracién 7. Ejemplo de una bobina casi lista.

4 Como por ejemplo; a esta bobina solo le hace falta
poco para ser cambiada. El operario debe de estar
atento para ver cual bobina camibar antes de que se
vacie, ya que si esto sucede sera muy complicado
buscar el hilo a remplazar.

Fuente: Cermefio, 2017.

Filetas: luego de haber colocado y enhebrado las bobinas, los hilos deben pasar por

las piletas, las cuales sirven como guias, luego mandan los hilos hacia la pantalla.

lustracion 8. Filetas del equipo urdidor.

L

Fuente: Cermefio, 2017.
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Pantalla: la pantalla sirve para controlar y direccionar todos los hilos que vienen de

las bobinadoras. Después de pasar por la pantalla, los hilos van hacia la malla.

llustracion 9. Pantalla del equipo urdidor.

-"f

Fuente: Cermefio, 017.

Mallas: las mallas recibe los hilos que vienen de la pantalla. Su funcién es separar los

hilos que vienen de la pantalla.

lustracion 10. Malla de equipo urdidor.

Fuente: Cermefio, 2017.
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Peine: este sirve para separar y ordenar los hilos. Por medio del peine se indica la
anchura que se le desea dar al urdimbre. El peine se encuentra como forma de “zigzag”
o “acordedn”, entonces si se abre mas; le dard mas anchura al urdimbre, si se cierra

mas, le dard menos anchura al urdimbre.

llustracion 11. Peine de equipo urdidor.

Fuente: Cermefio, 2017.

Plegador: es una barra metalica con discos a los lados, en el cual se enrollan todos
los hilos que vienen de la bobinadora y forman el urdimbre. Los discos del plegador

se pueden mover, para ajustar el ancho deseado del urdimbre.

llustracion 12. Plegador del equipo urdidor.

Fuente: Cermefio, 2017.
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Causa de la insuficiente capacidad de produccion.

“Factores externos: incluyen la regulacion del gobierno, competencia y demanda,
estan fuera del control de la empresa, estos factores pueden afectar tanto al volumen
de la salida como a la distribucion de las entradas. Reglamentacion del Gobierno. La
legislacion obrera, las leyes proteccionistas y las reglamentaciones fiscales inciden

directamente o indirectamente sobre la productividad”. (Velazquez, 2016).

“La reglamentacion para proporcionar equilibrio entre el progreso industrial y las
metas sociales deseadas, como un medio ambiente mas limpio y lugares de trabajo
mas seguros no se consideran contraproducentes. Cualquier intento de reglamentar

areas diferentes de estas resulta generalmente conflictivo y confuso”. (Velazquez,
2016).

“Calidad: con respecto a la calidad, se sabe que una baja calidad conduce a una
productividad pobre. La prevencion de errores y el hacer las cosas bien desde la
primera vez son dos de los estimulantes mas poderosos tanto para la calidad como

para la productividad”. (Velazquez, 2016).

“Producto: es un factor que puede influir grandemente en la productividad,
usualmente se reconoce que la investigacion y desarrollo conducen a nuevas

tecnologias las cuales mejoran la productividad”. (Velazquez, 2016).

“No todos estan de acuerdo en que los gastos de investigacion y desarrollo repercuten
necesariamente en la productividad, se dice que la mayor parte de la investigacion
desarrollo esta enfocada al desarrollo de productos y a resolver problemas de ambiente
mas que al mejoramiento de la productividad. Sin embargo, es innegable que la
inversion en este rubro genera cambios importantes en la tecnologia misma que

repercute directamente en la productividad”. (Velazquez, 2016).
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“Proceso: estos factores incluyen flujo del proceso, automatizacion, equipo y
seleccidn de tipos de proceso. Si el tipo de proceso no se selecciona adecuadamente
de acuerdo al producto y al mercado, pueden resultar deficiencias. Dentro de un
proceso dado existen muchas formas de organizar el flujo de informacién, el material
y los clientes. Estos flujos se pueden mejorar con nuevos equipos de analisis de flujos

de procesos, con incrementos en la productividad”. (Velazquez, 2016).

“Fuerza de trabajo: esta es tal vez la mas importante de todos, esta asociado a un
gran numero de subfactores: seleccion y ubicacion, capacitacion, disefio del trabajo,
supervision, estructura organizacional, remuneraciones, objetivos y sindicatos”.
(Veldzquez, 2016).

“Sindicato: aun cuando hace falta mayor evidencia cientifica para contestar a esta
pregunta, una muestra de 782 ejecutivos de diversas empresas, tomada por el Wall
Street Journal, revelo la influencia negativa de los sindicatos sobre diversos factores
que incluyen la productividad; el sindicalismo no se opone abiertamente al incremento
de la productividad, pero considera a su vez que a un incremento de la misma

corresponde un incremento de salarios”. (Veldzquez, 2016).

“Capacidad e inventarios: la capacidad en exceso, es con frecuencia, un factor que
contribuye a reducir la productividad, la capacidad casi nunca puede ajustarse a la
demanda, pero la planeaciéon cuidadosa de la capacidad puede reducir tanto la

capacidad en exceso como la capacidad insuficiente”. (Velazquez, 2016).

“El inventario puede ser un impedimento o una ayuda para la productividad de una
empresa. Muy poco inventario puede conducir a la perdida de ventas, volumen
reducido y productividad més baja; demasiado inventario producira costos mas

elevados de capital y menor productividad. La solucion a este problema, para
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empresas con manufactura repetitiva son los sistemas de inventarios justo a tiempo”.

(Velazquez, 2016).

Reingenieria.

“Es el método mediante el cual una organizacion puede lograr un cambio radical de
rendimiento medido por el costo, tiempo de ciclo, servicio y calidad, mediante la
aplicacion de varias herramientas y técnicas enfocadas en el negocio como una serie

de procesos del producto principal del negocio”. (Wren y Greenwood, 1999).

Principios de la reingenieria.
« “Habilidad para utilizar el cambio con eficiencia: utilizar el cambio de manera
continua; habilidad de cambiar con rapidez para ganar ventaja competitiva.
Desarrollo de enfoques para aplicar Reingenieria, con base en el concepto de

cambio continuo y dirigido (paradigma cambiante)”. (Evans y Lindsay, 2000).

« “Paradigma cambiante: consiste en orientar la operacion hacia un cambio
continuo, y sostiene que calidad y eficiencia solo pueden mejorarse mediante una
constante evolucidon. La gerencia debe evaluar de manera continua las razones para
competir en todos los mercados y dentro de cada ramo del negocio, y de igual

manera estar abierta a la investigacion de oportunidades”. (Evans y Lindsay, 2000).

« “Comenzar sobre una base limpia: cuando un paradigma cambia, todo vuelve a
comenzar. Cuando se presenta una modificacion trascendental, quienes toman la
oportunidad y ventaja del cambio sobrepasan a quienes no lo hacen. Las
oportunidades que presentan los cambios son limitadas, pues ofrecen una base
limpia (nueva) para la aplicacién creativa de nuevas técnicas, materiales y
procesos”. (Evans y Lindsay, 2000).

« “Organizar con base en resultados, no en tareas: este principio sugiere que una

persona ejecute todos los pasos de un proceso. Disefiar el trabajo de esa persona
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con base en objetivo o resultados en vez de una sola tarea”. (Evans y Lindsay,

2000).

« “Unir actividades paralelas en lugar de integrar sus resultados: Este principio
Ilama a crear nexos entre funciones paralelas y a coordinarlas durante el proceso
en si, no después de que el mismo haya terminado. (Lasredes de
comunicacion bases de datos compartidas y la teleconferencia pueden unir a los
grupos independientes para que la coordinacion sea progresiva”. (Evans y Lindsay,

2000).

« “El centro de la toma de decisiones debe estar en donde se ejecuta el trabajo,
y debe crearse un control dentro del proceso: sugiere que la misma gente que
realiza el trabajo debe ser responsable de tomar sus propias decisiones y que el

proceso en si puede poseer controles”. (Evans y Lindsay, 2000).

« “Pensar en grande: nadie en una organizacion quiere llevar a cabo un proceso de
reingenieria. Crea confusion y afecta las costumbres de la gente si la gerencia
mayor respalda el esfuerzo y sobrevive a los cinicos como podria la gente tomar
en serio la Reingenieria. Si los gerentes poseen una visién adecuada, la

Reingenieria proveera el cambio”. (Evans y Lindsay, 2000).

e “Cultura corporativa: los proyectos de cambio, pueden adoptar como meta el
cambio de la cultura corporativa, cuando se intenta muchos cambios. Pero al
mismo tiempo prevalece o se impone sobre estos la cultura, se generan problemas
de resistencia a los cambios organizacionales y problemas con el personal. Si se
identifica el problema con el personal. Si se identifica el problema,
la cultura corporativa o institucional podria cambiarse, pero con mucha dificultad

y/o con ayuda experta”. (Evans y Lindsay, 2000).
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“Tipos de empresa que requieren de reingenieria. EXisten tres tipos de empresas
donde puede aplicarse la Reingenieria de tres maneras distintas y alcanzar éxito,
siempre y cuando estas se atrevan a afrontar el reto. En primer lugar, estan aquellas
empresas que se encuentran en graves dificultades, es decir, no tienen més remedio.
Por ejemplo: si en este tipo de empresas los costos se encuentran sumamente elevados,
si el servicio a los clientes es sumamente defectuoso y esto viven quejandose, si la
competencia se encuentra un 500% mas arriba que dicha empresa definitivamente son

requeridas mejoras inmensas, vale decir Reingenieria”. (Cantu, 1997).

“En segundo lugar, estan las compafiias que todavia no se encuentran con ningin
problema de importancia, pero tienen la capacidad de avisarlos. En dichas compaiiias,
los resultados financieros podrian ser satisfactorios, pero pueden ser detectadas
calamidades como las siguientes: competidores, requisitos cambiantes de la clientela,
cambios econdémicos drasticos, etc. Para que este tipo de compafiias siga por el buen

camino por el que estan”. (Cantt, 1997).

Reingenieria de procesos.

“Es establecer secuencias en interacciones nuevas en procesos administrativos y
regulatorios. Es un andlisis y redisefio radical de la economiay de la concepcion de
los negocios para lograr mejoras significativas en medidas como en costos, calidad,
servicio y rapidez. Su objetivo es incrementar la capacidad de gestion. Es un modo
planificado de establecer secuencias e interacciones con el objetivo de aumentar

la eficiencia, la eficacia, la productividad y la efectividad”. (Morris y Brando, 1994).

“Se trata de una reconfiguracion profunda del proceso que se trate e implica una vision
integral de la organizacion en la cual se desarrolla. Preguntas como: ¢Por qué
hacemos lo que hacemos? y ¢Por qué lo hacemos como lo hacemos?, llevan a
interpelarse sobre los fundamentos de los procesos de trabajo”. (Morris y Brando,
1994).
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“La reingenieria de procesos es radical de cierta manera, ya que busca llegar a la raiz
de las cosas, no se trata solamente de mejorar los procesos, sino y principalmente,
busca reinventarlos con el fin de crear ventajas competitivas e innovar en las maneras
de hacer las cosas. Una confusion usual es equiparar la reingenieria de procesos al
redisefio o disefio organizacional, no hay que confundir, son los procesosy no las

organizaciones los sujetos a reingenieria”. (Peppard y Phillip, 1998).

“Etapas de la reingenieria de procesos. La metodologia para el redisefio de procesos
se puede utilizar para dar respuesta a distintas situaciones:
o Correccion de deficiencias en el proceso.
e Reestructuraciéon en respuesta a un cambio externo (huevas demandas y/o
necesidades de los usuarios, reformas administrativas, etc.)

e Para estructurar un proceso enteramente nuevo”. (Hernandez, 2001).

“En general la tarea de reingenieria de procesos implica tres etapas, las cuales son:
o Plan estratégico.
o Analisis de los procesos y propuestas.

e Implementacion”. (Hernandez, 2001).

“Plan estratégico. La definicion de un Plan estratégico es un requisito anterior
ineludible. Es un aspecto clave la verificacion de la estrategia de la organizacién con
analisis de las probables ventajas y consecuencias que se pueden obtener como
resultado del re disefio. Se deben definir a partir de los objetivos y metas fijadas en la
organizacion, cudles seran los procesos cuyo re disefo es prioritario”. (Hernandez,

2001).
“Analisis de los procesos y propuestas. El redisefio o reingenieria del proceso solo
tiene sentido si es coherente con la estrategia de la organizacion. El redisefio es

imposible si no se enfoca el esfuerzo que tome en cuenta los objetivos especificos
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previamente establecidos. Esta etapa incluye la descripcion y analisis de los procesos,
la elaboracion de propuestas de mejoras y la planificacion de los cambios que se

deberian realizar”. (Hernandez, 2001).

“Implementacion. La implementacion exitosa del redisefio o reingenieria de los
procesos esta relacionada en gran medida con las actitudes de los directivos y/o
responsables, la situacion estructural y cultural de la organizacion y la predisposicion
del personal para comprometerse con los cambios y brindar un decidido apoyo para
obtener los resultados buscados. Necesitas el compromiso de la direccion con este

nuevo modelo de gestion”. (Peppard y Phillip, 1998).

“Es precisamente a partir de la implementacion que se obtendran los objetivos
propuestos en el redisefio o reingenieria, de modo que esta etapa es de vital
importancia, tal vez la mas conflictiva y dificil, aln en los casos que se cuente con
propuestas brillantes que indiquen posibilidades espectaculares de mejoramiento”.
(Peppard y Phillip, 1998).

“Al tener en cuenta la diversidad de variables en juego y las posibles contingencias
imprevisibles al comenzar la implementacion, el plan debe ser flexible y con la
necesaria capacidad para adaptarse a los eventuales cambios que se produzcan. Esta
etapa incluye la comunicacion al personal sobre los cambios a realizar, la ejecucién
de los cambios, el control y seguimiento y la evaluacion de sus resultados”. (Peppard

y Phillip, 1998).
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111. COMPROBACION DE HIPOTESIS.
Para la comprobacion de la hipotesis la cual es “la demanda insatisfecha de productos
textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala,
durante los ultimos 5 afios, por insuficiente capacidad de produccién del actual
proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles, es debido a la

inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.

Se identificaron 2 poblaciones a encuestar; para lo cual se utiliz6 el método deductivo,
de las cuales una poblacion (colaboradores) se direccioné a obtener informacion sobre
el efecto. Se trabajo con censo por medio de la poblacion finita cualitativa, con el

100% del nivel de confianzay el 0% de error.

La segunda poblacion de estudio (gerentes y supervisores) se direcciond a obtener
informacidn sobre la causa de la problematica. Se trabajo la técnica censal, con el

100% del nivel de confianzay el 0% de error.

Para responder efecto, se trabajo con 8 colaboradores de los departamentos de
Servicio al Cliente, Ventas y Gerencia General; mientras que para causa se trabajo
con 8 Gerentes y Supervisores de las areas de: Produccién; Gerencia General y Urdido
General.

De la gréfica uno a la cinco se comprueba la variable Y o efecto principal; mientras

que de la gréfica seis a la diez, se comprueba la variable X o causa.
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I11.1 Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la variable dependiente (Y)

o el efecto.

Cuadro 2: Existencia de demanda insatisfecha de productos textiles en la

empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 75
No 2 25
Totales 8 100

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 1: Existencia de demanda insatisfecha de productos textiles en la
empresa.

25%

N

= Si
= No

\JS%

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Anélisis:

El efecto se confirma mediante la opinion de tres cuartas partes de los colaboradores
encuestados, quienes afirman se ha percibido demanda insatisfecha por la produccion
de textiles de la empresa, mientras que una cuarta parte sefiala que no se ha presentado

tal situacion.
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Cuadro 3: Dificultades por demanda insatisfecha de productos textiles en la

empresa.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 5 75
No 3 25
Totales 8 100

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Grafica 2: Dificultades por demanda insatisfecha de productos textiles en la
empresa.

= Si
= No

62%

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

La mayor parte de los encuestados manifiestan que en la empresa se han presentado
dificultades por la demanda insatisfecha de productos textiles, por otro lado, una parte
mas pequefia de encuestados no considera que la situacion sea alarmante, con esta

informacion se da validez al efecto.
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Cuadro 4: Tiempo percibido de demanda insatisfecha de productos textiles en

la empresa.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
0 —5 afios 4 50
5 — 10 afnos 2 25
Mas de 10 afnos 2 25
Totales 8 100

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Grafica 3: Tiempo percibido de demanda insatisfecha de productos textiles en
la empresa.

25%

50%

= 0 -5 afios
=510 afios
= Més de 10 afios

25% _/

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Anélisis:

La mitad de los colaboradores encuestados indican que el tiempo en el que se ha
percibido demanda insatisfecha en la produccion de textiles en la empresa es no mayor
a cinco afos, una cuarta parte sefiala que el tiempo de demanda insatisfecha radican
entre los 5 y 10 afios, por Gltimo, la ultima cuarta parte indica que el tiempo es mas

de 10 afios con demanda insatisfecha; este resultado valida el efecto planteado.
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Cuadro 5: Demanda insatisfecha de productos textiles en la empresa expresada
en cantidad clientes insatisfechos durante los Gltimos afios.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
0-6 2 50
7-12 5 25
Mas de 12 1 25
Totales 8 100

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 4: Demanda insatisfecha de productos textiles en la empresa expresada
en cantidad clientes insatisfechos durante los Gltimos afios.

13%

25%

50-6
n7-12
= Més de 12

62% /

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Anélisis:

La mayoria de colaboradores sefialan que la cantidad de clientes insatisfechos por
produccion de textiles es entre 7 y 12, una cuarta parte considera que los clientes
insatisfechos no sobrepasan los 6, en Gltima instancia, un grupo pequefio considera
que la insatisfaccion ha sido percibida por mas de 12 clientes; con estos datos se

comprueba el efecto nuevamente.
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Cuadro 6: Ganancias de la empresa perjudicadas por demanda insatisfecha de

productos textiles en la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 87
No 1 13
Totales 8 100

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 5: Ganancias de la empresa perjudicadas por demanda insatisfecha de
productos textiles en la empresa.

13%

= Si
= No

\87%

Fuente: Colaboradores encuestados del departamento de produccion de empresa Polyproductos de
Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

Gran parte de los colaboradores encuestados aseguran que la demanda insatisfecha
por productos textiles ha perjudicado las ganancias de la empresa, mientras que una
reducida parte manifiestan la situacion contraria, con esta informacion se valida una

vez mas el efecto.
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I11.2 Cuadrosy gréaficas para la comprobacion de la variable independiente (X)

o la causa.

Cuadro 7: Existencia de plan para reingenieria al proceso de urdido general
para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 8 100
Totales 8 100

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 6: Existencia de plan para reingenieria al proceso de urdido general
para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

0%

= Si
= No

100%/

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Anélisis:
La causa se confirma directamente mediante la opinion de tres cuartas partes de los
gerentes y supervisores encuestados, quienes afirman que no se cuenta con plan para

reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en
la empresa.
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Cuadro 8: Necesidad de plan para reingenieria al proceso de urdido general
para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 7 87
No 1 13
Totales 8 100

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 7: Necesidad de plan para reingenieria al proceso de urdido general
para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

13%

= Si
= No

\87%

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

La mayoria de los encuestados consideran que es absolutamente necesario
implementar plan para reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion
de productos textiles en la empresa, mientras que una pequefia parte no considera que

sea tan urgente; con esta informacién se valida la causa.
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Cuadro 9: Afeccion de la falta de plan para reingenieria al proceso de urdido

general para la elaboracion de productos textiles en la productividad de la

empresa.
Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 6 75
No 2 25
Totales 8 100

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Grafica 8: Afeccion de la falta de plan para reingenieria al proceso de urdido
general para la elaboracion de productos textiles en la productividad de la
empresa.

25%

= Si
= No

k?S%

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

Tres cuartas partes de los encuestados indican que la falta de plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles es una agravante
de la productividad de la empresa, mientras que una cuarta parte no considera que esta

sea la responsable principal, con esta informacion se comprueba la causa planteada.
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Cuadro 10: Planificacién para implementar plan de reingenieria al proceso de

urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

Respuestas Valor absoluto Valor relativo (%)
Si 0 0
No 8 100
Totales 8 100

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 9: Planificacion para implementar plan de reingenieria al proceso de
urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

0%

= Si
= No

100% /

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

Todos los gerentes y supervisores encuestados admiten que no han considerado dentro
de su planificacion laboral la implementacion de plan para reingenieria al proceso de
urdido general para la elaboracién de productos textiles, nuevamente la informacion
confirma la causa.
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Cuadro 11: Accion mas importante para implementar plan de reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la

empresa.

Respuestas Valor absoluto | Valor relativo (%)
Capacitar al personal de urdido 6 75
Invertir en nuevo equipo de urdido 1 13
Renovar el flujo del proceso de urdido 1 12
Totales 8 100

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Gréfica 10: Accion mas importante para implementar plan de reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la
empresa.

13%

12% A = Capacitar al personal de
urdido

= Invertir en nuevo equipo
de urdido

= Renovar el flujo del
——__ 75% proceso de urdido

Fuente: Gerentes y supervisores encuestados del departamento de Gerencia de empresa Polyproductos
de Guatemala S.A, marzo 2020.

Analisis:

Tres cuartas partes de los encuestados indican que, al implementar el plan de
reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en
la empresa, este se debe enfocar en capacitar al personal completo de urdido, una
octava parte en adquirir equipo nuevo para urdido, la Gltima octava parte considera
que se debe enfatizar en establecer un nuevo flujo del proceso, con esta informacion

se da validez a la causa una vez mas.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
V.1 Conclusiones.
La investigacion se realizd en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, con ocho colaboradores, asi como ocho gerentes y supervisores
fue orientada para confirmar la hipotesis. Al considerar los resultados obtenidos en la
tabulacion presentada en el capitulo anterior sobre la investigacion, se enlistan las

siguientes conclusiones.

1. Se comprueba la hipdtesis planteada: “la demanda insatisfecha de productos
textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala,
durante los Gltimos 5 afios, por insuficiente capacidad de produccién del actual
proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles, es debido a
la inexistencia de plan para reingenieria al proceso” con el 100 % de nivel de

confianza y 0 % de error para las variables causa y efecto.

2. La demanda de productos textiles de la empresa no ha sido satisfecha en los

ultimos anos.

3. Lademanda insatisfecha de productos textiles no ha facilitado el funcionamiento

correcto de la empresa.

4. La demanda no satisfecha de productos textiles de la empresa se ha percibido

desde hace cinco afos.

5. La cantidad de clientes insatisfechos de produccion de textil ha sido de entre 7 y

12 aproximadamente.
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11.

Las ganancias de la empresa no han sido 6ptimas por la demanda insatisfecha de

productos textiles.

No existe plan para reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracién

de productos textiles en la empresa.

La implementacion de plan para reingenieria al proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en la empresa es de caracter urgente.

No se cuenta con productividad éptima por la falta de plan para reingenieria al

proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

Los gerentes y supervisores no consideran implementar plan para reingenieria al

proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

No se ha capacitado al personal de urdido como parte de plan para reingenieria al

proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

1VV.2 Recomendaciones.

Los datos obtenidos a través de la investigacién en empresa Polyproductos de

Gu
tex
de

atemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, arrojan demanda insatisfecha de productos
tiles por insuficiente capacidad de produccion en proceso de urdido, consecuencia

faltar plan de reingenieria del proceso, por tanto, que se recomienda emplear las

sugerencias descritas a continuacion.

Detener la insatisfaccion de la demanda de productos textiles de los ultimos cinco
afios por incapacidad del proceso actual de urdido, debido a la falta de plan de

reingenieria del proceso.
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Aprovechar totalmente la demanda de productos textiles con que cuenta la

empresa.

Satisfacer adecuadamente la demanda de productos textiles para lograr el

funcionamiento 6ptimo de la empresa.

Revertir la tendencia de aumento de demanda insatisfecha de productos textiles de

los altimos cinco afios.

Reducir la cantidad de clientes insatisfechos por la falta de oferta de productos

textiles.

Mejorar la obtencion de ganancias de la empresa a través del aumento de la oferta

de productos textiles.

Implementar adecuadamente y de manera inmediata el plan para reingenieria al

proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa.

Maximizar la productividad de la empresa por medio del plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles.

Exigir a gerentes y directores la implementacidén del plan para reingenieria al

proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles en la empresa

Promover programas de capacitacion a empleados de urdido como parte del plan

del plan de reingenieria en la elaboracion de textiles.
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Anexo 1. Formato dominé.

ANEXOS.

Modelo de investigacion: Dominé

(Derechos reservados por Doctor Fidel Reyes Lee y UNiversidad Rural de Guatemala)
Elaborado por: Melvin Roberto Gregorio Morales Para:_Programa de Graduacién Universidad Rural de Guatemala Fecha: 17 de febrero de 2020

Problema

Propuesta

Evaluacion

1) Efecto o variable dependiente

Demanda insatisfecha de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, durante los Gltimos 5 afios.

4) Objetivo general

Satisfacer demanda de productos textiles en empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

2) Problema central

Insuficiente capacidad de produccion del actual
proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

5) Objetivo especifico

Contar con suficiente capacidad de produccion para el actual
proceso de urdido general para la elaboracion de productos
textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala.

15) Indicadores, verificadores y
cooperantes del objetivo general

Indicadores: Transcurridos 2.5 afios
de ejecutada la propuesta, se logra
satisfacer la demanda de productos
textiles y a la vez se soluciona la
problematica en 95%.

Verificadores: Reportes mensuales
del Departamento de Urdido
General; reportes semestrales de
Gerencia General y reportes anuales
del Departamento de Ventas.

Supuestos: La empresa aumenta su
capacidad instalada e incrementa la




oferta. Se duplica la cantidad de
clientes.

3) Causa principal o variable independiente

Inexistencia de plan para reingenieria al proceso de
urdido general para la elaboracion de productos
textiles en empresa Polyproductos de Guatemala,
S.A,, Villa Nueva, Guatemala.

6) Nombre

Plan para reingenieria al proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

7) Hipotesis

La demanda insatisfecha de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, durante los dltimos 5 afios, por
insuficiente capacidad de produccion del actual
proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles, es debido a la inexistencia de
plan para reingenieria al proceso.

12) Resultados o productos

* Se cuenta con el Departamento de Urdido General como
Unidad Ejecutora. * Se elabora anteproyecto de reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de productos
textiles. * Se formula programa de capacitacion al personal
involucrado.

16) Indicadores, verificadores y

cooperantes del objetivo especifico

Indicadores: Al primer afio de
implementada la propuesta, se cuenta
con eficiente produccion para el
actual proceso de urdido general
para la elaboracion de productos
textiles, se concreta el 95% de
solucion a la situacion planteada en el
arbol de problemas.

Verificadores: Reportes mensuales
del Departamento de Urdido
General; reportes anuales de
Gerencia General y reportes
semestrales del Departamento de
Produccion.

Supuestos: La empresa adopta el
programa de Mejora Continua para el
proceso de Urdido General y actualiza
anualmente al personal involucrado




en técnicas de vanguardia para
elaboracion de textiles.

8) Preguntas clave y comprobacion del efecto

a) ¢Considera usted que existe demanda
insatisfecha de productos textiles en la empresa? Si
_ No____

b) ¢Ha tenido dificultades por la demanda
insatisfecha de productos textiles en la empresa? Si
_ No___

c) Desde hace cuanto tiempo existe demanda
insatisfecha de productos textiles en la empresa?

0-5aflos__ 5-10afios_ Mas de 10 afios_

Dirigidas a colaboradores de los siguientes
Departamentos: Servicio al Cliente; Ventas y
Gerencia General.

Boletas 8, poblacion censal, con el 100% de nivel
de confianza y 0% de error.

9)Preguntas clave y comprobacion de la causa
principal

13) Ajustes de costos y tiempo

N/A




a) ¢Conoce si existe plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles en la empresa?

Si__No

b) ¢Considera usted que es necesario implementar
el plan para reingenieria al proceso de urdido
general para la elaboracion de productos textiles en
laempresa? Si_ No

¢) ¢Cree usted que la falta de plan para reingenieria
al proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles, afecta la produccion del
Departamento de Urdido General? Si_
No

Dirigidas a Gerentes y Supervisores de las areas
de: Produccion; Gerencia General y Urdido
General.

Boletas 8, poblacion censal, con el 100% de nivel
de confianza y 0% de error.

10)Temas del Marco Tedrico

a. Demanda.

14) Anotaciones, aclaraciones y advertencias




o

Demanda insatisfecha.

c. Servicio al cliente.

d. Indicadores de la demanda insatisfecha.
e.  Produccion.

f.  Capacidad instalada.

g. Proceso.

h. Elaboracion de productos textiles.

Proceso de urdido.

J. Causa de la insuficiente capacidad de
produccion.

k. Reingenieria.
|.  Reingenieria de procesos.

m. Condiciones para implementar la
reingenieria de urdido.

11) Justificacion

El investigador debe evidenciar con proyeccion
estadistica y matematica, el comportamiento del
efecto identificado en el rbol de problemas.

Forma de presentar resultados :

El investigador para cada resultado debe identificar por lo menos cuatro actividades:
R1: Se cuenta con el Departamento de Urdido General como Unidad Ejecutora.

Al

An

R2: Se elabora anteproyecto de reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles.

Al

An

R3: Se formula programa de capacitacion al personal involucrado.

Al

An

Nombre: Melvin Roberto Gregorio Morales Carné: 15-023-0050

Sede: 023 Central Carrera: Ingenieria Industrial

Grupo: 01-110-023-20




Anexo 2. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos.

Arbol de problemas.
Tépico: Insuficiente capacidad de produccion del actual proceso de urdido general

para la elaboracién de productos textiles.

Demanda insatisfecha de productos textiles
Efecto en empresa Polyproductos de Guatemala,
(variable dependienteo Y) S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los
altimos 5 afos.

4

Insuficiente capacidad de produccion del
actual proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A.,
Villa Nueva, Guatemala.

Problema central

v

Inexistencia de plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A.,
Villa Nueva, Guatemala.

Causa
(Variable independiente o X)

v

Hipotesis causal:

“La demanda insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los tltimos 5 afios, por insuficiente
capacidad de produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracion de
productos textiles, es debido a la inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.



Hipotesis interrogativa:

¢Seré la inexistencia de plan para reingenieria al proceso la causante de la demanda
insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por insuficiente capacidad de
produccién del actual proceso de urdido general para la elaboracion de productos

textiles?

Arbol de objetivos.
En funcidn de dar solucién a la problematica planteada, se describen los siguientes

objetivos.

Fin u objetivo general Satisfacer demanda de productos textiles en
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A.,
Villa Nueva, Guatemala.

v

Contar con suficiente capacidad de
Objetivo especifico produccion para el actual proceso de urdido
general para la elaboracion de productos
textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

v

Plan para reingenieria al proceso de urdido
general para la elaboracion de productos
textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

Medio de solucion

v

Titulo de tesis.
Plan para reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracién de productos

textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.



Anexo 3. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Con la finalidad de proporcionar una solucién para propiciar la satisfaccion de la

demanda de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa

Nueva, Guatemala, se plantea la siguiente propuesta de solucion a la problemética

identificada:

Objetivo especifico:
Contar con suficiente
capacidad de producciéon
para el actual proceso de
urdido general para la
elaboracion de
productos textiles en
empresa Polyproductos
de Guatemala, S.A.,
Villa Nueva, Guatemala.

Resultado 1:

Se cuenta con el
Departamento de
Urdido General como
Unidad Ejecutora.

Resultado 2:

Se elabora anteproyecto
de reingenieria al
proceso de urdido

general para la
elaboracion de

productos textiles.

Resultado 3:
Se formula programa

de capacitacion al

personal involucrado.




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacién del efecto general.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar o no la variable
dependiente siguiente: “Demanda insatisfecha de productos textiles en empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los altimos
5 afios”.

Esta boleta esta dirigida a colaboradores de los siguientes departamentos: Servicio al
Cliente; Ventas y Gerencia General; con el 100 % del nivel de confianzay el 0 % de
error, por el sistema de poblacién finita cualitativa.

Instrucciones: Lea cada pregunta y marque con una X su respuesta.
1. ¢Considera usted que existe demanda insatisfecha de productos textiles en la

empresa?
Si No

2. ¢Ha tenido dificultades por la demanda insatisfecha de productos textiles en la
empresa?
Si No

3. ¢Desde hace cuanto tiempo existe demanda insatisfecha de productos textiles en
la empresa?
3.1. 0 -5 afios
3.2. 5-10 afos
3.3. Mas de 10 afios

4. ¢Cuantos clientes de la empresa considera que han quedado insatisfechos en los
ultimos afios?
41.0-6
42.7-12
4.3. Mas de 12

5. ¢Considera que la demanda insatisfecha de productos textiles ha perjudicado las
ganancias de la empresa?
Si No

Observaciones:
Lugar y fecha:




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacién de la causa principal.
Universidad Rural de Guatemala

Boleta de Investigacion

Variable Independiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar o no la variable
independiente siguiente: “Inexistencia de plan para reingenieria al proceso de
urdido general para la elaboracion de productos textiles en empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala”.

Esta boleta esta dirigida a Gerentes y Supervisores de las areas de: Produccion;
Gerencia General y Urdido General; con el 100 % del nivel de confianzay el 0 % de
error, por el sistema de poblacion finita cualitativa.

Instrucciones: Lea cada pregunta y marque con una X su respuesta.

1.

¢Conoce si existe plan para reingenieria al proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en la empresa?
Si No

¢Considera usted que es necesario implementar el plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles en la empresa?
Si No

¢Cree usted que la falta de plan para reingenieria al proceso de urdido general para
la elaboracion de productos textiles, afecta la produccion del Departamento de
Urdido General?

Si No

¢Ha contemplado dentro de su planificacion la implementacion de plan para
reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracidn de productos textiles
en la empresa?
Si No

¢Al implementar plan para reingenieria al proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles en la empresa, qué accion sera mas importante?
5.1. Capacitar al personal de urdido__

5.2. Invertir en nuevo equipo de urdido___

5.3. Renovar el flujo de proceso de urdido_

Observaciones:

Lugary fecha:




Anexo 5. Anexo metodol6gico comentado sobre el calculo del tamafio de la muestra.
Para la poblacion efecto; y causa, respectivamente, se trabajo la técnica del censo con el 100%
del nivel de confianza y el 0% de error; lo anterior debido a que todas son poblaciones finitas
cualitativas menores a 35 personas; compuesta de 8 colaboradores de los departamentos:
Servicio al Cliente; Ventas y Gerencia General para la variable efecto, asi como 8 a Gerentes
y Supervisores de las areas de: Produccion; Gerencia General y Urdido General para
la variable causa.



Anexo 7. Comentado sobre el calculo del coeficiente de correlacion.

Se realiza con la finalidad de determinar la correlacion existente entre las variables

intervinientes en la problematica descrita en el arbol de problemas y poder validarla;

asi como determinar si es posible la proyeccién de su comportamiento mediante el

calculo de la ecuacién de la linea recta.

Las variables intervinientes estan en funciéon de: “X” la cantidad de tiempo

contemplado en los altimos 5 afos (de 2015 a 2019); mientras que “Y” en funcion del

efecto identificado en el arbol de problemas, el cual obedece a la demanda insatisfecha

expresada por los clientes insatisfechos.

Requisito. +->0.80 y +-<1

Afo X (afos) Y (Clientes insatisfechos) | XY X2 Y2
2015 1 1 1.00 1 1.00
2016 2 2 4.00 4 4.00
2017 3 2 6.00 9 4.00
2018 4 3 12.00 16 9.00
2019 5 4 20.00 25 16.00
Totales 15 12 43.00 55 34.00

n= 5

yX= 15

YXY= 43 )

Y= 55 Férmula:

Y= 34.00

SY= 12 YW*

e i i nY XY-YX*YY

TXAYY= 180 r=

Numerador= 35 J

nyXe= 275 nY X>-(XX))*(nLY*-(XY)?

(CX)2= 225

nyY?>= 170.00

CY)= 144.00

ny X2-(3X)*= 50

Y- (YY)*= 26

(M X2-(TX))*( 1300.00

Denominador: 36.05551275

0.970725343



Anélisis:
Debido a que el coeficiente de correlacion r = 0.971 se encuentra dentro del rango

establecido, se indica que las variables estan debidamente correlacionadas, se valida

la problematica y se procede a la proyeccion mediante la linea recta.



Anexo 8. Proyeccion del comportamiento de la problematica mediante la linea

recta.
y=a+ bx
Afo X (afos) Y (Clientes insatisfechos) | XY X2 Y?
2015 1 1 1.00 1 1.00
2016 2 2 4.00 4 4.00
2017 3 2 6.00 9 4.00
2018 4 3 12.00 16 9.00
2019 5 4 20.00 25 16.00
Totales 15 12 43.00 55 34.00
n= 5
Y X= 15
Y XY= 43
Yy X2= 55 )
Ty2= 34.00 Formulas:
YY= 12 nY XY-YX*Y'Y
n) XY= 215 b=
d>XEYY= 180 ny X2-(3X)?
Numerador de b: 35
Denominador de b:
n) X?= 275
> X)2= 225
nyX> - (YXP= 50 2y -byx
b= 0.7 a=
Numerador de a: n
Y= 12
b*YX= 10.5

Numerador de a: 15
a= 0.3



Célculos por afio.

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)

Y (2020)= a +| (b X)
Y (2020)= 0.3 +| 07 X
Y (2020)= 0.3 +| 07 6
Y (2020)= 45
Y (2020)= 5.0 Clientes insatisfechos |
Ecuacioén de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2021)= a +| (b X)
Y (2021)= 0.3 +| 07 X
Y (2021)= 0.3 +| 07 7
Y (2021)= 5.2
Y (2021)= 5.0 Clientes insatisfechos \
Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2022)= a +| X)
Y (2022)= 0.3 +| 07 X
Y (2022)= 0.3 +| 07 8
Y (2022)= 5.9
Y(2022)= 6.0 Clientes insatisfechos |
Ecuacioén de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2023)= a +| (b X)
Y (2023)= 0.3 +| 07 X
Y (2023)= 0.3 +| 07 9
Y (2023)= 6.6
Y (2023)= 7.0 Clientes insatisfechos \
Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y (2024)= a +] (b X)
Y (2024)= 0.3 + 0.7 X
Y (2024)= 0.3 + 0.7 10
Y (2024)= 7.3

Y(2024)=

7.0 Clientes insatisfechos




Proyeccion con proyecto.

Esto se realiza para identificar el comportamiento de la problematica si se ejecutara

la presente propuesta.

Férmula:

Y (2020) = Afio anterior — Porcentaje de resolucion propuesto.

Célculos por afio.

Y (2020) | = Y(2019) - 13%

Y (2020) | = 5.0 — 0.65 4.35
Y (2020) | = 4.0 clientes insatisfechos

Y (2021) | = Y (2020) — 16%

Y (2021) 4.0 — 0.64 3.36
Y (2021) | = 3.0 clientes insatisfechos

Y (2022) | = Y(2021) — 19%

Y (2022) 3.0 — 0.57 2.43
Y (2022) | = 2.0 clientes insatisfechos

Y (2023) | = Y (2022) — 22%

Y (2023) 2.0 — 0.44 1.56
Y (2023) | = 2.0 clientes insatisfechos

Y (2024) | = Y (2023) — 25%

Y (2024) 2.0 — 0.49 1.49
Y (2024) | = 1.0 clientes insatisfechos




Cuadro 1: Comparativo sin y con proyecto.

Ao Proyeccidn sin proyecto Proyeccién con proyecto
2020 5 clientes insatisfechos 4 clientes insatisfechos
2022 5 clientes insatisfechos 3 clientes insatisfechos
2022 6 clientes insatisfechos 2 clientes insatisfechos
2023 7 clientes insatisfechos 2 clientes insatisfechos
2024 7 clientes insatisfechos 1 clientes insatisfechos

Graéfica 1: Comportamiento de la problematica sin y con proyecto.
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Clientes Insatisfechos

5.0

5.0
5.0

4.0
3.0

2.0

2019 2020 2021

Afos

Con proyecto Sin proyecto

Anadlisis:

Como se puede notar en la informacion anterior, la problematica crece a medida que
pasa el tiempo; de no ejecutarse la presente propuesta, la situacion del efecto
identificado, seguira en condiciones negativas, por lo que se hace evidente la
necesidad de implementar el plan para reingenieria al proceso de urdido general para

la elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A 'y

7.0
7.0

2.0
1.0

2022 2024

asi solucionar a la brevedad posible la problematica identificada.
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PROLOGO.
Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se plantea el “Plan para reingenieria al proceso de
urdido general para la elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de

Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala”.

El informe contiene los resultados de la investigacion realizada previo a optar al titulo
de Ingeniero Industrial, en el grado académico de Licenciatura de la Facultad de
Ingenieria, de acuerdo con los lineamientos técnicos de la Universidad Rural de

Guatemala.

El presente informe es resultado del trabajo de investigacion sobre la necesidad de
renovar el proceso general de urdido para la elaboracion de textiles de la empresa

Polyproductos de Guatemala, S.A.

El interés en realizar una investigacion sobre este tema es contribuir para aumentar la
productividad de la empresa ya que afio tras afio la insatisfaccion de la demanda crece
y repercute en el funcionamiento de la misma, esto por insuficiente capacidad de
produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracion de productos
textiles, por lo cual es absolutamente necesario que se establezca una propuesta te

reingenieria del proceso para solucionar la problematica presentada.



PRESENTACION.
La investigacion se enfoca en el topico sobre insuficiente capacidad de produccion
del actual proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles en la
empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., este estudio tiene como finalidad detener
el incremento de la cantidad de clientes insatisfechos, lo cual amerita realizar una
investigacion para que el personal técnico y los socios de la compariia encuentren la

solucién al problema encontrado.

El objetivo de la investigacion es mejorar la capacidad instalada de la empresa, de
esta forma obtener el mayor grado de satisfaccion de los clientes al atender la demanda

de productos textiles.

Como medio para solucionar la problematica se propone el plan para reingenieria al
proceso de urdido general para la elaboraciéon de productos textiles, esta propuesta

esta dirigida a los socios y técnicos de la empresa.

La investigacion realizada es el punto de partida, puesto que permite la deteccion y
diagnostico del problema basado en metodologia y técnicas de estudio, lo cual sugiere

la veracidad de dicho problema y que su resolucién no es un esfuerzo absurdo.



|. RESUMEN.
El presente informe contiene a manera de sintesis los preceptos que explican la base
metodologica utilizada durante el proceso investigativo de la problematica sobre la
demanda insatisfecha de productos textiles, consecuencia de no contar con capacidad
de produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracién de productos
textiles derivada de un plan de reingenieria de procesos, que llevaron hasta la
comprobacion de las variables del problema productivo, asi como proponer y plantear

la posible solucién del mismo.

Planteamiento del problema.

El presente informe sobre productividad, tiene origen en la demanda insatisfecha de
productos textiles de empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., provocado por la
insuficiente capacidad del proceso de urdido, debido a no contar con plan de
reingenieria, esta problematica se ha percibido en los dltimos cinco afios y limita la

produccién de la empresa.

La demanda insatisfecha de productos textiles en la empresa, se refiere a que en la
actualidad la empresa no cuenta con la suficiente oferta de productos textiles para
satisfacer a cabalidad con la demanda de sus clientes, lo que ha provocado que la
empresa no aumente el margen de sus ingresos econémicos, ademas esta situacion
limita la capacidad de proveer a nuevos clientes y compromete la fidelidad de los

clientes actuales.

Este efecto se ha percibido por insuficiente capacidad de produccion del actual
proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles, el equipo actual
de urdido no cuenta con la capacidad maxima instalada para hacer frente a las

necesidades productivas de la empresa, el equipo ya esta relativamente obsoleto y



existen en el mercado actualizaciones de este que prometen mayor productividad y

competencia.

Toda esta situacion se presenta como consecuencia de no contar con de plan para
reingenieria al proceso de urdido general, cuya implementacion permitiria agilizarlas
producir mas productos textiles en menor cantidad de tiempo, con lo cual se

aumentaria considerablemente la oferta.

Al proponer que se implemente esta propuesta, se pretende que los socios de la
empresa inviertan en una solucién inmediata al problema encontrado y se logre contar

con un proceso de urdido acorde a la demanda de los clientes.

Hipotesis.
Se pudo establecer la hipdtesis de trabajo como parte del trabajo de investigacion en

la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A.

Hipotesis causal.

“La demanda insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de
Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por insuficiente
capacidad de produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracion de

productos textiles, es debido a la inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.

Hipotesis interrogativa.

¢Serd la inexistencia de plan para reingenieria al proceso la causante de la demanda
insatisfecha de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa
Nueva, Guatemala, durante los ultimos 5 afios, por insuficiente capacidad de
produccion del actual proceso de urdido general para la elaboracion de productos

textiles?



Objetivos.
El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacién avance deben alcanzarse para

comprobar la veracidad de la hipdtesis y la forma de solucionar la problematica.

General.
Satisfacer demanda de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala,
S.A., Villa Nueva, Guatemala.

Especifico.
Contar con suficiente capacidad de produccién para el actual proceso de urdido
general para la elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de

Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala.

Justificacion.

Actualmente, la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., ubicada en Villa Nueva,
Guatemala, reporta en promedio 2 clientes insatisfechos al afio, lo que equivale a un
total de 12 en los Gltimos cinco afios, esta es una situacion ha perjudicado la imagen
de laempresay ha limitado su expansién, puesto que no cuenta con la oferta suficiente

para generar mayores ingresos econémicos.

Con base a los datos de los ultimos cinco afios, se puede deducir que el incremento en
la cantidad de clientes insatisfechos es del 5 % anual, esto como consecuencia de la
insuficiente capacidad de produccién del actual proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles producto de faltar un proceso de reingenieria al

proceso.

Esta situacion tendera al aumento de la cantidad de clientes insatisfechos de productos

textiles en los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para contrarrestar



la problematica, las proyecciones indican que para el afio 2024 la cantidad clientes

que no se sientan satisfechos sera de 7.

Es importante implementar el plan para reingenieria al proceso de urdido general para
la elaboracion de productos textiles, cuya renovacion del proceso permitira ofrecer
mas cantidad de produccion, con lo que se conseguira satisfacer la demanda de los
clientes y lograr el crecimiento de la empresa a través de la obtencidén de nuevos

clientes.

Resulta indispensable para mejorar la productividad del proceso de urdido de la
empresa la implementacién de esta propuesta que promueva la renovacion e
innovacion del proceso en general, con lo que permitiria en los siguientes cinco afios
reducir la cantidad de clientes insatisfechos en un 95 %, lo que equivaldria a uno para
el afio 2024.

Metodologia.
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacion, se expone a continuacion:

Métodos.

Los métodos utilizados variaron en relaciéon a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: Para la formulacién de la hipotesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de

este documento.

Para la comprobacion de la hipdtesis, el método utilizado fue el inductivo, que conto

con el auxilio de los métodos: estadistico, andlisis y sintesis.



La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:

Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipotesis.

Para la formulacion de la hipotesis se utilizd el método deductivo como medio
principal de investigacion, el cual permitié conocer aspectos generales y especificos
de la empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., ubicada en el municipio de Villa

Nueva, departamento de Guatemala. Las técnicas utilizadas fueron:

* Observacién directa. Esta se realiz directamente en la empresa, 1o que permitio
confirmar que la cantidad de oferta de productos textiles no era suficiente para la
demanda actual, ademas permitié ahondar en las causas de esta insatisfaccion, puesto
que se investigd sobre la capacidad real productiva del proceso a través de la
comparativa con modelos productivos mas actualizados, por ultimo, se verifico sobre

los esfuerzos del personal técnico por solucionar la problematica.

« Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrollo; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la tematica
citada. Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que
fueron obtenidos a través de las fichas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la

revision documental.

« Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a
entrevistar a colaboradores, supervisores y gerentes de los siguientes departamentos:
Servicio al Cliente; Ventas, Produccién, Gerencia General y Urdido General, a efectos

de poseer informacion mas precisa sobre la problematica identificada.



Con la situacion mas clara sobre la problematica insuficiente capacidad productiva en
proceso de urdido de textiles y con la utilizacion del método deductivo, a través de las
técnicas anteriormente descritas, se procedié a la formulacién de la hipétesis, a cuyo
efecto se utiliz6 el método del marco légico, que permitié encontrar la variable
dependiente e independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el

tiempo que se determino para desarrollar la investigacion.

La hipdtesis formulada de la forma indicada, dice: “La demanda insatisfecha de
productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva,
Guatemala, durante los Gltimos 5 afios, por insuficiente capacidad de produccion del
actual proceso de urdido general para la elaboracion de productos textiles, es debido

a la inexistencia de plan para reingenieria al proceso”.

El método del marco l6gico, permitié también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la
denominacién del trabajo.

Meétodos y técnicas empleadas para la comprobacién de la hipotesis.

Para la comprobacion de la hipotesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problematica identificada; lo cual sirviéo para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

 Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedié al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser

aplicadas a poblacion objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de



hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la

informacién requerida después de ser aplicada.

« Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidio
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacién efecto
(variable Y), como la poblacion causa (variable X); se efectud un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian unicamente de ocho elementos cada una,
con lo que se establece que el nivel de confianza para la comprobacion de los dos

casos serd del 100 % y el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utilizo el método estadistico y el método de analisis, que consistid
en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos
después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipétesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacién, se utilizé el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacion como en la comprobacion de la
hipdtesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipétesis y a la comprobacion de la misma; asi:

Como se describio en el apartado (Métodos), las técnicas empleadas en la formulacion

fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas



bibliogréaficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacion de la hipétesis, se utilizo la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hipotesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacion documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco tedrico.

Resumen de resultados.

En el actual proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles, la
demanda insatisfecha seguira en incremento por lo cual se hace indispensable la
implementacion del plan para reingenieria al proceso de urdido general para la
elaboracion de productos textiles lo cual ayudara a revertir la tendencia de aumento
de la demanda insatisfecha de productos textiles y mejorara la credibilidad en
cumplimiento a los tiempos de entrega de productos de los actuales clientes asi como
incrementara la posibilidad de nuevos clientes para la empresa Polyproductos de

Guatemala S.A.



Il. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
Se comprueba la hipétesis “La demanda insatisfecha de productos textiles en empresa
Polyproductos de Guatemala, S.A., Villa Nueva, Guatemala, durante los ultimos 5
afios, por insuficiente capacidad de produccion del actual proceso de urdido general
para la elaboracion de productos textiles, es debido a la inexistencia de plan para
reingenieria al proceso”, con el 100 % de confianza y 0 % de error para ambas

variables X y Y (causa y efecto).

Por lo anterior se recomienda operativizar la solucion de la problematica mediante la
implementacién del plan para reingenieria al proceso de urdido general para la

elaboracion de productos textiles en empresa Polyproductos de Guatemala, S.A.



ANEXOS.
Anexo 1: Propuesta para solucionar la problemaética.

La Unidad Ejecutora es la encargada de la implementacion de anteproyecto de
reingenieria al proceso de urdido general para la elaboracién de productos textiles,
con el objetivo de disminuir los tiempos muertos en el proceso de cambio de bobinas
durante el proceso de producciéon y previamente se desarrolla un programa de

capacitacion para el personal involucrado.

Objetivo especifico:

Contar con suficiente capacidad de
produccion para el actual proceso de
urdido general para la elaboracion de

productos textiles en empresa

Polyproductos de Guatemala, S.A.,

Villa Nueva, Guatemala.

Resultado 1: Resultado 2: Resultado 3:
Se cuenta con el Se elabora anteproyecto de Se formula
Departamento de reingenieria al proceso de programa de
Urdido General urdido general para la capacitacion al

como Unidad elaboracion de productos personal

Ejecutora. textiles. involucrado.




Resultado 1: Unidad Ejecutora.
Actividad 1: Espacio fisico.

Es necesario contar con una oficina de 6 metros cuadrados y seccionar en 3 modulos
la cual estara ubicada a un costado de la planta de produccion, para poder instalar

ampliamente al personal asignado.

Actividad 2: Material y equipo.

3 escritorios de metal para oficina color negro de 1.2metros.

3 sillas secretariales con brazos con 4 ruedas, ajuste de altura, color negro.

3 archiveros de metal con 3 gavetas de 60 X 50 cm con llave de color negro.

3 computadoras de escritorio DELL Procesador AMD Ryzen 3 2200U 2.50 GHz con
las caracteristicas siguientes: memoria RAM 4GB, 64 bits, disco duro de 1TB,
Windows 10 y office 2010.

1 estanteria metélica de 200X150X30 centimetros con 6 divisiones horizontales y 2
verticales.

Actividad 3: Personal técnico.

Un jefe de departamento con el perfil siguiente: ingeniero industrial con conocimiento
en normas de Salud y Seguridad Ocupacional y habilidades en la interpretacion de
planos, sera quien estara a cargo de la unidad ejecutora.

Un asistente con el perfil siguiente: habilidad en manejo de AutoCAD, y Microsoft
Office.

Un tecnico con el perfil siguiente: mecanico industrial o carrera a fin
Actividad 4: Recursos Financieros.
La empresa Polyproductos de Guatemala, S.A., proporcionara los recursos necesarios

para la implementacion del Plan para reingenieria al proceso de urdido general para

la elaboracidn de productos textiles, mediante el Departamento de Contabilidad.



Resultado 2: Plan para reingenieria al proceso de urdido general para la

elaboracion de productos textiles.
Actividad 1. Maquinaria nueva
Accion 1: Caracteristicas de la nueva maquinaria

Para el desarrollo del plan es indispensable iniciar con la adquisicidn de la nueva

maquinaria la cual sera la siguiente,

1 Creel extension GAPP

Lo que a su vez esta conformado por:

15 secciones

1200 bobinadoras

1 pantalla

1 juego de marcos con mallas

Kit de material Neumatico correspondiente

Es muy importante tomar en cuenta que esta maquinaria debera ser solicitada al
fabricante con un minimo de 7 meses de anticipacion incluye transito maritimo y

tramites aduanales.
Accidn 2: Adecuacién de la maquinaria
Para la adecuacion de la nueva maquinaria es necesario lo siguiente.

e Espacio fisico con dimensiones 91.056 x 20 m (ver plano 2)

e Capacidad de carga del piso 3,500 Kg/mz2 (ver plano 1)

e Fuente de alimentacion 400v-60Hz

e Colocar las 15 filetas en posicion segun lo establece el plano 2

e Asegurar todas las uniones mediante tornillos M6



e Asegurar las bases mediante tornillos M8
e Montaje de bobinadoras 80 por seccion

e Asegurar la pantalla mediante tornillo Hilti de 1/2x3”

Accidn 3: Puesta en marcha
Para la puesta en marcha de la nueva maquinaria es necesario realizar lo siguiente.

e Calibrar tension de hilo mediante el regulador de aire comprimido en el cual
el ajuste basico sera de 0-2.0 bar

e Calibrar la presion de frenado mediante el regulador de aire comprimido en
el cual el ajuste basico sera 5.0-6.0 bar

e Calibrar altura de sensores de paro automatico

¢ Nivelar la maquina, utilizar nivel de agua y ajustar los pernos de soporte

e Cargar las 1200 bobinadoras con conos de hilo de polipropileno de dos cabos

denier 1,000 1.0 mm de didmetro

Realizar repaso de pantalla y malla seglin se muestra a continuacion

REPASO DE PANTALLA |
1] XXX DX Ix XX XX XX Ix [x [x [1]
2 X I X I X T e Dxxx[x [x [x 2]
3 X [x[x [x]x[x [x]x X [x[x[x]x]x[x[x 3]
4 xIx[x [x [x[x[x[x X [x[x[x]x]x [x]x 4]
5 XX [x [x]x[x [x]x X[x[x]x[x [x[x]x 5]
6| [x[x[x]x]x[x]x]x x[x[x]x[x[x[x[x] [é]
7] xIxx[x [x]xx [x x[x[x]x]x[x[x]x] [7
s x[x [x [x[x[x[x x[x[x [x]x|x[x]x] 8]
[1[2] 3] 4] 5] 6] 7] 8 8 7[6[ 5] 4] 3] 2] 1
. REPASO DE MALLA |
[1] XX Ix D Ix DX XX XX [x [x x|
(2] P e e e e xx I [x [x ]
3] D e D [ [x [x [ x
alx Dx o DD x Ixxx [x
2] 3] 4] 1] 2] 3] 4] 1] 2] 3[4 1] 2[3[4]1] 2]

Fuente: Gregorio, M., abril 2020

e Colocar la apertura de la calada de marcos a 45 grados

e Realizar repaso de peine 2 hilo por pua



Actividad 2. Mantenimiento de maquinaria actual
Accion 1: Mantenimiento correctivo

Es de vital importancia realizar el mantenimiento correctivo a la maquinaria actual
para llevarla nuevamente al optimo rendimiento para la cual esta disefiada, realizar

los trabajos siguientes.

e Revision de eje principal y cojinetes a motores principales U 1.7y U 1.8

e Revision de cojinetes NU 210 de los 4 rodillos principales

e Realizar cambio de cojinetes V6004 en las bobinadoras

e Realizar cambio de cerdmicas dafiadas en la pantalla principal

e Realizar limpieza de filtro en regulador de aire comprimido

e Realizar cambio de botoneras principales y revision de paros de emergencia

e Realizar calibracion de tension de hilo, presion de frenado y sensores de paro
Actividad 3: Mantenimiento preventivo
Accién 1: Mantenimiento programado para ambas maquinas

Se establece el tiempo en cual debera ser realizada cada tarea para mantener los

equipos en éptimas condiciones.

¢ Revision anual a motores principalesU 1.7y U 1.8

e Engrase mensual de cojinetes NU 210 de los 4 rodillos principales

e Revision anual de cojinetes V6004 en las bobinadoras

e Revision y cambio mensual de cerdmicas dafiadas en la pantalla principal

e Realizar anualmente cambio de filtro en regulador de aire comprimido

e Revision trimestral de botoneras principales y paros de emergencia

e Realizar cada dos meses calibracion de tension de hilo, presion de frenado y

sensores de paro



Accidn 2: Elaboracion de formato para control de mantenimiento

Se elabora el siguiente formato para el registro correspondiente del cumplimiento del

mantenimiento preventivo

Cuadro 1: Formato para control de mantenimiento preventivo

LOGOTIPO POLYPRODUCTOS DE GUATEMALA S.A. AfO:
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO, URDIDO GENERAL

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

F. F. F. F. F. F.
FIRMA SUPERVISOR | FIRMA SUPERVISOR | FIRMA SUPERVISOR | FIRMA SUPERVISOR | FIRMA SUPERVISOR | FIRMA SUPERVISOR
REALIZADO EL: REALIZADO EL: REALIZADO EL: REALIZADO EL: REALIZADO EL: REALIZADO EL:

Fuente: Gregorio, M., abril 2020
Actividad 4. Procesos Nuevos
Accion 1: Cabezal Principal

Es necesario trabajar bajo un nuevo esquema para cumplir con los objetivos
establecidos, este consiste en utilizar el cabezal principal de la maquinaria actual (A)
para hacer funcionar la nueva maquinaria (B) (ver plano2) a continuacién se detalla

el nuevo proceso de trabajo.

e El cabezal principal se movera mediante rodillos de un punto A hacia un punto B
e Se colocard al cabezal principal 8 rodos de poliuretano de 4x3” con capacidad

minima de 2,500 kg cada uno
e Se colocard una placa de acero A36 de 1/4" x 8” para el recorrido de las ruedas de

poliuretano y por ende el cabezal principal



Se colocara un polipasto eléctrico con capacidad minima de 10 toneladas para
garantizar el facil movimiento, evita riesgos de accidentes y esfuerzos excesivos
del personal

Se colocaran 4 topes desmontables uno en cada esquina del cabezal principal para

asegurar la estabilidad del mismo durante la operacién

Accion 2: Alimentacion de maquinaria con conos

Tenemos dos filetas A y B con 1200 bobinadoras cada una, el trabajo consiste en
cargar la fileta A con 12 colaboradores se coloca el cabezal principal y se pone en
marcha dejar Unicamente un operador Yy dos ayudantes, los 9 colaboradores
restantes proceden a cargar la fileta B la cual estard lista para cuando la fileta A
esté descargada e inmediatamente se corre el cabezal principal hacia fileta B y se
pone en marcha, se repite la operacion hacia fileta A y asi sucesivamente se

aprovecha de mejor manera el recursos disponibles e incrementa la productividad.

Accidn 3: supervision

La supervision del trabajo sera constante en amabas maquinas de tal manera que

garantice el aprovechamiento de la maquinaria y eficiencia, para ello debe realizar las

siguientes tareas principales

Solicitar a su jefe inmediato anticipadamente un programa de trabajo
Verificar la correcta asignacion de personal a cada maquina

Velar por el abastecimiento de bobinas para evitar demoras



e Entregar por escrito al operador que tipo de producto y repaso se trabajara

mediante el siguiente formato.

Depto. Urdido General

Control en cantidad de hilos

Fecha: Tejido: Ginseng 80 %

Lado A Lado B Pleg.Grande
Pantallal |Pantalla2 |Pantallal 2 1 2
Filas 49 49 46 49
Columnas 8 8 8 8
Agujeros extras 2 2 4 2
Identificacién 1 _ _
395 394 372 394

789 766
Cantidad de hilos 1578 1532

total conos

Conos Utilizados
Cantidad de conos 789 766

Distribuido

Puntas 2 2
total 1578 1532

Fuente: Gregorio, M., abril 2020

e Velar por que se cumplan las metas establecidas de acuerdo al programa de trabajo

e Garantizar la calidad del producto en todo el proceso de produccion
Actividad 5. Implementacion de las 5 s,

Para la continuidad del plan es indispensable la implementacién de 5s en el area de
Urdido General ya que dicha metodologia contribuye a la mejora de los procesos y

condiciones laborales.
1 S Clasificar.

Para la clasificacion se tiene que tomar en consideracion los siguientes aspectos en

materiales, plegadores y herramientas de trabajo.

e Materiales, color, denier, ancho y espesor
e Tipos de Plegadores, grande, mediano, pequefio

e Herramienta de Trabajo, uso diario, uso eventual

Se clasificaran todos los materiales y se almacenaran de acuerdo a su especificacion,

se asignara espacio para los plegadores de acuerdo a su tamafio para optimizar



espacios fisicos, la herramienta que es de uso eventual se tendrd que analizar si es

necesario que permanezcan dentro del area o si se deja en bodega general.
2 S Organizacion.

e Tarimas de madera

e Con rotulacion por codigo de articulo

los materiales se tendran que ordenar sobre tarimas de madera tomar en consideracion
los numeros de parte asignados a cada tipo de material para lograr una clasificacion

ordenada dentro del area de trabajo.
3 S limpiar.

e Pisos
e Plegadores
e Estructuras

e paredes

La limpieza de los pisos realizarla con aspiradora industrial y pafios humedos,
aspiracion de las estructuras, los plegadores se deberan limpiar con wipe aplicar

solvente, esta tarea se tendra que realizar dos veces por semana.
4 S estandarizar.

e El solvente a utilizar para plegadores sera, tolueno

e El solvente a utilizar para pisos sera, Biogreaser y/o Degreaser

e Utilizar tarimas de madera de 1.20x1.0 m.

e Para la limpieza de estructuras utilizar andamio de 1.0x1.0x1.0m. con dos

Ilantas giratoria y dos fijas.

El tolueno debera utilizarse al 100% no necesita mezclarse, el Biogreaser y/o

Degreaser se debera mesclar con agua, 2 a 1 dos partes de agua por una de solvente,



el entarimado debera realizarse con un maximo de 1.0 m de altura de esta manera se

podran apilar de dos en dos.

e Larotulacién debera estar impreso en una hoja media carta.

e Los materiales de color deberan tener cobertor negro de color negro.

El cubrir los materiales de color ayuda a retardar el proceso de degradacion por

exposicion a la luz
5 S seguridad.

e No se beberd utilizar tarimas defectuosas
e Colocar larotulacion correspondiente de prohibicidn de paso peatonal por piso
himedo al momento de realizar la limpieza.

e Dotar del equipo de proteccion personal necesario para la manipulacion de
solventes al personal encargado de limpieza, guantes de nitrilo, mascarilla de
carbén activado, lentes protectores y calzado industrial.

e Para la realizacion de la limpieza de estructuras utilizar Gnicamente el
andamio autorizado.

e Sefializar con flechas pintadas de color blanco con el contorno verde en el
suelo y en las paredes rotular bajo las mismas caracteristicas de color para

indicar cuél es la ruta de evacuacion.
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Resultado 3: Capacitacion o sensibilizacion.
1. Convocatoria de capacitaciones.

e Operadores de maquina urdidora
e Departamento de mantenimiento
e Departamento de produccion

e Auxiliaresy jefes de area

2. Metodologia.

e La metodologia sera la siguiente: Charlas, proyeccion y talleres para una

explicacion mas detallada.

3. Frecuencia de capacitaciones.

e 1 cada mes

Temas a capacitar.
e Calibracion de bobinadoras
e Presion de frenado.
e Alineacion de cabezal
e Tipos de Mantenimiento
e Normas de Salud y Seguridad Ocupacional (SSO)
e Alineacion periddica de filetas

e Trabajos en paralelo

11



Anexo 2. Matriz de estructura logica.

Componentes del

Medios de

95%.

Indicadores P Supuestos
plan verificacion

Objetivo  general. | Transcurridos 2.5 | Reportes mensuales | La empresa
Satisfacer demanda | afios de ejecutada la | del Departamento de | aumenta su
de productos textiles | propuesta, se logra | Urdido General; | capacidad

en empresa | satisfacer la | reportes semestrales | instalada e
Polyproductos  de | demanda de | de Gerencia General | incrementa la
Guatemala, S.A., | productos textiles y | y reportes anuales del | oferta. Se duplica
Villa Nueva, | a la vez se soluciona | Departamento de | la cantidad de
Guatemala. la problemética en | Ventas. clientes.

Objetivo especifico.
Contar con suficiente
capacidad de
produccién para el
actual proceso de
urdido general para
la elaboracion de
productos textiles en

Al primer afio de
implementada  la
propuesta, se cuenta

con eficiente
produccion para el
actual proceso de

urdido general para
la elaboracion de

Reportes mensuales
del Departamento de
Urdido General;
reportes anuales de
Gerencia General y
reportes semestrales
del Departamento de
Produccion.

La empresa
adopta el
programa de

Mejora Continua
para el proceso de
Urdido General y
actualiza

anualmente al

Se cuenta con el
Departamento de

Urdido General
como Unidad
Ejecutora.

empresa productos textiles, personal
Polyproductos  de | se concreta el 95% involucrado  en
Guatemala, S.A., | de solucion a la técnicas de
Villa Nueva, | situacion planteada vanguardia para
Guatemala. en el é&rbol de elaboracion  de

problemas. textiles.
Resultado 1:

Resultado 2: Se
elabora anteproyecto
de reingenieria al
proceso de urdido
general para la
elaboracién de
productos textiles.

Resultado 3. Se
formula programa de
capacitacion al
personal
involucrado.

Fuente: Gregorio Morales, 2020.




Anexo 3. Presupuesto.

Como se puede apreciar en el anexo que a continuacion se muestra, se detallan los
resultados y al mismo tiempo el costo unitario por cada uno de ellos, finalmente se

detalla también el costo total de la propuesta para solucionar la problemaética
identificada en el arbol de problemas.

No.
Resultado Descripcion Costo unitario

1 Unidad ejecutora Q23,000.00

plan para reingenieria al proceso de

urdido general para la elaboracion
2 de productos textiles Q2,625.000.00
3 Capacitacion Q8,000.00
Total Q2,656.000.00




Anexo 4. Otros anexos.

Anexo 4.1: Plano 1: Maquinaria Actual

1 2 3 4
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Anexo 4.2: Plano 2: Planta con Propuesta amueblada
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Anexo 4.3: Flujograma 1: Plan para reingenieria al proceso de urdido general.

Actividad 1
Maquinaria
nueva

Actividad 2
Mantenimiento
de la maquinaria
actual

Actividad 3
Mantenimiento
preventivo

Actividad 4

Procesos
Nnuevos.

N

Accion 1:
Cabezal principal

Accion 1: Accion 1: Accion 1
Caracteristicas Mantenimiento Mantenimiento
de la correctivo. programado
maquinaria para ambas
nueva. maquinas.
Accidn 2: Accion 2:

Adecuacién de
la maquinaria.

Accion 3:

Puesta en
marcha.

Elaboracion de
formato  para
control de
mantenimiento.

Accion 2:
Alimentacién
de maquinaria
€onos

Accion 2:
Supervision

Fuente: Gregorio, M., abril 2020




Anexo 4.4: Flujograma 2: Proceso de implementacion de 5°s

Clasificar material y equipe por tipo

Implementacion Accion 1: Materiales, color, denier, ancho y espesor.

s 1's Clasificar Tipos de Plegadores, grande, mediano, pequetio.

Herramienta de Trabajo, uso diario, uso eventual.

Realizar limpieza de

Organizar Materiales,

Accion 2: . )
N Tarimas de madera Accion 3: Pisos , Plegadores,

S wr
Organizacion Conrotulacion por

codigo de articulo

3's Limpieza Estructuras y paredes

El solvente a utilizar para plegadores serd, tolueno.

Accién 4: El solvente Eilllltlllzal" Para pisos sera, Biogreaser y/o Degreaser Accién 5:
. . Utilizar tarimas de madera de 1.20x1.0 m.
4's Esntadarizar

Seguridad

Para la limpieza de estructuras utilizar andamio de
1.0x1.0x1.0m. con dos llantas giratoria y dos fijas

v

No utilizar tarimas defectuosas

Colocar rotulacion correspondiente L,
Plan para reingienieria al

Dotar de EPP al personal proceso de urdido general
Sefializacion de rutas de evacuacion

Fuente: Gregorio, M., abril 2020



