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Acabado textil

Competitividad

Deficiencias

Desempeio

Estampar

Estandarizacion

Fibras

GLOSARIO

Proceso realizado sobre el tejido para modificar su

apariencia, tacto o comportamiento.

Capacidad que tiene una empresa de hacer las
cosas mejor que su competencia, ya sea en términos
de producto, produccion, costes o calidad; de manera
que al final suponga una ventaja a la hora de hacer el

negocio mas rentable.

Elementos que no son completamente eficientes, por

lo cual son erréneas o mal logradas.

Accidn de realizar una tarea asignada, cumplir con

una obligacion o enfrentar un trabajo.

Accion de imprimir algo sobre otra cosa.

Herramienta que permite definir un criterio éptimo y
unico, en la ejecucién de una determinada tarea y
operacion.

Conjunto de filamentos o hebras susceptibles de ser

usados para formar hilos, bien sea mediante hilado o

mediante otros procesos fisicos o quimicos.
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Hidrofilica

Hidrofobica

Indicadores

Insumos

Mejora continua

No conformidades

Proceso

Productividad

Propiedad fisica que tiene una particula que es

atraida por el agua.

Propiedad fisica que tiene una particula que es

repelida por el agua.

Caracteristicas especificas, observables y medibles,
que pueden ser usadas para mostrar los cambios y
progresos que esta haciendo un programa hacia el

logro de un resultado especifico.

Un bien que se emplea en la produccién de otros

bienes.

Enfoque para la mejora de procesos operativos, que
se basa en la necesidad de revisar continuamente
las operaciones de los problemas, la reduccion de
costos, oportunidad, la racionalizacién, y otros

factores que en conjunto permiten la optimizacion.
Incumplimiento de un requisito preestablecido.
Conjunto de actividades enlazadas entre si, que
partiendo de una o mas entradas, las transforma vy
genera un resultado.

Es la relacion entre la cantidad de productos

obtenida por un sistema productivo y los recursos

utilizados, para obtener dicha produccion.
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Prueba piloto

Recubrimiento

Rentabilidad

Reproceso

Secuencia légica

Suspension

Trazabilidad

Es un estudio preliminar realizado para evaluar la
viabilidad, duracién, coste, adversidades, y mejorar el
disefio de estudio antes del desarrollo de un proyecto

de investigacion.

Capa de fibra textil de alta calidad con la que se
cubre una superficie, permitiendo decorarla vy

protegerla a la vez.

Relacion existente entre los beneficios que
proporciona una determinada operacion o cosa y la
inversion o el esfuerzo que se ha hecho; cuando se
trata del rendimiento financiero, se suele expresar en

porcentajes.

Accién tomada sobre un producto no conforme, para

que cumpla con los requisitos.

Sucesion ordenada de ideas que guardan alguna
relacion entre si, una continuidad o una sucesion

ordenada.

Accién de mantener una particula solida detenida

sobre algo.

Serie de procedimientos que permiten seguir el
proceso de evolucion de un producto en cada una de

sus etapas.






OBJETIVOS

. General

Estandarizar los procesos del Departamento de acabados a partir de una
metodologia PHVA, para incrementar la productividad en una empresa de

manufactura textil.

o Especificos

o) Aplicar la metodologia PHVA en los procesos actuales de cada

area, para mejorar su productividad.

o Disefiar un proceso segun los resultados de la metodologia PHVA
para cada area, segun la informacién que se maneja en cada

proceso Y las necesidades del mismo.
o Delimitar las actividades de cada departamento interno, la
conexién y comunicacion que hay entre ellos, con el fin de mejorar

el flujo y manejo de informacion.

o Definir herramientas que permitan el seguimiento de cada

producto en cada fase del proceso.
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INTRODUCCION

El presente trabajo consiste en la estandarizacion de los procesos del
Departamento de acabados por medio de la metodologia PHVA, con la cual se
evaluara el proceso actual y se determinaran puntos para mejorar. El fin de la
mejora es incrementar la productividad de los procesos en esta area de la
empresa de manufactura textil, ubicada en la zona 12 de la Ciudad de

Guatemala.

El Departamento de acabados cuenta con tres areas, las cuales son
serigrafia, sublimacion y bordado. Serigrafia es el area que lleva mas tiempo y
por consiguiente también es el area de mayor tamafo; esta area se divide en
disefio, preprensa, tintas e impresion. Sublimacion es la siguiente area en
antigledad y tamario; esta area se divide en disefio, impresion y transferencia.
Por ultimo, tenemos bordado, que es el area mas nueva y mas pequenfa; esta

solo cuenta con dos subareas, las cuales son disefio y bordado.

Actualmente, solo el area de serigrafia cuenta con algunos procesos
establecidos, los cuales se han vuelto obsoletos debido a que ha ido creciendo
y mejorando su tecnologia, pero los procesos no se cambiaron. La falta de
procesos estandarizados genera reprocesos, atrasos y problemas con la
calidad de los productos. Estos problemas se dan también en sublimacion y
bordado, donde por falta de procesos se trabaja unicamente con la légica de

cada uno de los colaboradores involucrados en el proceso.

El informe final de investigacion estara conformado por cinco capitulos,

los cuales estaran planteados de la siguiente manera:

X1l



En el capitulo uno se presentara los antecedentes tomados como
referencia, tomando como guia para la investigacion y de esa manera para

sustentar la investigacion bajo argumentos solidos.

El capitulo dos presentara el marco tedrico, en el cual se sintetizara la
informacion tedrica necesaria para conocer la industria textil, sus procesos, los
procesos de acabados y la metodologia que se utilizara para el proyecto, la cual
es la metodologia PHVA.

En el capitulo tres se presentara el desarrollo de la investigacion, que se
llevara a cabo con ayuda de la observacion participativa del investigador. A
partir de la informacion recolectada y con la observacion participativa, se
llevaran a cabo los pasos de la metodologia PHVA en cada uno de los procesos

del Departamento de acabados.

El capitulo cuatro presentara los resultados del trabajo de graduacion;
estos se plantearan con base en los objetivos especificos, mismos que se
deben cumplir en su totalidad para obtener los resultados deseados. Luego se

presentara el documento final del proceso estandarizado.

En el capitulo cinco, conforme a los resultados obtenidos, se presentara
la discusion de resultados de forma descriptiva; aca se explicara
detalladamente el cumplimiento de los objetivos especificos planteados para la

investigacion.

XV



1. ANTECEDENTES

En cualquier organizacién o empresa, una de las partes mas relevantes
para alcanzar los objetivos de la misma es tener bien definidos, estructurados y
estandarizados sus procesos. Si la organizacion no tiene bien definidos sus
procesos, se genera caos al momento de trabajar, ya que cada uno de sus
colaboradores esta realizando sus actividades de una manera diferente y puede

que estas generen problemas entre si.

Por lo mismo, varias empresas han trabajado en la estandarizacion de
procesos y varios profesionales han brindado su apoyo para lograr esto. En
muchas ocasiones, el enfoque de estas estandarizaciones es sobre un cierto
proceso en especifico, con el fin de mejorar la eficiencia de este y, por

consiguiente, el proceso productivo en el que esté involucrado este proceso.

En Lima, Peru, en el 2020 se presentd la tesis de maestria para la
Universidad Nacional Mayor de San Marcos, con el titulo Estandarizacion de los
procesos de mix y batido para mejorar la eficiencia de una planta de produccion
de helados. Este trabajo revela que, debido al crecimiento de la empresa de
helados estudiada, muchos procesos han cambiado de lo que esta
documentado a lo que realmente se realiza; por lo mismo, se presentan varios
paros de maquinas, de los cuales se desconoce su motivo. Esto a su vez, hace
que la eficiencia del proceso sea de un 83.1 %, 82.6 %, 80.4 % y 82.3 % en las
lineas de produccion 1-4, respectivamente. Al estandarizar los procesos, se
logré una mejora en la documentacion, una disminucion en tiempos muertos y
se logro mejorar las eficiencias de las lineas 1-4 en 88.6 %, 85.4 %, 84.2 % y
86.4 %, respectivamente. (Alfaro, 2020)



También en el 2020, pero en la Universidad ECCI, se presentd el trabajo
de tesis de maestria con el titulo Propuesta de estandarizacion de procesos de
fabricacion de colchones para mejorar la productividad en la empresa Grupo
Kasamia S.A. En este trabajo los autores presentan, al igual que el estudio
mencionado con anterioridad, que la empresa ha tenido un crecimiento a través
de los afios; sin embargo, no se han reevaluado los procesos existentes y por lo
mismo se volvieron obsoletos. Esto llevo a que los colaboradores de la empresa
realicen los pasos de sus actividades segun su propia légica y no se tenga una
ruta de proceso, lo que lleva a muchos movimientos y almacenamientos
innecesarios. Luego de evaluar la situacién en el trabajo de tesis, llegaron a la
conclusidon que debian realizar una redistribucién de la planta, apoyada con la
estandarizacién de procesos. Esto llevd a una “reducciéon de tiempos muertos y
mejora de la productividad en aproximadamente un 30%” (Saldafia, Quintero y
Gomez, 2020, p. 112).

En la tesis doctoral, con el titulo Metodologias de estandarizacion del
trabajo, disefio antropomeétrico y 8Ds como estrategia de mejora de procesos de
manufactura: estudio de casos, se presenta un caso de estudio de una imprenta
donde se tenia una demanda de 650 unidades, pero solo se tenia capacidad de
350 cajas. Empleando la estandarizacion de procesos por medio de estudio de
los pasos que sigue cada colaborador, el tiempo en los procesos y la
reestructuracion de las estaciones, logré que “después de aplicar esas
herramientas los movimientos ineficientes disminuyeron de 230 a 78,
eliminando el 66 % de los movimientos innecesarios” (Realvasquez, 2020, p.
11). Con estas mejoras logré que su produccién tuviera un aumento y una

capacidad extra de 229 unidades.

Por aparte, en el 2019, en la Universidad Cesar Vallejo de Peru, se

presentd la tesis de maestria con el titulo Estandarizacion del proceso de



Despacho para la mejora de la productividad en la empresa Jocolar, Lima 2019.
En el presente esta buscando la mejora en la productividad de la empresa.
Utilizando el método de Deming, identifico que el problema principal es que los
15 trabajadores que realizan los despachos no tienen claro el proceso y, por
consiguiente, tienen la tendencia al desorden, lo cual causa que las 6rdenes
tengan retrasos e incluso se pierdan y no sean trabajadas. A través del mismo
método, busco las acciones para mejorar el proceso y con estas acciones fue
formulando la estandarizacion. Al finalizar la estandarizacion “se logro
demostrar una mejora de un 17.10 % en la productividad en el proceso de
despacho” (Serda, 2019, p. 10).

También en el 2019, pero en Guatemala, en la Universidad de San
Carlos de Guatemala, se presentd la tesis de maestria con el titulo Utilizacion
del método de Deming para mejorar el proceso de preparacion de jarabe
estandar, mediante la recuperacion de azucar contenida en agua de lavados de
cocinas continuas, en la fabricacion de confiterias en el municipio de Escuintla.
En este trabajo, el objetivo principal no era estandarizar los procesos; en su
lugar era la etapa previa, esto porque su enfoque fue en la aplicacion del
método de Deming. Esto debido a que la empresa estudiada no estaba
teniendo problemas con sus procesos actuales, sino que querian aprovechar el
residuo de uno de los procesos, extrayendo el posible producto clave que
estaba siendo arrastrado junto con él. Tras la aplicacion del método de Deming
y varios analisis estadisticos, Portillo (2019) determino que “se tendria una
optimizacién en tiempo del proceso de 53 % y en utilizacion de azucar en
kilogramos del 52 %; mientras que en cantidad de agua utilizada se optimizaria

en 56 % el proceso de formulacion de jarabe” (p. 31).

Con esto, vemos cdémo podemos aplicar los métodos de mejora de los

procesos, no solo en los procesos que tenemos actualmente, sino también en la



creacion de un subproceso que luego nos ayudara a mejorar nuestra

productividad.

En el 2016, se presento el trabajo de tesis de maestria titulado Propuesta
para la estandarizacion del trabajo en el proceso de costura de una empresa
textil a través de la metodologia PHVA, en la Escuela Politécnica Nacional en
Quito, Ecuador. En este trabajo de tesis, la empresa evaluada presentaba un
desempeno de aproximadamente 60 %, esto debido a que no disponian de una
documentacion del proceso, por lo que este se realizaba con diversas
deficiencias. Al aplicar la metodologia PHVA, se diagnosticaron diferentes
problemas que generaban estas deficiencias; se fueron trabajando en acciones
para corregirlas y de esa manera mejorar la productividad. Al haber corregido
los problemas que tenia el proceso, se estandarizd el mismo, tomando en
cuenta lo trabajado durante el proceso de PHVA y se alcanzé una mejora en el

desemperfio de aproximadamente 94 %. (Moreno, 2016)



2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Planteamiento del problema

La empresa del presente trabajo de investigacibn no cuenta con
procesos establecidos en sus diferentes areas del Departamento de acabados.

Esto genera diferentes problemas que limitan la productividad del area.

2.2, Contexto y descripcion

La empresa del presente trabajo de investigacion es una empresa del
ambito textil, la cual trabaja como empresa de paquete completo. Dentro de
este paquete tienen los procesos de acabados, los cuales incluyen serigrafia,
sublimacién y bordado. Estas areas de la empresa son relativamente nuevas: la
serigrafia tiene siete afos, la sublimacion tiene tres afos y el bordado un afo.
Histéricamente, estos son procesos muy empiricos, por lo cual la mayoria de
empresas que cuentan con estas areas no cuentan con procesos definidos, ya
que se trabaja mas sobre la marcha en lugar que con procesos predefinidos,
que permitan llevar un control exacto del proceso. Debido a esta forma de
trabajo, uno de los mayores retos que presentan estas areas son la
optimizacién de tiempos y recursos durante los procesos, asi como la
trazabilidad de los productos durante y después de los procesos. Actualmente,
la empresa viene creciendo con la clientela y tiene planes de crecimiento en las
tres areas de acabado, por lo que se esta volviendo mas vital estandarizar los

procesos para mejorar la productividad de cada area.



2.3. Preguntas de investigacion

A continuacion, se presentan la pregunta central y las preguntas

auxiliares de la investigacion.

2.31. Pregunta central

¢, Como establecer la estandarizacion de los procesos de serigrafia,

sublimacién y bordado para mejorar la productividad en una empresa textil?

2.3.2. Preguntas auxiliares

o ¢, Coémo se aplica la metodologia PHVA para mejorar la productividad de
un proceso?

o A partir de los resultados de PHVA, ;cémo se disefia un proceso?

o ¢ Cuales son las actividades de cada departamento interno y con quién
tiene comunicacion?

o ¢ Qué herramientas pueden ser utiles para un seguimiento continuo de

los productos a trabajar?

24, Delimitacién del problema

El proyecto se llevara a cabo en la planta de acabados de una empresa
textil, ubicada en zona 12 de la Ciudad de Guatemala. El proyecto tiene como
alcance estandarizar, con el fin de optimizar, los procesos de acabados que se
llevan a cabo en esta planta: la serigrafia, sublimacién y bordado, en un tiempo

de seis meses.



3. JUSTIFICACION

La empresa del presente trabajo ha ido creciendo a través de los afnos;
uno de sus mayores avances ocurrid en las areas de acabados. Este
crecimiento se mantiene sin que paralelamente se vayan estandarizando
procesos. Esto pese a que pareciera que no afecta laboralmente en el dia a dia,
pero cuando se analizan los KPI de las areas se puede notar las deficiencias
que genera esta falta de estandares en los procesos. Actualmente, se cuenta
con varias actividades que son realizadas segun la l6gica de cada uno de los
colaboradores, pero muchas veces no llevan una secuencia logica entre
actividad y actividad. Esto genera que los procesos conlleven mucho tiempo, lo
cual genera que el Departamento de acabados se vuelva un cuello de botella
para la empresa. Afecta no solo la productividad del departamento sino también

la productividad de la empresa en general.

Adicional y debido a que ciertos procesos no se llevan a cabo en la
secuencia correcta, no solo se pierde la trazabilidad, sino que también genera
reprocesos, lo que significa una inversion mayor de tiempo y recursos
materiales para cada area. Por lo mismo, el fin del presente trabajo de tesis es
estandarizar los procesos, de manera que todos los colaboradores trabajen bajo
una misma linea, con el fin de que el proceso si lleve una secuencia. Se espera
que al llevar una secuencia logica el proceso mejore su productividad y, al

mismo tiempo, sea mas trazable.

La estandarizacion se realizara con ayuda de la metodologia PHVA, con
la se hara un diagnodstico de las areas y las actividades actuales para identificar

las oportunidades de mejora y superar la calidad de los productos. Se escogi6



esta metodologia porque ayuda a detectar cudles son los procesos vitales para
el funcionamiento de cada area, asi como ver que procesos son repetitivos vy,
por lo tanto, eliminables. También sirve para identificar en los procesos vitales
los puntos débiles y reforzar por medio de la etapa de accién. Adicional, como
el objetivo es incrementar la productividad, con este método podemos ver
resultados a corto plazo. Pero a pesar de que los resultados se van a ver a
corto plazo, es un proceso de adaptacion, lo que genera que los cambios y
resultados se mantengan en crecimiento a largo plazo.



4. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La principal necesidad que se cubrira con este trabajo de investigacién
es la unificacion y estandarizacion de los procesos de cada una de las areas de
acabado, con el fin de incrementar la productividad del area de acabados, la

cual actualmente esta por debajo de su meta.

Actualmente se cuentan con procesos de muy grandes rasgos, que no
profundizan en las actividades de cada una de las subareas. Esto causa que las
subareas realicen sus actividades segun ldgica propia, pero sin tener una
visualizacion de la repercusion de estas actividades en las demas subareas.
Por lo mismo, existen pasos en los procesos que no son necesarios 0 que son

repetitivos con acciones que ya hizo otra subarea.

Para conseguir esta estandarizacion se usara como base el método
PHVA, ya que con este podremos analizar la situacion actual, establecer
acciones a tomar, ejecutar estas acciones, verificar que estas estén
funcionando segun lo esperado y consiguiendo las metas planteadas; al tener
todo esto, estandarizar y documentar. Todos estos aspectos seran en si las
fases del presente trabajo de investigacion, las cuales se dividiran de la

siguiente forma:

o Fase uno: analisis de la situacion actual. En esta etapa se evaluaran los
procesos que se estan llevando a cabo de manera micro en cada
subarea y, de manera macro, por area. Para esta etapa se tiene un

tiempo estimado de 60 dias.



Fase dos: planificacion. En esta etapa se definira la propuesta del nuevo
proceso y los pasos que se deben seguir. Para esta etapa se tiene un

tiempo estimado de 15 dias.

Fase tres: prueba piloto. Es una etapa de realizar pruebas del nuevo
proceso, documentando continuamente los resultados que se van

obteniendo. Se tiene estimado un tiempo de 45 dias.

Fase cuatro: verificacion de prueba piloto. En esta etapa se hara la
comprobacion de la efectividad del nuevo proceso y, si en caso este no
esta teniendo los resultados esperados, realizar los cambios necesarios.

Se tiene estimado un tiempo de 15 dias.

Fase cinco: hacer. En esta etapa se implementa el nuevo proceso en
cada una de las areas, documentando continuamente los resultados que
se van obteniendo. En esta etapa se tiene estimado un tiempo de 45

dias.

Fase seis: verificar. En esta etapa se hara la comprobaciéon de la

efectividad del nuevo proceso. Se tiene estimado un tiempo de 15 dias.

Fase siete: documentar. En esta etapa se estructuraran los documentos
que respalden el nuevo proceso para lograr que este proceso sea el
estandar en cada una de las areas. Se tiene estimado un tiempo de 15

dias.

El desarrollo de todas las fases abarcara un tiempo promedio de 210
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5. MARCO TEORICO

5.1. Industria textil

La industria textil es aquella parte del sector manufacturero que remite a
todo aquello que esta relacionada con hilados, tejidos, telas y todos los
procesos que estén vinculados con todos los productos derivados de estos. La
industria textil es una de las actividades econdmicas mas importantes, ya que
sus productos son de consumo masivo, forman parte de nuestra vida diaria y
generan grandes cantidades de empleos directa e indirectamente. Esta
industria ha llegado a representar, en afios como el 2001, el 2.5 % del comercio
mundial en mercancias y el 3.3 % del comercio mundial en manufacturas.
(Angulo, 2004). Y como en el 2012 1.6% del comercio mundial en mercancias y
el 2.5%. (OMC, 2012)

5.2. Proceso de acabado

Un proceso de acabado es cualquier accion realizada sobre la fibra o
tela, para cambiar o mejorar su apariencia, tacto y comportamiento de los
textiles. Estos procesos son mayormente efectuados antes de la confeccion,
pero existen algunos que pueden ser hechos después de esta. Existen

diferentes tipos de acabados, los cuales pueden ser englobados en tres grupos.

5.2.1. Acabados mecanicos

Este tipo de acabado es aquel que brinda cambios a las caracteristicas

fisicas del textil, por ejemplo, la textura, dureza, densidad y ancho, entre otras.
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Estos cambios en las caracteristicas fisicas se llevan a cabo en un
conjunto de operaciones que combinan los efectos producidos por
agentes externos como la presion, calor, humedad o bien factores de tipo
mecanico como percusion o friccion con la finalidad de mejorar las

caracteristicas y la presentacién de los textiles. (Lockhuan, 2012, p. 34)

5.2.2. Acabados quimicos

Este tipo de acabado es aquel que brinda cambios a las caracteristicas
quimicas del textil, por ejemplo, el color en los algodones, su hidrofobia o

hidrofilica y su proteccion UV, entre otras.

5.2.3. Estampados

“Es el tipo de acabado, el cual consiste en la aplicacion de color a la tela
en patrones o disefios definidos” (Mejia, 2015, p. 9). Cuando este es
correctamente aplicado, el color se apega a la fibra y esto hace que el
estampando se vuelva resistente al lavado y a la friccion. Los disefios pueden
ser simples, como rayas, figuras geométricas o disefios de grandes
profundidades con un solo color o variedad de colores. El estampado textil se
relaciona con el tedido, pero en el tefido todo el tejido esta cubierto
uniformemente con un color; esto hace que se transformen sus caracteristicas
fisicas o quimicas dependiendo del proceso utilizado, mientras que en la
impresion de uno o varios colores se aplican a él, solamente en ciertas areas y

en los patrones bien definidos.
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5.24. Serigrafia

La palabra serigrafia encuentra su origen en . la palabra latina
sericum, que quiere decir seda, y la palabra griega graphé, que quiere decir
escribir o dibujar” (Frick & Grabowski, 2002, p. 55). Es una técnica de acabado
que implica la impresion textil, es decir, que permite pintar un tejido de manera
de estampado mediante el uso de tinta y una seda, que puede tener diferente
calibre segun la necesidad, tensada en un marco de metal o madera. Estos
elementos posibilitan reproducir una imagen sobre distintas superficies, sin que

se pierda calidad pese a las repeticiones del estampado.

5.2.5. Sublimacion

La sublimacion es una técnica que transfiere la imagen que se imprimié
previamente en un papel especial, que tiene un recubrimiento que sirve para
mantener en suspension la tinta. La tinta luego es transferida a la tela por medio
de la adicién de calor y presion al proceso. Esto sucede cuando la tinta pasa de
un estado sdlido, estado en el que se encuentra suspendido en el papel, a un
estado gaseoso por las altas temperaturas a las que es sometido; en este
estado penetra en las fibras de la tela, que por el mismo calor se expanden,
permitiendo el paso de la tinta. Para finalizar, pasa a un estado sdlido
nuevamente donde la fibra de la tela se cierra y la tinta queda dentro de ella. No
todas las fibras pueden ser sublimadas, porque las fibras deben de ser del tipo
que se tine por encapsulamiento del tinte dentro de su fibra; las fibras que
comunmente se usan y cumplen con este requisito son el rayon y el poliéster.
“Estas fibras deben ser trabajadas en temperaturas aproximadamente de
180°C, para Rayon, y 190° para Poliéster” (Pacheco, 2015, p.22).
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5.2.6. Bordado

El bordado es una técnica de decoracion textil, que consiste en hacer
dibujos, figuras o letras con la utilizacion de hilo como su componente principal.
Esta técnica es comunmente trabajada, ya sea directamente sobre la prenda o
tela o se realiza primero un parche sobre otra tela diferente a la tela final, y
posteriormente es unido a la tela final, ya sea pegada de manera especial o

cosiendo las orillas del parche a la tela final.

El bordado textil destaca entre los diferentes métodos de estampacion
porque los resultados que se obtienen son tan diferentes como
elegantes. Se trata de una técnica de alta calidad, de ahi que el acabado
de las prendas bordadas sea duradero y resistente. (Lefébure, 2006, p.
131)

5.3. Estandarizacion de procesos

La estandarizacion de procesos es la tarea de unificar los procedimientos
de una empresa, a fin de crear patrones y guias sobre las actividades mas

variadas de una compaiia.

Los tres principales objetivos de la estandarizacion o normalizacion son:

o Simplificacién: se trata de optimizar los procesos de manera que se
eliminen aquellos pasos que no son completamente necesarios, y de esa
forma sintetizar el proceso.

o Unificacion: se trata de que todos los involucrados en el proceso manejen

la misma informacion y se comuniquen con el mismo lenguaje.
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o Especificacion: se trata de reducir la informacion que se maneja; dejar
solo la informacion importante, con el fin de que esta sea mas clara y

precisa al momento de ejecutar el proceso.

La estandarizacién de procesos va mas alla de solo definir un modelo de
procedimientos. “Esta es una herramienta que garantiza el nivel de calidad de
las tareas, incluso si las realizan diferentes empleados y equipos. De esta
forma, se eliminan varios bloques de crecimiento, como el desperdicio y los

costos innecesarios” (Gutiérrez, 2009, p. 47).

5.4. Productividad

La productividad es un indicador relativo que mide la capacidad de un
factor productivo o varios, para crear determinados bienes, por lo que al
incrementarla se logran mejores resultados, considerando los recursos

empleados para generarlos. (Miranda & Toirac, 2010)

Otorga relacién a la cantidad de productos que se obtienen a través de
un sistema productivo y recursos utilizados en este. El sistema es mas
productivo si la relacion entre resultados y tiempo crea un indicador que
aumente los beneficios de la organizacion. Las grandes industrias utilizan este
concepto a través del estudio y discusion de sus factores. Su forma mas basica
de estudio es bastante simple, ya que solo es el producto de la cantidad
producida entre los insumos utilizados. Por el concepto, se deduce que la
produccién e insumos debe dar como resultado la unidad como minimo; para
esto la produccion debe aumentar o al menos mantenerse, reduciendo los
insumos que estan siendo utilizados, lo cual genera la mejora continua del

sistema. Es importante medir la productividad para tener indicadores que
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evaluen la situacion actual de los procesos. Esta mediciéon puede traer los

siguientes beneficios:

o Mejorar las practicas en la operacion.

o Saber cual es la escala que hace mas eficiente la produccion.

o Conocer cuales son los ahorros por optimizacion de los recursos.
o Dar los recursos necesarios para aumentar la produccion.

o Detectar y capacitar a la unidad ineficiente.

5.5. Metodologia PHVA

La metodologia PHVA o también conocida como metodologia de
Deming, es un ciclo de la mejora continua, que permite a las empresas efectuar
optimizaciones dentro de ella, con el fin de mantener la vigencia que tienen en
el mercado sus productos o servicios, reducir gastos, incrementar y mejorar los
estandares de la calidad y satisfaccion de los clientes. Expandir la participacion
en el mercado y llegar a espacios nuevos, suministrar nuevos puestos de
trabajo, mejorar productividad y rentabilidad de las mismas. “En términos
generales, el PHVA es un ciclo que contribuye a la ejecucion de los procesos de
forma organizada, y a la compresion de la necesidad de ofrecer altos
estandares de calidad en el producto o servicio” (Zapata, 2016, p. 14). Una de
las aplicaciones principales del ciclo PHVA es en la estructuracion y ejecucion
de procesos dentro de las empresas, pasos que requieren mejorar de alguna
forma, especificamente en la rama de la calidad de los productos o la

productividad que tiene la organizacion.
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5.5.1. Planear (P)

Se determinan las politicas, los objetivos y los procesos necesarios para
alcanzar los objetivos y resultados de la organizacion; enfatiza en qué hacer y
cémo hacerlo. Se establecen metas y métodos para cumplirlas, y se precisan

indicadores para comprobar que se cumpla lo establecido.

5.5.2. Hacer (H)

Se impulsa la implementacién de los procesos de acuerdo con todo lo
planificado. Se desarrollan los planes estratégicos, operativos y tacticos de

calidad, se implementan y se realiza el trabajo del proceso.

5.5.3. Verificar (V)

Se monitorean los procesos, los productos y servicios, asi como
seguimientos para confirmar que las actividades se ejecuten segun lo
planificado. Se miden los indicadores para determinar qué tan cerca se estuvo

de cumplir lo planteado en el plan de accion.
5.5.4. Actuar (A)
Se toman decisiones de mejoramiento continuo del desempeno de los

procesos y se establecen nuevos compromisos de cdmo mejorar la proxima

vez. Se trabaja para eliminar inconformidades y estandarizar los procesos.
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7. METODOLOGIA

A continuacién se presenta la ruta que tomara este trabajo de

investigacion, desde su fase investigativa hasta su fase de desarrollo.

71. Caracteristicas del estudio

El estudio tendra las caracteristicas que se describen en los siguientes
items.

7.1.1. Enfoque

El presente trabajo de graduacién tiene un enfoque mixto, ya que la base
de este trabajo es la estandarizacién de los procesos de cada una de las
subareas del Departamento de acabados, con el fin de incrementar su
productividad. Esto sera por medio del analisis del proceso y eliminacién de los
procesos repetitivos o eliminables, siendo esta la parte cualitativa del trabajo. Y
debido a que, al estandarizar los procesos, estos deberian de generar un mejor
flujo, y por lo tanto, una mejora en la productividad del departamento, para

obtener asi la variable cuantitativa del trabajo.

7.1.2. Alcance

El alcance del presente trabajo de investigacion es de tipo descriptivo, ya
que tiene como objetivo recolectar informacién de los procesos de cada
subarea del Departamento de acabados, con el objetivo de establecer un
camino determinado a seguir en cada una de estas subdreas, segun sus

necesidades especificas. Y como dice la literatura, el alcance descriptivo
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muestra con precision los angulos o dimensiones de un fenbmeno, suceso,
comunidad, contexto o situacion especifica” (Hernandez, Collado y Baptista,

2014, p. 80). Esto servira para encontrar estas necesidades.

7.1.3. Diseno

El presente trabajo de graduacion tiene como disefio de investigacion el
tipo investigacién-accion. Esto se debe a que la informacion se recolectara por
medio de la observacion participativa en cada uno de los procesos de las
subareas del Departamento de acabados. Esta informacién sera utilizada para
la compresion del proceso, luego sera utilizada para la formacion de planes de
accion, los cuales, luego de pruebas piloto, seran estandarizados en los nuevos

procesos del departamento.

7.2. Unidades de analisis

La unidad de analisis del trabajo de graduacion seran los procesos de las

subareas del Departamento de acabados. Es decir, los procesos de serigrafia,

sublimacion y bordado.

7.3. Variables

A continuacion, se describen las variables del estudio del presente

trabajo de graduacion:
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Figura 2. Unidad de analisis
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Dependientes
FProductividad: Relacion
entre la cantidad de Eficiencia:
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a lo largo de toda la areas del departamento de Diagrama de
cadena productiva acabados procesos

Fuente: elaboracion propia, hecho con Word.
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7.4. Fases del estudio

A continuacion, se describen las fases del estudio.

7.4.1. Fase uno: analisis de situacion actual

En esta etapa se evaluaran los procesos que se estan llevando a cabo
de manera micro en cada subarea y de manera macro por area. Es decir, en
serigrafia se evaluaron los procesos de desarrollo, disefio, preprensa, tintas e
impresion, para luego unificar todos estos procesos y verlo como el proceso de
serigrafia. En sublimacion se evaluaran los procesos de desarrollo, disefio,
impresion y transferencia para luego unificar todos estos procesos y verlo como
el proceso de sublimacion. Por aparte, en bordado se evaluaron los procesos
de desarrollo, disefio y bordado para luego unificar todos estos procesos y verlo
como el proceso de sublimacion. Todo esto se realizara por medio de la
observacién participativa del proceso en sus diferentes etapas; se evaluara el
mismo proceso en ocasiones diferentes para tener varios datos de comparacion

por proceso.

7.4.2. Fase dos: planificacion

Esta etapa se divide en dos partes. La primera parte de la etapa es
evaluar los resultados obtenidos en la etapa anterior, correlacionar los datos
comparativos para obtener la vision mas realista posible del proceso actual.
Una vez se tenga la informacion del proceso actual, se debe determinar qué
partes del proceso son vitales y qué pasos del proceso pueden ser eliminables
o transformable, de manera que el proceso sea mas eficiente. Al tener
determinados estos pasos del proceso que se pueden cambiar, se procede a

realizar la nueva propuesta de proceso.
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7.4.3. Fase tres: prueba piloto

En esta etapa de hacer pruebas del nuevo proceso, para determinar la
viabilidad de este y que cumpla con los requerimientos del mismo, para el
cumplimiento de los indicadores del area. Se dara seguimiento de manera de
observacion participativa, generando un monitoreo que permita darle el
seguimiento adecuado a la propuesta, para documentar los avances o retrasos

que este nuevo proceso genere en cada una de las areas.

7.4.4. Fase cuatro: verificacion de prueba piloto

En esta etapa se efectuara una evaluacion y analisis de todo lo
observado en la prueba piloto. De encontrar algun paso que no esté cumpliendo
con lo requerido, se procedera a generar un nuevo paso que sea mas efectivo
con el objetivo del proceso. Para finalizar este paso, se generara una nueva

propuesta del proceso.

7.4.5. Fase cinco: hacer

En esta etapa se implementa el nuevo proceso en cada una de las areas,
documentando continuamente los resultados que se van obteniendo con este.
Al igual que en la etapa de prueba piloto, se dara seguimiento de manera de
observacion participativa, generando un monitoreo que permita darle el
seguimiento adecuado a la propuesta, para documentar los avances o retrasos

que este nuevo proceso genere en cada una de las areas.
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7.4.6. Fase seis: verificar

En esta etapa se realizara una evaluacion y analisis de todo lo
observado. El fin de esta etapa es la recopilacion de toda la informacién vy
verificar que el nuevo proceso propuesto cumpla con el objetivo principal de
incrementar la productividad. Por lo que el analisis fundamental es el de la
productividad y hacer un comparativo contra el proceso previo al trabajo de

graduacion.

7.4.7. Fase siete: documentar

Una vez se tiene verificado que el proceso propuesto cumple con los
requerimientos que se estan buscando, se procede a elaborar la documentacion
formal de estos procesos. Se debe realizar una descripcion del proceso y se
debe hacer el diagrama del proceso. Al tener lista la documentacién, esta debe
ser aprobada por la gerencia general. Una vez aprobada, se debe hacer del

conocimiento de los participantes en el proceso sobre la nueva documentacion.
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8. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Se llevara a cabo la observacion participativa en el proceso de cada una
de las areas, con el fin de conocer y recolectar informacion sobre los pasos que
se hacen actualmente en cada una de las areas para llevar a cabo sus
actividades. Para esto, se ira disefiando un diagrama del proceso, el cual
brindarda una mayor visualizacion de estas etapas y permitira identificar el

recorrido que realiza cada producto dentro de la planta hasta alcanzar su fin.

Adicional, se haran mediciones de cantidades de productos entregados
en un determinado tiempo, tiempos de entrega de cada producto y cantidad de
productos aprobados y rechazados por coleccion por cliente; todo esto sera por
area del Departamento de acabados. El objetivo es estudiar la productividad

que esta teniendo cada area y el nivel de calidad que se maneja.

Una vez se cuente con toda esa informacién, se analizara el diagrama
del proceso actual, se llevaran a cabo las etapas de la metodologia PHVA. Con
estas etapas se identificaran los pasos que pueden ser modificados o
eliminados y se disefiara un nuevo proceso. Este nuevo proceso sera puesto en
practica en una prueba piloto, la cual sera monitoreada y se estudiaran sus
variables de productividad y calidad, para comparar contra el proceso actual y

de esta forma verificar que esté funcionando la propuesta de proceso.

Con toda la informacién obtenida y luego de verificar la propuesta
comparando datos de productividad y calidad, se documentara el proceso
propuesto, el cual se hara por area del Departamento de acabados. Este

proceso se convertira en el proceso estandar de cada una de las areas.
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Nombre de tarea « Duracion
Aprobacion de 1sem
anteproyecto

+ Desarrollo del proyecto 215 dias

Fase 1: Andlisis de 60 dias
situacion actual

Vacaciones de finde 1sem
afio de la empres

Fase lanificacion 15 dias
Fase 3: Prueba piloto 45 dias
Fase 4: Verificacion 15 dias

de prueba piloto
Fase 5: Hacer 45 dias
Fase 6: Verificar 15 dias

Fase 7: Documentar 15 dias

+ Elaboracién de informe 100 dias

final
Desarrollo del 2mss
informe final con
ayuda del asesor
Revisar y ajustar 1ms
informe final
Presentar informe 5 dias
final
Preparar defensa de 20 dias
informe final
Revisar y ajustra 15 dias
informe final

9. CRONOGRAMA

Figura 3. Plan de accién

tn 4 2022 tn 1 2023 tri2, 2023 n 3 2023 i 4. 2023
« Comienzo « Fin v Predecesoras  « | oa nov ac ene teb mar abe may jun jol ago sep oct nov dic
lun 24/10/22 vie 28/10/22 "

mar 1/11/22 lun 28/08/23 [ 1
mar 1/11/22 lun 23/01/23 ———

mar 24/01/23 lun 30/01/23 3 [

mar 31/01/23 lun 20/02/23 4 fSS—-
mar 21/02/23 lun 24/04/23 'S Py
mar 25/04/23 lun 15/05/23 6 $—a

mar 16/05/23 lun 17/07/23 7 Py
mar 18/07/23 lun 7/08/23 8 P
mar 8/08/23 lun 28/08/23 9 p—
mar8/08/23 lun 25/12/23 T

D ———

mar 8/08/23 lun 2/10/23

mer 3/10/23 lun 30/10/23 12 =
mar 31/10/23 lun 6/11/23 13 (8]

mar 7/11/23 Win4/12/23 14 [a=—

mar 5/12/23 lun 25/12/23 15 L

Fuente: elaboracion propia, hecho con Project.
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10. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

10.1. Presupuesto

A continuacion, se presenta el presupuesto estimado para la elaboracion
del trabajo de investigacion, el cual consiste en estandarizar los procesos del

Departamento de acabados de una empresa de manufactura textil.

Tabla I. Presupuesto
item Cantidad Costo (Q) fi Fuente de
inanciamiento
Recurso Asesor 1 Q0.00 No aplica
humano Investigador 1 Q0.00 No aplica
Personal de la 500 Q0.00 No aplica
empresa
Recurso Utiles y 1 Q500.00 Propia
material papeleria
Recurso Computadora 1 Q4,000.00 Propia
tecnoldgico |nternet - Q500.00 Propia
Equipos Maquinaria de 6 Q0.00 No aplica
serigrafia
Maquinaria de 4 Q0.00 No aplica
sublimacion
Maquinaria de 2 QO0.00 No aplica
bordado

Fuente: elaboracion propia, hecho con Word.

El presupuesto sera cubierto al cien por ciento por el investigador, cuyo
total es de Q 5,000.00
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Perdida de participacion
en el mercado

Apéndice 1.

APENDICES

Necesidad de reprocesar
los productos

Perdida de prestigio de la
empresa

Demora en entregas

Arbol del problema

Incumplimiento de metas
de produccién

Rechazos de productos a
nivel interno y externo

I—|

Incumplimiento de los
requerimientos solicitados

Ausencia de trazabilidad
en los procesos

] L

—

Insatisfaccion del cliente

Disminucion de productividad Disminucion de la calidad

Ineficiencia en seguimiento de productos

— I

[

Falta de estandarizacién en los procesos de
acabados de la empresa textil

Falta de comunicacién entre los
departamentos involucrados en los procesos

Ciclos elevados de los procesos Acumulacion de trabajo

Falta de control en los procesos

—, [ {

Ineficiencia en la
distribucion de
informacién

Falta de coordinacion
entre lo departamentos

Exceso de reprocesos Cuellos de botellas

Manejo unitario de
informacion

Falta de prioridades

L

Ausencia de personal
calificado en calidad

Rotacion continua de
personal

T ”

Fuente: elaboracién propia, hecho con Visio.
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Apéndice 2. Matriz de coherencia

Preguntas de

Técnicas e

Problema . L Objetivos Variables Indicadores . Metodologia
investigacion instrumentos
Centrales General Independientes
Elaboracién de un
proceso segln
resultados
Eficacia: Diagrama del  obtenidos en el
Procesos del  Cantidad de proceso presente trabajo y
Estandarizar departamento productos que Reportes de  dejar este proceso
de | de acabados se trabajan en productividad como el estandar
L C6 € 105 la quincena y calidad en cada una de las
£Como procesos del - del
establecer la departamento areas e
- .. departamento de
estandarizacion de acabados acabados
Laempresa 4o |gs procesos a partir de Realizacion |
dELP[ESIT”te de serigrafia,  una ealzamzln 0s
trabajode = syplimacion y metodologia Ipa;os €
Investigacion  pordado para  PHVA para Andlisis del plan |ca$on,
no cuenta con  mgjorar la incrementar la diagrama de ACET, Vel IC?;Y
prgcle;ls 0% 4 productividad  productividad proceso y acﬁ'r?g ;2 I‘{::g d
oo 0% enuna en una datos de rocesos de las
g; sus empresa textil? empresade  Metodologia Optimizacién productividad P irana del
. erentes manufactura PHVA del proceso vy calidad del
areas del , departamento de
textil. proceso
departamento actual acabados,
¥ .
de acabados. proceso modificando o
Esto genera ropuesto eliminando pasos
diferentes prop . segln sea
problemas necesario para su
que limitan la optimizacion.
productividad _Auxiliares Especificos Dependientes
del
departamento
Aplicar la Ers‘:;::feze
¢Cn_m0 S€ metodologia Eficiencia: Analisis de quincenales de
aplica la PHVA en los Cantidad de reportes entrega
metodologia procesos duct ep | I 9a Yd
PHVA para actuales de  Productividad Producios que —quincenales corretacion de
. . se entregana  de entrega estos datos para
mejorar la cada drea tiempoenla  con tiempos obtener la
productividad  para mejorar P d i p ductividad d
de un proceso? su quincena e entrega productividad de
- cada una de las
productividad.

areas.

Fuente: elaboracién propia, hecho con Word.
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