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RESUMEN 

El presente trabajo tuvo como propósito el mejoramiento del sistema productivo en 

la empresa CONFECCIONES HEBRON. Para el desarrollo del proyecto se 

aplicaron e implementaron metodologías y herramientas propias de la Ingeniería 

Industrial, para alcanzar mejores niveles de producción y eficiencia. Así mismo se 

utilizó la metodología aplicada y la analítica, debido a que se emplearon varias 

teorías y se analizó información que se usó como base para producir su contenido. 

Se formularon y ejecutaron cinco etapas: 

1. Propuesta de una distribución de planta acorde con el espacio físico disponible, 

que mejore el flujo de producción y disminuya tiempos y movimientos. 2. 

Elaboración del manual de procedimientos para el área de producción de la 

empresa. 3. Determinación de los estándares de producción y diagramas de 

proceso para cada línea de productos los cuales sirven de base para la medición 

del trabajo. 4. Elaboración de manual de funciones, descripción y perfiles de cargos 

para facilitar la administración del personal en la empresa.  5. Propuesta de una 

metodología para la programación del corte y de la producción con miras a mejorar 

la eficiencia en la utilización de recursos. Todo esto para el mejoramiento del 

sistema productivo en la empresa. Al final del documento se presentan las 

conclusiones y recomendaciones respectivas. 

Palabras claves: Mejoramiento, planeación, control de producción, eficiencia. 

 

 

 

 

 

 



ABSTRACT 

The following project was aimed to improve the administrative and productive system 

in CONFECCIONES HEBRON Company. For the development of this project 

methodologies and proprietary tools of industrial engineering were applied and 

implemented, to achieve higher levels of production and efficiency. This way, the 

applied methodology and analytics used, were because several theories were 

employed and information was analyzed then used as a basis to produce its 

contents. They were formulated and executed in five stages: 

1. Proposal for a distribution plant according to the available physical space, 

improving production flow and reducing time and motion. 2. Development of 

procedures manual for the production area of the company. 3. Determination of 

production standards and process diagrams for each line of products which provide 

a basis for measuring work. 4. Preparation of functions manual, description and job 

profiles to facilitate personnel management in the company. 5. Proposal of a 

programming methodology for cutting and production to improve efficiency in 

resource utilization. All this for the improvement of the administrative and productive 

system in the company. At the end of the document the respective conclusions and 

recommendations will be presented. 

 

Keywords: Improvement, planning, production control, efficiency. 
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INTRODUCCIÓN 

El vestido siempre ha sido un elemento de primera necesidad, y desde sus inicios 

hace miles de años ha ido evolucionando, con diferentes tipos de tejidos y modelos 

de prendas, desde años atrás el crecimiento constante de la demanda de prendas 

de vestir, ayudó al surgimiento de grandes empresas dedicadas a la fabricación de 

tejidos textiles y confección de prendas para distintos usos. Paralelo a ello han 

surgido medianas y pequeñas empresas dedicadas en menor proporción a la 

fabricación de prendas, como es el taller de Confecciones Hebrón. 

El taller de Confecciones Hebrón desde su inicio hace más de 18 años, cuando 

Herlandy Maritza, su propietaria decidió dedicarse a la confección de prendas, de 

manera artesanal, apenas contaba con una pequeña máquina de coser marca 

Brother, gracias a la cual, podía contribuir con los gastos de su familia. El propósito 

de la propietaria ha sido la confección de prendas de alta calidad que generan una 

gran satisfacción en sus clientes. Hace algo más de dos años debido a las buenas 

referencias de ellos, se logró adquirir contratos con diferentes colegios los cuales 

pedían la confección de uniformes para sus empleados administrativos, docentes y 

estudiantes. Esto creo la necesidad de adquirir nuevas máquinas y contratar 

personal para poder dar cumplimiento a las nuevas condiciones de la demanda que 

se generaron. 

Actualmente y debido al aumento de clientes y unidades fabricadas, el taller de 

Confecciones Hebrón ha sufrido un crecimiento acelerado, el cual trajo dificultades 

a la hora de planear y controlar el proceso de fabricación, ya que no se cuenta con 

una estructura productiva bien detallada, y los procesos se realizan de manera 

empírica. Teniendo como resultado que los clientes comiencen a generar 

inconformidades con la calidad de las prendas recibidas y los tiempos de entrega 

no concuerdan con los plazos pactados inicialmente, generando costos adicionales 

por reproceso. Lo cual disminuye el beneficio esperado por la administración. 
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El propósito de este trabajo es desarrollar un análisis de las herramientas que 

permita mejorar la planificación y control en el área de producción y administrativa. 

Aplicados a talleres de confección de prendas de vestir, con el fin de proponer y 

ejecutar un método que se ajuste a la situación del taller de CONFECCIONES 

HEBRÓN.  

Es fundamental que se realice este tipo de investigaciones, ya que permite la 

identificación de las fallas significativas, las cuales hacen menos competitivo un 

producto en el mercado, disminuyendo los ingresos esperados por el taller de 

CONFECCIONES HEBRÓN, y así mismo permite generar estrategias que 

contrarresten los problemas hallados. 
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1 ANTECEDENTES O ESTADO DEL ARTE 

A continuación se presentan algunos autores que han abordado el tema del 

mejoramiento del sistema productivo. 

Alejandro Villay Pereira en su trabajo: Análisis y desarrollo del sistema de 

planeación y control de la producción en una empresa de confecciones, tuvo como 

propósito mejorar el sistema de planeación y control de la producción de empresa 

de confección de ropa femenina. Para lograrlo desarrollo tres etapas: (1) el 

diagnóstico del sistema actual de la empresa, (2) la evaluación de las teorías de la 

producción con el propósito de encontrar, la que mejor se adapta a las necesidades 

de la empresa para desarrollarla, y finalmente se hizo el (3) rediseño del sistema de 

planeación y control de la misma. 

Para el desarrollo de la propuesta se tomó una muestra de los productos que ofrece 

la empresa, eligiéndose el corsé, el pantalón y falda, pertenecientes a la temporada 

de fin de año de 2012, como base para el desarrollo de la última etapa del proyecto, 

con ellos se desarrolló un modelo guía que permita la aplicación de un sistema de 

planeación y control para la fabricación de los productos mencionados, con este 

modelo se pretende desarrollar una guía para capacitar los colaboradores 

encargados de gestionar la producción para que estos, a su vez, reproduzcan las 

técnicas en los otros productos en todas las temporadas. Todo esto para contribuir 

a mejorar los procesos internos de la organización. Villay Pereira, Alejandro. (2013). 

Laura Sofía Gómez Mora en su estudio: Mejoramiento de los procesos del área de 

producción de Confecciones El Nogal Ltda., describe el desarrollo y los resultados 

de las metodologías utilizadas para el mejoramiento de los procesos del área de 

producción de Confecciones el Nogal Ltda., empresa dedicada a la confección de 

ropa exterior femenina. Inicialmente se desarrolló un diagnóstico organizacional, 

donde se tuvieron en cuenta las principales áreas funcionales de la empresa, con 

un análisis DOFA. La aplicación de sistema tipo pull y la producción en cadena se 
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basó en un estudio previo de tiempos realizado dentro del proyecto; con la 

asignación de tareas y recursos para cada uno de los periodos de planeación en 

forma razonable y acorde a los recursos y necesidades de la empresa. Se capacitó 

a la gente con un constante intercambio de ideas entre el personal administrativo y 

el personal operativo del sistema, disminuyendo el tamaño de los lotes, con un flujo 

de operaciones en cadena y con una organización de los módulos de fabricación. 

Se desarrollaron los procedimientos de Planeación Agregada asimilada al entorno 

Colombiano. El resultado de esta planeación es la fácil aplicabilidad dentro de este 

tipo de empresa, robusteciendo la planeación estratégica de la misma. La 

información obtenida permitió ver en forma clara el proceso de producción. 

Finalmente se realizó la evaluación y revisión del sistema implantado, haciendo un 

análisis comparativo entre el sistema actual y el propuesto, resaltando los beneficios 

obtenidos. Gómez Mora, Laura Sofía. (2006). 

En el estudio de Tamara Andrea Ortegón Ceballos y Lorena Domínguez Roldan: 

Mejoramiento de operaciones en la confección de prendas de vestir en lotes 

pequeños caso: Empresa RAFA Confecciones de Colombia SAS, se realiza un 

estudio de las tendencias del mercado Colombiano de la confección e identifica 

varios riesgos para la empresa, entre los que se destaca que tiene un único cliente 

(Amatista),  que es quien adquiere la totalidad de su producción, fija las condiciones 

de pago, el valor del minuto, y en cualquier momento puede prescindir de su 

servicio. Es así como decide buscar nuevos clientes y es contratada para 

confeccionarle a la empresa RUBI, lo que ha implicado una resistencia al cambio en 

todos los niveles de la organización, pues este nuevo cliente cuenta con unas 

condiciones administrativas y de producción totalmente diferentes a las de la 

empresa Amatista. El estudio pretende analizar los factores críticos que se 

presentan en la confección para la empresa RUBI, generando nuevas propuestas 

de mejora que le permitan a Rafa Confecciones mantener la eficiencia y rentabilidad 

con un cliente como la empresa RUBI. Ortegón Ceballos, T. A. & Domínguez 

Roldan, L. (2012). 
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El estudio de Diana Angélica Lozano Cárdenas y Heidy Johana Pinzón Hernández: 

Diseño e implementación de un plan de mejoramiento en el sistema productivo de 

Confecciones Maracuario Ltda; nos presenta un plan de mejoramiento que pretende 

incrementar la productividad y efectividad en las actividades de la empresa. 

Inicialmente se construyó un diagnóstico que permitió encontrar las áreas críticas 

en el proceso y de esta forma elaborar los programas que se implementaron para 

contrarrestar los problemas descubiertos, posteriormente se llevó a cabo un estudio 

de métodos y tiempos con el cual se halló la capacidad productiva de la planta y 

finalmente se llevaron a cabo la implementación de mejoras propuestas que fueron 

evaluadas con ayuda de herramientas de medición como los indicadores de gestión. 

Por último, se desarrollaron acciones de capacitación y sensibilización al recurso 

humano con el que cuenta la organización. 

El estudio de Christian José Melgar Herrera: Propuesta para el mejoramiento de los 

procesos de producción en una empresa de corte y confección, nos presenta como 

hoy en día las empresas se desarrollan en forma muy acelerada y cada vez sus 

ventajas competitivas son mayores sobre aquellas que aún no aceptan el reto que 

implican las economías globales, este reto implica: Mejora de procesos, reducción 

de costos, minimizar gastos, control de inventarios y la mejora continua. La 

manufactura esbelta propone el incremento de la productividad mediante la 

eliminación de operaciones que no le den valor agregado al producto, tomando 

como base, la integración de una serie de técnicas, las cuales se citan en 

documento, que van enfocadas a la optimización de recursos. Antes de la 

implementación de las células de manufactura en la empresa de corte y confección, 

se puede encontrar un desorden en el área de confecciones, explicados en el 

capítulo dos, sin controles de inventario en proceso, sin tiempos estándar de 

operación, sin flujos definidos de producción, sin un control de manejo de 

materiales, generando mala calidad en el producto, desperdicio de materiales, 

tiempos largos de proceso, lenta velocidad de producción, contenido de labor 

elevado y generando también tiempo extra y tercerización, dando como resultado 
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costos elevados de producción. Se diseñaron las células de manufactura tomando 

en cuenta las familias de prendas, estas familias se conformaron en base a los 

tiempos de operaciones similares que se realizan a cada tipo de prenda, además 

se obtuvieron los tiempos estándar de cada operación y se desarrolló una plantilla 

en Excel para obtener de manera automática el número de operarios que se 

requieren por célula, así como el contenido de labor, tomando en cuenta la 

producción a realizar en cada mes del año. Además, se validó las células de 

manufactura a través del programa arena.  
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2 METODOLOGÍA 

2.1 IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 

Confecciones Hebrón, es una microempresa que se dedica a la fabricación de 

prendas de vestir, y se enfoca en la elaboración de dotaciones empresariales, 

uniformes escolares y otro tipo de artículos confeccionados en tela (Maletines, 

cartucheras entre otros), Actualmente la empresa atraviesa por un periodo de baja 

productividad e incremento de inconformidades, esta situación afecta de manera 

directa la imagen del taller frente a sus clientes. Además de generar sobrecostos en 

el proceso de fabricación, los cuales se reflejan de manera negativa en las utilidades 

del taller. 

Estos problemas son causados por el desconocimiento de los métodos de control y 

planificación que deben ser aplicados en un área productiva, además la falta de 

organización en la estructura administrativa afecta el funcionamiento de la empresa. 

Por otro lado, las afectaciones se ven reflejadas en el aumento de los costos de 

fabricación y el incumplimiento en las fechas de entrega, además la imagen del taller 

con los clientes se ve perjudicada debido a defectos de calidad en algunas prendas; 

dicha situación genera pérdida de clientes y reduce la competitividad en el mercado 

de confecciones Hebrón. 

De acuerdo a lo expuesto anteriormente, se realizó un estudio que permita dar un 

diagnóstico detallado de la situación actual del taller de Confecciones Hebrón con 

el fin de identificar los puntos más relevantes para proponer una solución. Una vez 

se identificaron las causas de los sistemas actuales, se inició el estudio de las 

herramientas y métodos que permitan mejorar la planificación y control en el área 

productiva y rediseñar la estructura del área administrativa. Es importante que las 

metodologías investigadas, sean aplicadas en empresas de similares 
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características, para proponer modelos que permita llegar a una mejora del proceso 

productivo de CONFECCINES HEBRON. 

2.2 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

¿Cuáles son las herramientas y métodos propios de la Ingeniería Industrial que 

permitan alcanzar mejores niveles de producción y eficiencia en la empresa de 

CONFECCIONES HEBRON? 

2.3 SISTEMATIZACIÓN 

 ¿La distribución del espacio físico disponible de la empresa permite el flujo 

continuo de la producción? 

 ¿La empresa cuenta con un manual de procedimientos para el área de 

producción? 

 ¿Existen estándares de producción y diagramas de proceso para cada línea 

de productos en la empresa de Confecciones? 

 ¿CONFECCIONES HEBRON se rige por un manual de funciones y perfiles 

de cargos? 

 ¿Los métodos de programación de la producción utilizados en la empresa, 

son los adecuados según sus características? 
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3 OBJETIVOS 

3.1 OBJETIVO GENERAL 

Desarrollar e implementar metodologías y herramientas propias de la Ingeniería 

Industrial en la empresa de CONFECCIONES HEBRON, para mejorar el 

sistema productivo, alcanzando altos niveles de producción y eficiencia. 

3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Proponer una distribución de planta acorde con el espacio físico disponible, 

que mejore el flujo de producción y disminuya tiempos y movimientos. 

 Elaborar manual de procedimientos para el área de producción de la 

empresa. 

 Determinar estándares de producción y diagramas de proceso para cada 

línea de productos los cuales sirven de base para la medición del trabajo. 

 Elaborar manual de funciones, descripción y perfiles de cargos para facilitar 

la administración del personal en la empresa. 

 Proponer una herramienta para la programación del corte y de la producción 

con miras a mejorar la eficiencia en la utilización de recursos. 

3.3 ALCANCE DEL PROYECTO 

Este proyecto inicia con el estudio de las metodologías y herramientas de la 

Ingeniería Industrial que permitan alcanzar mejores niveles de producción y 

eficiencia, una vez realizado el estudio de los elementos mencionados se procede 

a documentar la situación actual de CONFECCIONES HEBRON y finaliza con las 
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propuestas que contrarresten los problemas encontrados en la empresa, para 

mejorar el proceso productivo. En la parte final del documento se establecen las 

respectivas conclusiones y recomendaciones que arrojo el trabajo elaborado. 

3.4 JUSTIFICACIÓN 

Con la culminación de los objetivos de este proyecto, se obtiene un beneficio para 

los siguientes actores: La empresa CONFECCIONES HEBRÓN, los estudiantes, el 

contexto del sector y la Fundación Universitaria Católica Lumen Gentium. 

La principal beneficiada es la empresa de Confecciones Hebrón, la cual llegará a 

tener un beneficio significativo en el momento en que, se implemente las mejoras al 

proceso productivo aquí propuestas. De igual manera se mejorará la competitividad 

e imagen de la empresa en el mercado. 

En segundo lugar, se beneficia la Fundación Universitaria Católica Lumen Gentium, 

ya que, de ser implementada la propuesta de mejora, expuesta en este trabajo las 

empresas del sector llegaran a tener un reconocimiento positivo con la institución. 

El análisis, la investigación y la propuesta final de este trabajo, permitirán a las 

empresas de características similares, disponer de información que permita apoyar 

el diseño, planificación y control de sus procesos productivos y área administrativa. 

El argumento principal de este trabajo, se basa en el cumplimiento de los requisitos 

que la universidad tiene por norma, para que los autores puedan acceder a un título 

como profesionales, pero, después de profundizar en su realización, surgen 

elementos de más peso que el anterior, tales como el impacto que llega a tener el 

taller de CONFECCIONES HEBRÓN, al interior de sus instalaciones. Ya que, al 

lograr implementar las mejoras propuestas, Confecciones Hebrón se verá 

beneficiado con la obtención de mejores resultados a través de la planificación y el 
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control continuo en sus áreas administrativa y productiva, lo cual se verá reflejado 

en el crecimiento económico y físico del taller. 
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4 MARCO REFERENCIAL 

4.1 MARCO CONTEXTUAL 

CONFECCIONES HEBRON es una empresa pequeña de tipo familiar dedicada a 

la confección de prendas de vestir, los productos principales que se elaboran son, 

los uniformes para colegios, primera infancia y dotaciones para madres 

comunitarias, también es subcontratada por otras empresas de mayor tamaño, para 

producir otro tipo de productos como los son: bolsos de mano, chalecos 

empresariales, chaquetas empresariales y vestuarios para presentaciones entre 

otros productos. En el taller se confecciona ropa para hombres, mujeres, niños, y 

todo tipo de prenda: camisas, pantalones de lino, short, faldas, etc. 

CONFECCIONES HEBRON está registrado en la cámara de comercio con el 

número de matrícula mercantil Nº 331672-1 a nombre de Herlandy Maritza Achury, 

el objeto social es la Confección de prendas de vestir, excepto prendas de piel, el 

capital suscrito en dicho registro es de $2’500.000 Mcte. Además se encuentra 

registrado ante la Dirección de Impuestos y Aduanas Nacionales (DIAN) Con el NIT 

36328184-1 y bajo el régimen simple. 

La empresa de Confecciones Hebrón se encuentra ubicada en la comuna  seis de 

la ciudad de Santiago de Cali, exactamente en la  Carrera 1B2 No. 71 – 49  del 

Barrio San Luis, Cuenta en la actualidad con diez empleados, tres operarias de 

máquina plana, dos de maquina fileteadora, una operaria de maquina collarín, un 

operario de corte, operaria de terminado y una persona encargada de realizar 

múltiples actividades, además la señora Maritza cumple el rol de administradora y 

dueña, y adicional  a lo anterior realiza el diseño de las prendas y construcción de 

los moldes que son utilizados en las mismas, la jornada laboral que maneja el taller 

es de 7:00 AM a 5:00 pm de Lunes a Sábado. 
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4.2 MARCO TEÓRICO 

Con el fin de dar cumplimiento a los objetivos antes mencionados, se presentan los 

siguientes temas: Tipos de procesos de producción,  planeación y control de la 

producción, calidad, medida del trabajo que incluye diagramas de proceso, de ruta, 

tiempos y movimientos, manual de procedimiento, mejoramiento; ya que dadas las 

condiciones actuales de Confecciones Hebrón, son la base para que ella empiece 

una nueva etapa de desarrollo iniciando con la aplicación de algunas técnicas de 

ingeniería industrial y considerando que son ellas vitales para el desarrollo de 

cualquier empresa.  

El trabajo se desarrolla en una empresa de confecciones siendo este un negocio 

manufacturero, el cual tiene por ende un sistema productivo, cuyo soporte teórico 

se presenta en el siguiente capítulo. 

La característica principal del sistema productivo estudiado está dada por ser un 

tipo de producción intermitente, es por ello, que se resaltan las generalidades de 

este tipo de producción. La calidad no podría excluirse, pues, constituye el factor 

competitivo ante el cual no puede estar ajena ninguna empresa, de ser así, se corre 

el riesgo de salir del mercado. 

También se hace referencia a los métodos tiempos y movimientos por constituir una 

herramienta para la toma de decisiones del sistema productivo. Es importante 

destacar que el mejoramiento es una constante en toda empresa que tenga visión 

futurista, y que desee resultados en un mediano y largo plazo. A continuación se 

detallan las bases teóricas de los aspectos anteriormente mencionados. 

 Tipos de proceso de producción 

Una de las decisiones primordiales para el correcto funcionamiento de las 

operaciones es seleccionar la estrategia de flujo, existen cinco tipos de los cuales 

los gerentes pueden elegir.  
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- Proceso de Proyecto. La producción a pedido se identifica por fabricar productos 

de diferentes especificaciones de acuerdo al pedido específico del cliente, se 

caracteriza por un alto grado de personalización, la secuencia de operaciones y el 

proceso son únicos para cada proyecto, lo que se traduce en productos únicos en 

su clase. Un proceso de producción por proyectos trabaja con un nivel muy alto de 

personalización y el bajo volumen. Los proyectos tienden a ser complejos, a durar 

bastante tiempo y a ser extensos. 

- Proceso de Producción Intermitente. Un proceso de producción intermitente posee 

la elasticidad necesaria para producir diversos artículos o servicios en cantidades 

significativas. Elaboran productos por pedido y no los producen con anticipación, la 

mayoría de los trabajos poseen una secuencia, de pasos de proceso diferente. La 

causa de esto es algunos segmentos de un proceso logra ser idéntico en la mayoría 

de los trabajos y que algunos clientes repiten sus pedidos de vez en cuando. 

- Proceso por Lotes. Discrepa del proceso intermitente debido a que posee distintas 

condiciones de volumen, cantidad y variedad. Los volúmenes de producción son 

más altos debido a los mismos productos o servicios, se suministran de manera 

repetida. Algunos de los componentes que harán parte del producto o servicio final 

suelen producirse por adelantado. El patrón de flujo es desordenado, sin que haya 

una secuencia modelo de actividades a través de toda la instalación. 

- Proceso en Línea. Se localiza entre los procesos por lotes y los continuos, se 

caracteriza por volúmenes de producción altos y por qué los productos o servicios 

que se producen se encuentran estandarizados, lo cual permite organizar los 

recursos en torno a un producto o servicio. Los materiales avanzan de manera lineal 

de una operación a la siguiente, de acuerdo a una secuencia fija y se mantiene un 

nivel bajo de inventario entre operaciones. La diversidad en los productos es posible 

mediante a un minucioso control de la incorporación de operaciones patrón al 

producto o servicio principal. 
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- Proceso Continuo. La producción continua se caracteriza por producir grandes 

lotes de producto uniforme para demandas conocidas, aparte de la producción 

estandarizada, de alto volumen y con flujos de línea rígidos. El proceso es intensivo 

en capital y no se interrumpe durante las 24 horas del día, con el objetivo de 

maximizar la utilización del equipo y evitar los altos costos de parar y poner 

nuevamente en marcha la producción. Krajewski. et al., (2000: p.92-93). 

A continuación, se profundizará sobre Proceso de Producción Intermitente, que es 

proceso que utiliza Confecciones Hebrón. 

 Proceso de producción intermitente 

El sistema de producción intermitente está basado en la producción por pedidos. 

Las Características de un sistema de producción Intermitente son: 

- Bajo volumen de producción por producto 

- Gran diversidad de productos por fabricar 

- Reagrupamiento de máquinas similares por taller 

- Alto grado de especialización de la mano de obra 

- Desigualdad en la distribución de los trabajos entre los diferentes talleres, 

máquinas o empleados 

- Baja tasa de utilización de ciertas máquinas 

- Flexibilidad de la producción 

- Falta frecuente de materia prima 

- Posibilidad de fabricar ciertos productos estándar durante los periodos de baja 

demanda. Vergara Portela, Roberto. (2007). 
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La planeación y programación de un sistema de producción intermitente tiene como 

finalidad establecer las cantidades que deberán fabricarse por periodo para cada 

producto, este procedimiento no es suficiente en el caso de un sistema de 

producción intermitente, porque cada pedido tiene su propia secuencia de 

producción, su tiempo de ejecución, su cantidad a producir y sus demoras de 

entrega. Por tal motivo es necesaria una etapa referente a la distribución (asignación 

de trabajo a máquinas y empleados), y al seguimiento de cada pedido en el proceso 

de fabricación, esta etapa se conoce como programación de los pedidos. Chauvel, 

A. (1998:p.45).  

La programación comprende cierto conjunto de actividades: 

- Análisis de los trabajos 

- La distribución de trabajos 

- Elaboración de requisiciones de material y de las órdenes de trabajo 

- Control reactivación de los trabajos críticos atrasados 

El análisis de los trabajos para el caso de un producto estándar es sencillo puesto 

que se trata solamente de precisar los recursos materiales/humanos necesarios 

para la fabricación del pedido. Para un nuevo producto, el análisis de los planes y 

presupuestos para la evaluación del tiempo de fabricación, así como los recursos 

materiales y humanos exigen una mayor investigación, aunque la tarea puede verse 

facilitada por una buena organización de la información. 

La mayoría de las empresas medianas y pequeñas establecen para resolver el 

problema de distribución de trabajos reglas de prioridad como "primera llegada 

primer servicio" o "primero los pedidos pequeños" etc. Sin embargo, esta forma de 

proceder no permite descubrir la secuencia que reduzca el tiempo total de 

fabricación para encontrar la respuesta satisfactoria a esta pregunta, existen 

técnicas de optimización que se adapten a ciertas situaciones. 
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Una vez se ha establecido la secuencia de realización, debe elaborarse el 

calendario en función de los recursos disponibles, en esta etapa la gráfica de 

GANTT constituye la principal herramienta. Esta es una gráfica de dos variables, el 

tiempo se coloca en la abscisa y en la ordenada se colocan los talleres, máquinas 

o empleados. 

Con la gráfica de GANTT puede rastrearse los avances de las operaciones para 

cada máquina, empleado división o pedido. A demás de ser una herramienta de 

planificación constituye herramienta de control. 

Se debe tener especial cuidado al hacer gráficas, en donde no se pueden hacer las 

segundas operaciones sino ha finalizado la primera. Una vez se ha establecido la 

secuencia de realización debe elaborarse el calendario en función de los recursos 

disponibles. En esta etapa, la gráfica de GANNT constituye la principal herramienta 

de trabajo. 

Al final de cada período o jornada de trabajo se registra en la gráfica de GANTT el 

avance de los trabajos. Para cada máquina taller o pedido, estos trabajos se 

comparan con las previsiones, no será necesario hacer modificaciones al programa 

si todas las operaciones se desarrollan tal y como se previó. Por el contrario, si han 

ocurrido detenciones (daños de máquinas, ausencia de empleados etc.) el 

departamento de producción debe modificar el calendario en consecuencia. 

Las técnicas de distribución del trabajo buscan determinar cuál es la secuencia que 

reduce al mínimo el tiempo total de fabricación de cierto número de productos 

recibidos. 

La regla de prioridad constituye un método simple para la distribución de los 

trabajos, pero no garantiza en forma alguna la secuencia óptima. En la mayoría de 

las empresas pequeñas utilizan reglas de prioridad debido a que son sencillas y 

fáciles de aplicar. 
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La elección y aplicación de estas reglas depende de la organización interna de cada 

empresa, algunas empresas utilizan varias reglas de prioridad, cuya aplicación, 

depende de: 

- El primero que llega - El pedido que tenga el tiempo de ejecución más corto 

- El pedido que tenga el tiempo de ejecución más largo 

- El pedido que tenga la demora más pequeña (duración de la fecha de entrega 

menos duración de la fabricación) 

- El pedido que tenga la fecha de entrega más cercana 

- Según la razón de demora crítica:  

RCA: 
fecha estimada de entrega - fecha actual 

fecha estimada de entrega - fecha deseada 

 

- Según importancia del cliente 

- Según proceso aleatorio 

4.2.1 Planeación y control de la producción 

La planeación de la producción es una de las actividades fundamentales que se 

deben realizar en toda empresa productora de bienes. Básicamente se refiere a 

determinar el número de unidades que se van a producir en un período de tiempo, 

con el objetivo de prever, en forma global, cuáles son las necesidades de mano de 

obra, materia prima, maquinaria y equipo, que se requieren para el cumplimiento 

del plan.  

Aunque planear la producción se relaciona con actividades de las distintas áreas 

funcionales de la empresa, el punto de partida lo constituye el área de mercado o 



 

33 

 

sea la estimación de ventas que la empresa proyecta realizar en un período de 

tiempo determinado. Plazas, Lida. (2012: p.12). 

Planear la producción trae muchas ventajas para la empresa. Algunas de las cuales 

son: 

- Definir el número de unidades a producir en un período. 

- Calcular en forma global las necesidades de mano de obra, materia prima, 

maquinaria y equipo, tomando como base en lo producido en períodos anteriores. 

- Establecer y cumplir fechas de entrega para los pedidos. 

- Calcular los requerimientos de materia prima necesaria para la producción 

estimada, partiendo de las existencias disponibles. 

- Calcular los recursos económicos necesarios para llevar a cabo la producción 

planeada. Plazas, Lida. (2012: p.13). 

A continuación, se mencionan los diversos enfoques desarrollados para planear, 

programar y controlar la producción en las empresas de manufactura. 

4.2.2 Planeación jerárquica de la producción 

La planeación jerárquico representa un enfoque y una filosofía dentro de la 

organización. En ésta se hace una desagregación de la producción desde un nivel 

estratégico a largo plazo, hasta su etapa de ejecución y control que es a corto plazo. 

Hay tres etapas básicas dentro de este enfoque de planeación; primero se 

encuentra la planificación estratégica, seguido por la planificación táctica y por 

último se tiene la etapa de control operacional. 

La etapa de planificación estratégica represente el más alto nivel de toma de 

decisiones dentro de una organización, en éste se establecen los objetivos, las 
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estrategias y en general los planes globales a largo plazo dentro de la empresa, 

normalmente se toman decisiones para periodos entre 3 a 5 años. Domínguez 

Machuca, J.A. et al., (1995:p.56). 

En el nivel de planificación táctico, se tiene un periodo de planeación de 

aproximadamente un año. En éste se toman decisiones principalmente enfocados 

a la localización de los recursos y su utilización dentro de la compañía. La gerencia 

de las operaciones tácticas debe obtener y usar los recursos eficientemente con el 

fin de que se cumplan las metas organizacionales.  Miller, D.B. (2001:p.33). 

Por último se encuentra la planeación operativa, en esta etapa se lleva a cabo la 

localización y la utilización de los recursos que fueron programados por la gerencia 

táctica; en actividades diarias o semanales las cuales ocurren en niveles operativos. 

En este punto  se realizan las operaciones y se toman las decisiones a muy corto 

plazo dentro de las áreas y sub áreas funcionales de la compañía. 

Todas las actividades productivas, y en especial la planificación y el control, deben 

seguir un enfoque jerárquico, lo que permite la coordinación entre los objetivos y 

actividades del nivel estratégico, táctico y operativo.  

Ello quiere decir que cada uno perseguirá sus propias metas, pero teniendo en 

cuenta las de nivel superior, de las cuales dependen, y  las de nivel inferior, que son 

que restringen. Rayón, Jerez, Alex. (2011: p.10). 

Hay numerosas formas en que se pueden estructurar el proceso de planificación y 

control de la producción con un enfoque jerárquico. Machuca, J. A., Gonzales, S. 

G., & Machuca, M. A. (1995: p.42), establecen un método en el cual se destacan 5 

fases claramente diferenciadas cada una con técnicas diferentes para cumplir sus 

objetivos: 

-Planificación estratégica o a largo plazo. Implica entre otras cosas, la generación 

de un plan comercial o plan de ventas, calculado a partir de demandas previstas y 
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de los objetivos empresariales para dicho horizonte temporal. A este nivel, las 

actividades de planificación de la producción se centran en el desarrollo de nuevos 

productos o modificación de los existentes, en tecnologías y procesos, así como la 

valoración de las necesidades de capacidad derivadas del plan a largo plazo; se 

estudiará la necesidad o no de crear nuevas instalaciones o modificar la existente, 

etc. 

- Planificación táctica o a mediano plazo. En esta etapa se lleva a cabo la planeación 

agregada, en la cual se trata de establecer, todavía en unidades agregadas (familias 

de productos), y en periodos normalmente mensuales, los valores de las principales 

variables productivas (cantidades de productos, inventarios, nivel de mano de obra, 

etc.), teniendo en cuenta la capacidad disponible e intentando cumplir con el plan a 

largo plazo al menor costo posible. 

- Programación maestra de la producción. Una vez se haga el plan agregado se 

pasa al plan maestro de producción, en el cual se desagregan las familias en 

productos y el periodo de planeación pasa de meses a semanas. En éste nivel se 

tiene que corroborar que la capacidad instalada cumpla con los objetivos 

establecidos en la planeación agregada, esto se puede realizar con herramientas 

como el Rougt Cut, en el cual se tiene en cuenta las necesidades derivadas de las 

diversas actividades llevadas a cabo para la elaboración de productos terminados. 

- Programación de componentes: Una vez se determinen las unidades a fabricar de 

productos terminados, es necesario realizar la correcta planeación de las 

componentes que se necesitan para su elaboración.  

- Ejecución y control: En esta etapa se desarrolla programación de actividades, 

operaciones y máquinas dentro del taller. Para realizar esto es esencial conocer 

técnicas de Scheduling y cuál es la que más le conviene a la empresa. 
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Teniendo un correcto sistema de información y de control entre cada una de estas 

5 fases se puede lograr un buen manejo de los procesos dentro de la empresa y así 

poder cumplir con las metas organizacionales. 

4.2.3 Justo a tiempo 

Es un sistema de organización de la producción que tiene sus inicios en las fábricas, 

de origen japonés. Las compañías japonesas que han adoptado el "método Toyota" 

o JIT han aumentado su productividad en los últimos 20 años. 

El método Just-in-Time originario del flujo constante y continuo de materiales para 

conseguir menores cantidades de inventario. 

Según Machuca.  et al., (1995: p.45), el JIT acomete todo proceso de fabricación 

con 2 estrategias básicas: 

- Eliminar toda actividad innecesaria o fuente de despilfarro, por lo que intenta 

desarrollar el proceso de producción utilizando un mínimo de personal, materiales, 

espacio y tiempo. 

- Fabricar lo que se necesita en el momento que se necesite y con la máxima calidad 

posible. 

El justo a tiempo, busca que las empresas desarrollen programas nivelados; ello 

implicaría que la producción y los recursos que se empleen se distribuyan de una 

manera uniforme a lo largo del tiempo. 

Dicho programa no debe dar lugar a grandes series de un único producto, sino a 

muchas variedades diarias en pequeños lotes, con lo que se conseguirá una rápida 

adaptación a las posibles variaciones de la demanda. La regularidad en la 

producción que se consigue con la ejecución de estos programas nivelados, se 
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convierte en una de las características fundamentales que ayudan a distinguir a la 

producción “justo a tiempo” del resto de sistemas alternativos. 

La principal diferencia del sistema JIT frente al MRP (Requerimiento de Materiales), 

se encuentra en la elaboración del plan maestro de producción, el cual suele tener 

un horizonte temporal de 3 a 6 meses. Este programa debe contar con mayor nivel 

de detalle cuanto más cercano esté el mes planificado del momento actual. En este 

sistema por lo general hay una gran estabilidad del programa maestro de 

producción, éste con la ayuda de la lista de materiales realizan una explosión de 

necesidades similar a la analizada en el MRP, pero mucho más sencilla. Sin 

embargo aquí no se usa como meta esencial para la producción, sino que su misión 

es la de advertir a los distintos responsables de los centros de trabajos y a los 

supervisores de aprovisionamiento, sobre las necesidades que van a sufrir en un 

futuro próximo. Domínguez, Gonzales, & Machuca, (1995: p.56) 

De acuerdo a Diego Carrera, Rubén. (2000:p.69), Los programas para el montaje 

final se elaboran a partir de la parte firme del PRM Para que éste dé lugar a una 

carga nivelada, las cantidades a fabricar durante dicho intervalo se reparten de 

manera uniforme a lo largo de todos los días laborales del citado periodo firme. La 

programación sólo se entrega al puesto de montaje final, ya que éste, a través de la 

utilización del sistema Kanban, pondrá en marcha todo el proceso de fabricación, 

asegurándose una perfecta coordinación entre todos los puestos de trabajo y 

facilitando la fabricación sin stocks. 

 Teoría de restricciones 

Enfoque de producción desarrollado por el físico israelí Eliyahu Goldratt el cual fue 

presentado como una alternativa válida para ganar la batalla comercial a los 

productos japoneses. Esta teoría basada principalmente en el equilibrio del flujo de 

producción y en la gestión con base a los recursos cuello de botella, pronto fue 

aplicada en numerosas empresas occidentales, las cuales alcanzaron rápidamente 

resultados muy satisfactorios. 
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Llamado también Tecnología para una producción Óptima (OPT, por sus siglas en 

inglés), encuentra su punto de partida en la identificación de dos características 

fundamentales en las organizaciones.  

En primer lugar, su estructura jerárquica piramidal; estas estructuras presentas 

fallas en el momento en que los cargos intermedios de la misma trabajan por 

objetivos individuales en la organización los cual no tiene por qué coincidir con el 

óptimo global de la empresa. Cuando ello sucede, se potencia la divergencia entre 

los objetivos individuales y globales, lo anterior se da porque cada individuo tiene 

una visón propia de la empresa y en ocasiones puede estar limitada para las 

personas con un menor rango, a diferencia de las que están en cabeza de la 

organización, pues, estas deben tener una visión global que les permita la toma de 

decisiones acertadas para la organización y con ello poder contribuir a la 

consecución de las metas de la compañía. 

En segundo lugar la configuración organizacional como una sucesión de acciones 

en cadena. La TOC parte del convencimiento de que el rendimiento de cualquier 

cadena siempre está determinado por la fuerza del eslabón más débil, por lo que 

los directivos deberán dedicar sus esfuerzos a localizarlos y enfocar la dirección 

global de la firma en base a ellos. Artola Grados, Carlos. (2004: p12). 

Con el fin de explicar los principios que sustentan la lógica de la programación OPT, 

Goldratt planteó nueve reglas para programar la producción: 

Nueve reglas para programar la producción: 

1.   No equilibre la capacidad: equilibre el ritmo. 

2.   El grado de aprovechamiento de un recurso que no se atasca no está 

determinado por su potencial, sino por otra restricción del sistema. 

3.   No es lo mismo el aprovechamiento que la activación de un recurso. 
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4.   Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida para todo el 

sistema. 

5.   Una hora ahorrada en un no cuello de botella es una ilusión. 

6.   Los cuellos de botella gobiernan la producción y las existencias del sistema. 

7.   El lote de transferencia no siempre es, ni debe ser, igual al lote del proceso. 

8.   Un lote de proceso debe variar tanto en la ruta como en el tiempo. 

9.  Para fijar prioridades hay que examinar las restricciones del sistema. El tiempo 

de espera es un derivado de la programación. Domínguez, Gonzales, & Machuca, 

(1995: p.59). 

Cinco pasos del método TOC: 

1) Identificar las restricciones del sistema  

2) Decidir cómo explotar las restricciones del sistema. 

3) Subordinar a todos los demás a esa decisión. 

4) Elevar las restricciones del sistema. 

Si en alguno de los pasos anteriores las restricciones han sido superadas, regresar 

al paso 1, sin permitir que la inercia se convierta en la restricción del sistema. 

Domínguez, Gonzales, & Machuca, (1995: p.60). 

 Project Scheduling 

La fase de programación de proyectos es aquella en la cual se descompone cada 

tarea en relaciones de precedencia por medio de un análisis estructural del 

proyecto. La estimación de tiempo y recursos, a continuación, provee los 

requerimientos de recursos y tiempo para cada actividad así como las restricciones 
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temporales entre actividades que son conectadas entre sí por relaciones de 

precedencia. 

El resultado del análisis estructural del proyecto, y de la estimación de recursos y 

tiempo es representado en una red en la cual se modelan las actividades y las 

relaciones de precedencia establecidas entre ellas. Posteriormente se desarrolla la 

programación temporal la cual provee las fechas más tempranas y más tardías de 

comienzo de las actividades, así como los tiempos de desfase de las actividades, 

sin embargo pueda que en esta etapa las limitaciones de recursos sean ignoradas. 

Por último se debe realizar la tarea más compleja, la cual consiste en la localización 

de los recursos a lo largo del tiempo de ejecución de las actividades. Neumannk., 

Schwindt C., Zimmermann, J. (2003.p.210). 

Cuando se habla de programación de proyectos, se tiende a relacionarla con 

esfuerzos a largo plazo. También se puede lograr que una organización pueda llegar 

a desarrollar varios proyectos en simultáneo, cada uno con sus propios objetivos, 

fechas de finalización, pero con recursos en común. 

Casi siempre se trata a la programación de proyectos, desde una perspectiva que 

toma como objetivo el makespan, mediante métodos como el CPM, PERT o como 

una combinación de ambos métodos, los cuales se enfocan en minimizar la duración 

de un proyecto, suponiendo de forma implícita que los recursos están disponibles 

de manera permanente; Esto puede llevar a que los programas resultantes no 

reflejen la realidad, es decir, los recursos requeridos no se encuentran disponibles 

en el momento exacto. 

Sin contar que las redes obtenidas a partir de CPM y PERT, no cuentan con 

restricciones que impidan la sobre explotación de recursos, y que no son pensados 

para abordar dos o más proyectos en simultáneo. 

Una forma de abordar los problemas de Project Scheduling, según Pentico & 

Morton, es desde el enfoque de Job Shops clásicos. Éstos pueden ser vistos como 
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un proyecto más pequeño con su propia función objetivo. Usualmente se tiene una 

red de precedencia para mostrar el orden en que se deben ejecutar las actividades 

y así evitar confusiones en la programación de éstas. 

Los autores mencionados abordan este problema de diversas formas. Sin embargo, 

todas parten de dos tipos de notaciones básicas. Dada una situación específica, 

puede trabajarse con notación de la actividad orientada o notación del proyecto 

orientado. 

Independiente de la notación, se tienen unas restricciones básicas para asignar el 

tiempo de inicio de una actividad en una máquina, las cuales se presentan a 

continuación: 

a) No puede comenzar hasta que la máquina este libre. 

b) No puede comenzar hasta que las predecesoras son finalizadas. 

c) No puede comenzar hasta que sea elegida por la regla de secuenciación. Pentico, 

D. W., & Morton, T. E. (1993:p.45). 

 Mejoramiento 

Una de las mejores formas de aumentar la productividad consiste en mejorar la 

excelencia de todo lo que hacemos, dado que así eliminaremos los desperdicios y 

brindaremos a nuestros clientes productos y servicios de buena calidad. 

"Las compañías se contentan con "ir pasándola" cuando en realidad deberían "ir 

mejorando". Las directivas y sus empleados se sienten más satisfechos con el nivel 

de calidad alcanzado, y por desgracia, cuando eso ocurre los empleados dejan de 

mejorar su forma de ser y su forma de hacer las cosas." Harrintong, H. James. 

(2000:p.9). 



 

42 

 

Para llevar a cabo un cambio drástico en la forma de pensar de la compañía, se 

debe convertir el proceso de mejoramiento parte del sistema productivo de la 

compañía. 

En algunas empresas el proceso de mejoramiento se ve obstaculizado por la 

resistencia al cambio por parte de los directivos y empleados. 

Los directivos rechazan el proceso de mejoramiento por una de las siguientes 

razones: 

- Inercia: Consiste en querer hacer las cosas en la forma acostumbrada 

- Incertidumbre: No saber qué va a suceder 

Un problema personal entre quien propone el cambio y quien debe aceptarlo o 

rechazarlo 

- Falta de tacto de quien hace la proposición, en ocasiones unas pocas palabras 

pueden lograr los resultados apetecidos. Harrintong, H. James. (1993:p.40). 

El proceso de mejoramiento es una excelente práctica administrativa que, cuando 

se sigue, acaba por cambiar las características de la administración y la 

personalidad de la compañía. 

Según Harrintong, H. James. (2000:p.9), las diez siguientes actividades de 

mejoramiento deberán formar parte de las fibras mismas de la empresa, grande o 

pequeña. 

- Obtener el compromiso de la alta dirección 

- Establecer un consejo administrativo de mejoramiento 

- Conseguir la participación total de la administración 

- Asegurar la participación en equipo de los empleados 
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- Conseguir la participación individual 

- Establecer equipos de mejoramiento de los sistemas (equipos de control de los 

procesos) 

- Desarrollar actividades con la participación de los proveedores 

- Establecer actividades que aseguren la calidad de los sistemas 

- Desarrollar e implementar planes de mejoramiento a corto plazo y una estrategia 

de mejoramiento a largo plazo 

- Establecer un sistema de reconocimientos  

"El proceso de mejoramiento esté concebido para cambiar la personalidad de la 

compañía, no su cultura. La cultura de una compañía está constituida por su 

herencia, sus antecedentes, y por todo el contenido intelectual y artístico de sus 

modales, estilo y pensamiento. La cultura también incluye las creencias básicas de 

la compañía y los fundamentos que le dieron la vida. La personalidad es la 

capacidad de un individuo para escoger sus experiencias y responsabilidades; una 

característica compleja y comparable de un grupo o una nación. Para modificar la 

personalidad de una compañía es necesario que sus directivos estén dispuestos al 

cambio." Harrintong, H. James. (2000:p.9). 

El problema no está en la herencia de la compañía, está en la preocupación de sus 

directivos por lograr utilidades a corto plazo a despensas de la propia empresa, de 

sus empleados y, a largo plazo, de las propias utilidades. 

Cuando falla el proceso de mejoramiento, por lo general se debe a que: 

- Los directivos no saben aplicarlo 

- Los directivos no participan en él  
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-Los directivos consideran que los empleados son en problema, no los 

administradores 

- Los directivos rehúsan fijarse un compromiso a largo plazo 

- Los directivos no lo consideran como parte de las actividades normales del negocio 

De acuerdo a Harrintong, H. James. (2000:p.10). Los requisitos fundamentales que 

permiten el éxito del proceso de mejoramiento son: 

- La aceptación de que el cliente es el elemento más importante del proceso  

-El compromiso a largo plazo por parte de la dirección de la empresa de que el 

proceso de mejoramiento se convierta en parte del sistema de administración 

- El convencimiento de que si hay forma de mejorar 

- El convencimiento de que es mejor prevenir los problemas que tratar de 

remediarlos 

- Enfoque administrativo, liderazgo y participación 

- El estándar de desempeño de cero errores 

- La participación de todos los empleados tanto en grupos como en forma personal 

- Enfocar el mejoramiento en el proceso, no en las personas 

- El convencimiento de que los proveedores pueden cooperar con nosotros si 

comprenden nuestras necesidades 

- El reconocimiento a los éxitos 
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4.2.4 Manual de funciones 

Consiste en la descripción y análisis de los cargos, dado que la división del trabajo 

y la especialización de funciones determinan las necesidades básicas de los 

recursos humanos para la organización. La descripción de los cargos presenta el 

objetivo, las funciones y actividades del cargo, mientras que las especificaciones 

del cargo se preocupan de los requisitos exigidos al empleado para desempeñar el 

cargo. 

"Cargo se define como la posición jerárquica de ese conjunto de tareas o 

atribuciones dentro de la organización formal generalmente definida en el 

organigrama. Cada cargo constituye una designación de trabajo, con un conjunto 

especifico de deberes, responsabilidades y condiciones generalmente de otras 

designaciones de trabajo." Chiavenato, I. (2005). 

4.2.4.1 Descripción de cargos  

La descripción de los cargos es el proceso donde se determinan las condiciones y 

deberes del cargo; esto mediante una descripción detallada de las atribuciones del 

cargo (lo que el empleado hace) de los métodos empleados para la ejecución de las 

atribuciones (cómo lo hace) y los objetivos del cargo (para qué lo hace). 

Se debe utilizar un formato para la descripción de cargos en el que se puedan 

relacionar todas las características del mismo de una manera clara y concisa, este 

formato depende del tipo de empresa en la cual vaya a ser utilizado. 

4.2.4.2 Análisis y perfil de los cargos 

Es el proceso de obtener, analizar y registrar los requisitos calificativos, las 

responsabilidades y condiciones exigidas por el cargo, para su desempeño. El 

análisis de los cargos es la herramienta fundamental para elaborar la escala salarial. 
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El análisis de cargos se concentra en tres áreas de requisitos aplicadas a cualquier 

tipo o nivel de cargo: requisitos mentales, requisitos físicos y condiciones de trabajo. 

Los resultados del análisis son utilizados en reclutamiento y selección de personal, 

identificación de las necesidades de entrenamiento, organización y planeación del 

trabajo, evaluación de cargos y métodos de trabajo. En otras palabras el análisis de 

cargos es la base para dar la solución a los problemas organizacionales en una 

empresa. 

4.2.5 Manual de procedimientos 

Es una herramienta más que contribuye al mejoramiento de un sistema productivo, 

el cual da información referente a la forma de funcionamiento de la empresa y el 

flujo de información dentro de ella. El objetivo principal de un manual de 

procedimientos es organizar los procesos dentro de la organización de una manera 

apropiada a las necesidades de la misma, evitando cuellos de botella en los 

procesos y permitir un adecuado manejo de la información, considerando que 

constituye uno de los recursos más importantes por ser el soporte de la toma de 

decisiones, se requiere contar por ello con información veraz, oportuna y confiable. 

Es esta la razón por la cual el manual de procedimientos plantea la manera de llevar 

a cabo los procesos y los formatos que en cada uno de ellos debe diligenciarse, así 

como el responsable del mismo, como una manera de organizar la información y 

determinar a qué lugares debe llegar y de qué forma. 

Los diagramas de proceso pueden elaborarse utilizando tres anotaciones: 

Flujo de datos, los datos cambian en una dirección específica, desde su origen hasta 

su destino, en forma de un documento, carta, llamada telefónica y cualquier otro 

medio. El flujo de datos es un paquete de datos. 



 

47 

 

Procesos, el personal, procedimientos o dispositivos que producen, transforman o 

utilizan datos, no se identifica componente físico. 

Origen o destino de los datos, el origen externo o destino de los datos que pueden 

ser individuos, programas, empresas u otras entidades interactúan con el sistema, 

pero están fuera de su límite. Senn, James A. (2000:p.490) 

En la elaboración de diagramas de proceso, se producen muchos diagramas de 

flujo de datos, algunos de los cuales proporcionan una visión general de los 

procesos principales, y otros muestran en forma más detallada los elementos de 

datos y etapas del proceso. 

4.2.6 Distribución de planta 

La distribución de planta consiste en la disposición de los recursos materiales y 

humanos en forma tal que permita a la empresa un volumen dado de producción; a 

un costo mínimo. Esto es un factor importante dentro de un sistema de producción 

puesto que el grado de eficacia y rendimiento de la empresa depende de ella. 

El medio físico de trabajo y la distribución de sus instalaciones condiciona la 

productividad de la mano de obra; una mala distribución origina incrementos en los 

costos de producción, destacándose el costo de la mano de obra debido al tiempo 

perdido por exceso de desplazamiento o en la búsqueda de una herramienta mal 

ubicada. 

Las consecuencias de los cuellos de botella, el costo de los espacios mal utilizados, 

el de los accidentes de trabajo causados por mala distribución de la planta y las 

pérdidas causadas por la disminución de la productividad, hace ver que es rentable 

dedicar esfuerzos serios a un buen plan de distribución de planta. 
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Para lograr los beneficios de una correcta distribución de las actividades productivas 

y los beneficios de ello esperables es necesario que la solución obtenida cumpla 

con determinados objetivos. 

Moore, James M. (1962:p.56). Establece siete objetivos básicos a cumplir por la 

distribución en planta: 

• Simplificar al máximo el proceso productivo; 

• Minimizar los costes de manejo de materiales; 

• Tratar de disminuir la cantidad de trabajo en curso; 

• Aprovechar el espacio de la manera más efectiva posible; 

• Aumentar la satisfacción del operario y procurar la seguridad en el trabajo; 

• Evitar inversiones de capital innecesarias, y; 

• Aumentar el rendimiento de los operarios estimulándolos convenientemente. 

De acuerdo a Rodríguez Martel, María. (2001:p.25). Existen tres tipos de 

distribución de planta: por puesto de trabajo, por procedimiento y por producto. En 

un sistema de producción pueden distribuirse en una combinación de los tres, 

teniendo cada uno sus características, sus ventajas y sus inconvenientes. 

Distribución por puesto fijo: En cada caso el producto está fijo al puesto de 

trabajo, la mano de obra, las materias primas y las herramientas se desplazan hacia 

él. Este tipo de distribución es útil cuando el producto tiene ciertas características 

en cuanto a peso, volumen y modo de producción. La construcción naval, civil, 

aeronáutica y las artesanías son ejemplos típicos de esta distribución. 

Distribución por procedimiento: El reagrupamiento de los equipos está en este 

caso en función de sus características técnicas. El producto se desplaza de un taller 
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a otro según las etapas del proceso de fabricación. En la fabricación por pedido y 

los hospitales se utiliza este tipo de distribución. 

Distribución por producto: Los equipos están dispuestos en este caso en el orden 

exacto del proceso de fabricación, y los puestos de trabajo se encuentran 

físicamente en función de un producto o de una categoría de productos que tengan 

las mismas características técnicas. 

4.2.6.1 Manejo y transporte de los materiales 

Para la mayoría de las empresas el manejo y trasporte de los materiales 

representan un porcentaje importante en los costos de producción, el cual se sitúa 

entre un 50% y un 30% de la mano de obra. Tawfik L. Chauvel A. M.  (1992:p.21) 

Es difícil evaluar el costo real del manejo de materiales la manutención en un 

sistema productivo puesto que los empleados hacen cada vez de esto su tarea 

principal. 

Reducir todos los problemas de manejo de materiales es difícil y a veces imposible. 

Cada empresa se enfrenta a situaciones y problemas diferentes. Pueden ocurrir 

que, dos empresas que fabriquen un producto idéntico, utilicen procesos de 

manipulación diferentes. Por este motivo se da gran importancia a los principios de 

manejo de materiales, en virtud de la reducción de los costos de transporte y del 

tiempo de maniobras. 

De acuerdo a Tawfik L. Chauvel A. M.  (1992:p.23), Hay cinco principios para el 

manejo y transporte de los materiales: 

Primer Principio, identificar y clasificar los diferentes materiales y productos. 

Segundo Principio, Transportar el material la distancia más pequeña posible (en 

línea recta de ser posible). 
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Tercer Principio, reducir el tiempo de detención o de no utilización del equipo al 

mínimo. 

Cuarto Principio, Eliminar las cargas parciales. 

Quinto Principio, reemplazar la manipulación manual por métodos mecánicos o 

automáticos de ser posible. 

4.2.7 Medida del trabajo 

En todo tipo de empresa se necesita conocer el tiempo de fabricación de un 

producto para poder establecer fechas de entrega y rendimiento a los operarios. 

El estudio de toma de tiempos es una técnica que nos permite partiendo de un 

número de observaciones determinar el tiempo que un operario entrenado necesita 

para efectuar una determinada tarea de acuerdo con unas normas de rendimiento 

establecidas. Existen diversas maneras de conocer los tiempos: 

- Por estimación: Es un método intuitivo, o apreciación. Es peligroso por lo poco 

preciso. 

- Por cronómetro: Bastante usado, por la precisión de los datos obtenidos. Difícil de 

aplicar en medianas y pequeñas empresas, pues se necesitan especialistas para 

hacerlo y sus costos son elevados. 

- Por tiempos predeterminados: Es un sistema que se basa en el análisis de 

micromovimientos para determinar los tiempos tipo de cada operación. 

- Por datos estadísticos: Los datos estadísticos de producción en un tiempo 

determinado son una forma de hallar los tiempos para producir un artículo en 

cualquier fase del proceso. Krick, Edward V; Niño, Armando. (2005). 
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A continuación se describen las técnicas más usadas en la medición del trabajo. 

Tiempos predeterminados. El MTM (Methods Time Measurements) fue 

desarrollado por Maynard Corporation y constituyen uno de los sistemas de tiempos 

predeterminados más usados para la estimación y elaboración de estándares 

dentro de la ingeniería industrial.   El MTM; es un sistema que se basa en el análisis 

de micro movimientos (de todo el cuerpo) para determinar los tiempos tipo de cada 

operación, eliminando los extensos muestreos y el nerviosismo que crea el 

cronómetro proporcionando muchas oportunidades para la mejora permanente de 

métodos. 

Aplicaciones de la medida del tiempo: Las aplicaciones dadas a este sistema de 

trabajo son de alcance infinito, entre las cuales se citan las siguientes: 

Desarrollar métodos eficaces y planear el proceso productivo. 

- Perfeccionamiento de los métodos existentes. 

- Establecimiento de tiempos tipo. 

- Apreciación de costos. 

- Ayuda en los planes de fabricación. 

- Desarrollo de proyectos y utillajes eficaces. 

- Elección de equipos eficaces. 

- Adiestramiento de jefes de servicio para realizar concienzudamente los métodos. 

- Establecimiento de estudio de tiempos y ajustes de tarifas de salario sobre lo que 

hay quejas. 

- Adiestramiento de los operarios. 
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- Investigación de asuntos tales como: métodos de trabajo, adiestramiento y 

valoración de dirección. 

Procedimiento para la medida del tiempo de las operaciones:  Consiste, no sólo 

en tablas de datos que establecen tiempos normales para ciertos movimientos 

básicos en diversas condiciones, sino que también establece las leyes sobre la 

secuencia de estos movimientos interpretando matemáticamente, los resultados 

materiales esperados, que pueden presentarse bajo condiciones variables. 

Los datos de la medida del tiempo de las operaciones: El procedimiento de la 

medida del tiempo de las operaciones reconoce ocho movimientos manuales, nueve 

movimientos de pie y cuerpo y dos movimientos oculares. El tiempo o duración de 

cada uno de estos movimientos se determina, no sólo por las condiciones físicas 

que intervienen en la ejecución del mismo, sino también por 

La naturaleza y condiciones en que se realiza. Así pues, el tiempo para un 

determinado movimiento es afectado por una combinación de condiciones físicas y 

mentales. 

Procedimientos para la aplicación de tiempos predeterminados: El 

procedimiento para la medida del tiempo de las operaciones puede aplicarse de dos 

manera: 

-Concibiendo una operación todavía no existente. 

-Observando una operación ya definida. 

El acceso a uno u otro método es similar, salvo que la aplicación del MTM a una 

operación concebida requiere más atención y detalle para evitar errores.  

Tiempos por cronometro: La toma de tiempos a través del reloj y apreciación de 

la actividad se conoce como cronometraje. La mecánica del cronometraje consiste 
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en medir el tiempo empleado por un operario en la ejecución de un elemento de una 

operación. 

Valoración de la actividad: Las actividades son componentes de un estudio de 

tiempos que influyen en el cálculo del tiempo normal y es el ritmo ni rápido ni lento, 

que trabaja un operario sin llegar al cansancio físico. Existen algunos factores que 

afectan la apreciación de la valoración, estos son: 

-Factores ajenos al operario: 

-Método operatorio. 

-Condiciones ambientales: ruido, temperatura, humedad, iluminación. 

Factores propios del operario: 

-Voluntad de trabajo. 

-Habilidad en seguir el método. 

-Precisión en los movimientos. 

La escala de valoración permite fijar los diferentes niveles, partiendo de una 

actividad normal del 100% y llegando hasta 140%. The Singer Company. (1971), 

como actividad óptima, la cual es la máxima que un operario puede desarrollar sin 

llegar al agotamiento físico, así como tampoco ir en deterioro de la calidad deseada 

en el producto. 

Cálculo de tiempo normal: Los tiempos de ejecución de una operación son 

inversamente proporcional a la actividad, es decir, a mayor actividad menor es el 

tiempo de ejecución, a menor actividad mayor es el tiempo de ejecución. 

Cálculo del tiempo estándar: El tiempo normal debe incrementarse en un 

porcentaje correspondiente a las permisibilidades. Las permisibilidades suelen 

darse por: necesidades personales, fatiga, esperas de trabajo, actividades 
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periódicas, daños mecánicos, trabajos de pié, trabajos en mala postura, materiales 

trabajados con defectos, mal ambiente laboral. 

En las empresas de confecciones las permisibilidades suelen darse entre un 15% y 

25% llegando en algunos casos a un 35%. The Singer Company. (1971).   

Diagramas de proceso y de ruta: Para encontrar las deficiencias de un proceso 

productivo es indispensable la realización del diagrama de proceso. Para la 

realización de este diagrama se clasifican cinco tipos de acciones las cuales son: 

-Operación: una operación tiene lugar cuando un elemento sufre una transformación 

o cuando se recibe o se da información. 

-Transporte: tiene lugar cuando se desplaza un objeto de un lugar a otro, excepto 

cuando tales movimientos forman parte de una operación o son causados por el 

operario en el lugar de trabajo durante una operación o inspección. 

-Inspección: Tiene lugar cuando se examina un objeto para verificar en calidad o 

cantidad cualquiera de sus características. 

-Demora: Se da cuando las condiciones del proceso no permiten o no requieren una 

ejecución mediata de la próxima acción, excepto cuando estas condiciones cambia 

con intensión las características del objeto. 

Un diagrama de proceso es una representación gráfica de los puntos en que los 

materiales son introducidos en el proceso y de la sucesión de inspecciones y 

operaciones totales excepto aquellas comprendidas en el movimiento de materiales.  

Maynard, H.B. (1985:p.54). 
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4.2.8 Calidad 

La calidad de un producto no es una cantidad absoluta sino relativa a una necesidad 

o una función, por esto las características técnicas responden a aspectos tales 

como: 

-Confiabilidad: característica relativa a la vida útil que tiene que ver con la aptitud 

del producto para realizar su función esperada en las condiciones de utilización 

prescritas y durante el tiempo comercialmente aceptable. 

-Pertinencia: Característica económica relacionada con la aptitud del producto para 

ser verificado o inspeccionado al costo más bajo posible durante su periodo de 

utilización comercialmente aceptable. 

-Mantenimiento: Característica operacional relativa a la posibilidad de prolongar el 

tiempo de vida útil mediante un mantenimiento preventivo o la aptitud del producto 

para ser reparado en el momento de una descompostura, durante un tiempo de vida 

comercialmente aceptable. 

La calidad debe ser bien comprendida para ser bien administrada, si la empresa lo 

considera un criterio de éxito permite: 

-Reducir los desperdicios de energía y materia prima 

-Mejorar los precios de costo 

-Responder a las aspiraciones de la clientela 

-Asegurar el mercado interior activo e importante. 

-Facilitar el desarrollo de exportaciones y participar así del desarrollo económico del 

país. 
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4.2.8.1 Factores que afecta la calidad 

El mercado: La demanda de nuevos productos crece a un ritmo impresionante y el 

consumidor se ve impactado por la publicidad a comprar con más frecuencia. Ello 

tiene por efecto la producción en masa y la puesta en marcha de productos de vida 

reducida, en este contexto el consumidor puede percibir los productos como si 

fueran de calidad inferior. 

La mano de obra y el crecimiento de   la tecnología: Exige cada vez mano de 

obra más especializada.   Las nuevas tecnologías vuelven rápido 

obsoletos, los métodos y los procedimientos. 

Lo monetario: Para estar presente en el mercado, la empresa debe adaptarse a la 

tecnología más reciente y en consecuencia debe hacer inversiones para mejorar no 

solamente la productividad sino también la calidad y confiabilidad de su producto. 

La manera de administrar: Todo cambio rápido en la orientación, en el mercado, 

en la mano de obra y en las   inversiones tiene como efecto   un   nuevo 

cuestionamiento de la finalidad de la administración y sus responsabilidades 

jerárquicas 

Los materiales: La calidad del producto está ligada a los materiales, la empresa 

continuamente busca nuevos materiales a fin de mejorar la ejecución del producto 

y de reducir el costo de su producción. 

La maquinaria y el método:   La tecnología desencadena la utilización de nuevas 

máquinas, y métodos de fabricación, los cuales tienen como finalidad mejorar la 

productividad y reducir los costos. 

El medio de trabajo: Para realizar un producto de calidad no debe olvidarse la 

calidad del medio de trabajo. Un taller limpio, ordenado y bien iluminado es una 

necesidad indispensable. Las relaciones entre la mano de obra o los cuadros de 

trabajo afectan directamente el nivel de calidad del producto. 
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4.2.9 El sector de las confecciones en Cali 

4.2.9.1 Caracterización del sector 

Según la Comercio de Cali. (2014), La dinámica del comercio exterior de textiles y 

confecciones en Colombia muestra que las empresas del Valle tienen gran potencial 

de crecimiento, apalancadas en su especialización en el procesamiento de materias 

primas importadas y manufactura de confecciones sintéticas.  

De acuerdo a las estadísticas de la Cámara de Comercio de Cali, en la ciudad y su 

área de influencia se encuentran 1.464 empresas que pertenecen a la Cadena 

Productiva Textil-Confección. La fabricación de prendas de vestir es la actividad con 

más establecimientos ubicados en la ciudad, representando el 83% del total de 

establecimientos de la cadena presentes en la zona. 

Con respecto a la localización geográfica, el 64% de las empresas se han ubicado 

en siete comunas de las veintiuna que tiene la ciudad. En la Comuna 19 se agrupan 

el mayor número de empresas, con una concentración de 11.8%. Las Comunas 2, 

3 y 8 agrupan el 32%, lo cual representa a 630 empresas de las 1.467 existentes. 

Esto permite afirmar que en la ciudad las empresas de la cadena no se concentran 

significativamente en ningún sector de la ciudad, encontrándose dispersas a lo largo 

de todo el espacio geográfico de Cali. 

La Cadena Productiva Textil-Confección localmente cuenta con una participación 

del 0.6% de empresas grandes, el 4.34% de empresas medianas, el 7.6% de 

empresas pequeñas y finalmente se encuentran las microempresas que 

corresponden al 90% del total de empresas de la cadena productiva. 

Las empresas de la ciudad cuentan con el Centro de Desarrollo Productivo 

Fundación Mac, con instituciones financieras gubernamentales que proveen el 

apoyo financiero a las empresas de la cadena, con instituciones educativas como el 
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SENA que ofrece formación para el personal técnico, tecnológico y para operarios 

y obreros y con universidades que capacitan a los cargos directivos. 

La orientación de la Cadena Productiva Textil-Confección hacia el mercado 

internacional es evidente ya que todos los actores que forman la cadena productiva 

de las confecciones han iniciado procesos exportadores. El liderazgo exportador a 

nivel nacional lo tiene el eslabón de confecciones donde actúan los productores y 

los comercializadores que realizan el 77.2% del total de exportaciones de la cadena, 

le sigue el eslabón de productos textiles con un 15.7%, el de hilados con 5.4% y 

finalmente el eslabón de fibras con un 1.6%. Cámara de Comercio de Cali. (2014). 

A pesar del gran desarrollo que ha tenido la ciudad en cuanto al sector de las 

confecciones, se siguen presentando algunas dificultades en las siguientes áreas: 

Gestión de la información; Estandarización de normas y medidas; Gestión de la 

calidad; Gestión medioambiental; Gestión de proyectos; Recurso Humano; 

Automatización; Nuevas técnicas y Métodos; Tecnologías limpias y de reciclaje; 

Diseño de producto; Empaque y presentación; Nuevos materiales; Estudios de 

mercado; Búsqueda de clientes; Internacionalización; Servicio Postventa; 

Promoción y marketing. 
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5 MARCO METODOLÓGICO 

5.1 TIPO DE ESTUDIO 

5.1.1 Estudio exploratorio 

El desarrollo de la investigación en Confecciones Hebrón, se realizó con la ayuda 

de un estudio exploratorio, ya que éste por carecer de estructura permite una 

persecución completa de ideas, por lo tanto, nos brindó las herramientas necesarias 

para identificar diversos factores que intervinieron en el problema de investigación, 

logrando así una amplia formulación del mismo. Para esto contamos con la 

colaboración de la gerencia del taller y los trabajadores por ser quienes conocen y 

vivencian la situación y dificultades del mismo. 

5.1.2 Estudio descriptivo 

Para que el estudio fuera de mayor profundidad fue fundamental realizar un estudio 

descriptivo, donde el objetivo es la identificar de los puntos que constituyen el 

problema de investigación.  

En este estudio descriptivo utilizamos técnicas específicas en la recolección de 

información, como la observación. También pueden utilizarse informes y 

documentos elaborados por otros investigadores. 

El estudio exploratorio se complementó con el estudio descriptivo, ya que, éste 

abarca todas las características del universo a investigar, incluye conductas, 

actitudes y demás variables que se relacionan e intervienen en el problema de 

investigación, para esto tuvimos en cuenta tanto el entorno interno (control de 

procesos, registros contables,  etc.) como externo (tecnología, variables sociales y 

económicas que afectan el mercado, etc.) que actúan sobre Confecciones Hebrón, 

utilizando como método de recolección de información la observación. 
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5.1.3 Estudio explicativo 

El estudio explicativo se orientó a comprobar hipótesis, mediante identificación y 

análisis de las causales y sus resultados, los cuales se expresan con hechos 

verificables. Por esta razón es importante el establecimiento de variables en las 

cuales exista un grado de complejidad cuya ocurrencia y resultados determinen 

explicaciones que contribuyan al conocimiento científico. 

El estudio explicativo se utilizó para argumentar y precisar el problema de 

investigación. Éste estudio por tener un mayor nivel de conocimiento, implica un alto 

nivel de análisis y síntesis, lo que dio como resultado una amplia interpretación del 

planteamiento del problema y la comprobación verídica de sus causales. Méndez, 

Carlos. (2001:p136). 

5.2 MÉTODO DE INVESTIGACIÓN 

Para realizar de forma más completa y precisa un análisis de la situación es 

necesario recurrir a unos métodos de investigación que permitan identificar el 

problema y sus causas, de forma que al final podamos formular la solución. 

5.2.1 Método de observación 

Observar es advertir los hechos como se presentan, de una manera espontánea, y 

consignarlos por escrito. La observación como procedimiento de investigación 

puede entenderse como “el proceso mediante el cual se perciben deliberadamente 

ciertos rasgos existentes en la realidad por medio de un esquema conceptual previo 

y con base en ciertos propósitos definidos generalmente por una conjetura que se 

quiere investigar”. Méndez Carlos. (2001:p136). 

La observación nos sirvió para: 
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1. Lograr resultados de los objetivos planteados en la investigación. 

2. Planear de una manera sistemática, definiendo lo que queríamos observar y 

cuáles son sus posibles resultados. 

Después de haber realizado los estudios exploratorio, descriptivo y explicativo, el 

planteamiento del problema quedo formulado, pero para aproximarnos a la realidad 

de Confecciones Hebrón fue necesario utilizar la observación como método de 

conocimiento, ya que, esta aportó un alto grado de información que permitió 

evidenciar las dificultades existentes y direccionar los objetivos a la búsqueda de 

soluciones y resultados. 

5.2.2 Método inductivo 

Mediante este método llegamos a conclusiones y planteamientos generales de lo 

que ocurre en Confecciones Hebrón, pues este proceso de conocimiento se 

fundamenta en la observación de fenómenos particulares, es decir, que para llegar 

a una premisa que abarque todo el problema de investigación, es necesario indagar 

en cada una de sus variables. Así, los resultados que obtuvimos pueden ser la base 

teórica sobre la cual se fundamenten observaciones, descripciones y explicaciones 

posteriores de realidades con rasgos y características semejantes a la investigada. 

Méndez Carlos. (2001:p137). 

5.2.3 Método deductivo 

El método deductivo complementó al inductivo y viceversa, de aquí radica la 

importancia de haber aplicado éste proceso de conocimiento en nuestro trabajo de 

investigación, puesto que además de generar conocimiento de la realidad de 

diversas variables, nos proporcionó las herramientas necesarias para que los 
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fenómenos particulares queden explícitos dentro de las premisas generales. 

Méndez, Carlos. (2001:p137). 
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6 ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA 

6.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 

En la actualidad en CONFECCIONES HEBRON no existe una estructura 

organizacional definida, desde la administración se delegan funciones a los 

operarios convirtiéndolo al personal en multitarea y generando dispersión en el 

proceso. 

6.2 PRODUCTOS ELABORADOS 

Confecciones Hebrón ofrece un portafolio de productos propios y también 

subcontratados, los cuales se conforman por: 

1) Propios: 

- Uniformes:  

o Primera infancia  

o Madres comunitarias 

o Dotaciones  

o Uniformes para el Liceo Superior del Valle 

o Uniformes para Centro de Desarrollo Infantil Funsace 

o Uniformes Para  la Institución Educativa Nelson Garcés Vernaza 

o Vestuarios para presentaciones escolares 

 

2) Subcontratados: 

- Empresa Imágenes Gráficas: 

o Chalecos 

o Bolsos de mano 

o Maletines 

o Cartucheras 
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o Manteles 

o Baberos  

o Organizadores 

o Bolsas 

- Clientes Varios: 

o Maquila de blusas para dama 

En la tabla 1 se detalla el balance de las ventas realizadas en el año 2014 y 2015 

de los productos propios y los subcontratados, en las tablas se destacan datos 

principales como  la cantidad, el valor unitario, el valor total de la venta y el 

porcentaje de ese producto sobre el valor total de la venta. Toda la información 

consignada se extrajo del archivo de ventas, ubicado en la facturación física y digital 

que posee el taller de confecciones.  
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Tabla 1 Balance de Ventas de la empresa 2014 

BALANCE DE VENTAS EN 2014 

No. Referencia del producto 
Tipo de 
producto 

Cliente Cantidad Valor Unitario Total Venta 
Porcentaje 

global de venta 

1 
Uniformes Primera 
infancia  

Propio Centros de Desarrollo Infantil  400 $        26.000 $         10.400.000 15% 

2 
Uniformes Madres 
comunitarias 

Propio Coomacovalle 365 $        40.000 $         14.600.000 21% 

3 
Dotaciones 
Empresariales 

Propio Varios 70 $        30.000 $            2.100.000 3% 

4 
Uniformes para el Liceo 
Superior del Valle 

Propio Liceo Superior del Valle 110 $        35.000 $            3.850.000 5% 

5 
Uniformes para CDI 
Funsace 

Propio Fundación Funsace 165 $        23.500 $            3.877.500 6% 

7 
Vestuarios para 
presentaciones escolares 

Propio 
Colegio: Ingles de los Andes, San 
antonio de padua y Los Angeles del 
Norte 

675 $        45.000 $         30.375.000 43% 

8 

Varios (Chalecos, Bolsos 

de mano, 

Maletines, 

Cartucheras, 

Manteles, 

Baberos, 

Organizadores, 

Subcontratado Imágenes Gráficas 4300 $             900 $            3.870.000 5% 
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Bolsas entre 

otros) 

9 
Maquila de blusas para 
dama 

Subcontratado Mauricio Echeverry 1000 $          1.400 $            1.400.000 2% 

TOTALES 7085  N/A   $         70.472.500  100% 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 2 Balance de Ventas de la empresa 2015 

BALANCE DE VENTAS EN 2015 

No. Referencia del producto 
Tipo de 
producto 

Cliente Cantidad   Valor Unitario   Total Venta  
Porcentaje global 

de venta 

1 Uniformes Primera infancia  Propio Centros de Desarrollo Infantil  484  $                 26.000   $     12.584.000  8% 

2 
Uniformes Madres 
comunitarias 

Propio Coomacovalle 1921  $                 40.000   $     76.840.000  46% 

3 Dotaciones Empresariales Propio Varios 72  $                 25.000   $       1.800.000  1% 

4 
Uniformes para el Liceo 
Superior del Valle 

Propio Liceo Superior del Valle 120  $                 35.000   $       4.200.000  3% 

5 Uniformes para CDI Funsace Propio Fundación Funsace 117  $                 26.000   $       3.042.000  2% 

6 
Uniformes Para  la Institución 
Educativa Nelson Garcés 
Vernaza 

Propio 
Institución Educativa Nelson Garcés 
Vernaza 

1222  $                 26.000   $     31.772.000  19% 

7 
Vestuarios para 
presentaciones escolares 

Propio 
Colegio: Ingles de los Andes, San 
Antonio de Padua y Los Angeles del 
Norte 

546  $                 50.000   $     27.300.000  16% 
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8 

Varios (Chalecos, Bolsos de 
mano, Maletines, 
Cartucheras, Manteles, 
Baberos, Organizadores, 
Bolsas entre otros) 

Subcontratado Imágenes Gráficas 5242  $                   1.050   $       5.504.100  3% 

9 Maquila de blusas para dama Subcontratado Mauricio Echeverry 2500  $                   1.600   $       4.000.000  2% 

TOTALES 12224  N/A   $   167.042.100  100% 

Fuente: Elaboración propia
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6.3 SITUACIÓN ACTUAL 

En la actualidad CONFECCIONES HEBRON cuenta con más de ocho clientes los 

cuales solicitan diversos tipos de prendas como lo son, dotaciones empresariales, 

uniformes escolares, vestuarios para presentaciones artísticas y cualquier tipo de 

prenda de acuerdo a las especificaciones del cliente, por lo anterior el taller elabora 

sus productos bajo pedido. Para cumplir con los requerimientos de los clientes se 

cuenta con personal con experiencia en el diseño y confección de prendas de vestir, 

además de máquinas industriales específicas para las labores que se realizan. 

El recurso humano de CONFECCIONES HEBRON está conformado principalmente 

por madres cabeza de hogar del sector donde se encuentra ubicado, lo anterior 

obedece a un compromiso social adquirido por la propietaria desde la fecha de 

creación de la micro empresa, el área productiva en algunos casos se ve fortalecida 

por el conocimiento adquirido a través de los años por el personal, las cuales 

transmiten esa información al nuevo personal ubicado en las diferentes áreas del 

taller. 

CONFECCIONES HEBRON en la actualidad no cuenta con un estudio de tiempos 

para facilitar el control de la producción. Sumado a lo anterior, la empresa funciona 

actualmente con una distribución inadecuada, para citar algunas características, el 

producto terminado es apilado en cajas en el área de producción lo que deteriora la 

calidad e incomoda a los operarios en su labor. 

La inexistencia de estándares de producción hace que ésta presente altibajos 

inesperados, unido a la falta de manuales de procedimiento. 

La mano de obra en la empresa no es ajena a los problemas de la misma, su falta 

de especialización eleva los costos de producción al presentarse exceso en los 

reprocesos, esto es originado por falta de manual de funciones y perfil de cargos 
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que determinen las características principales del personal requerido en la empresa. 

CONFECCIONES HEBRON durante los últimos 3 años de funcionamiento, ha 

sufrido grandes cambios lo que ha hecho que su capacidad se haya reducido 

paulatinamente. 

La empresa está dividida en dos grandes subsistemas: el Administrativo y el de 

Producción quienes trabajan conjuntamente con el fin de cumplir con el objetivo 

propuesto por la empresa. 

Cabe anotar que la empresa actualmente no cuenta con un organigrama en el que 

se defina una jerarquía; la relación que existe es directa gerente-operarios. La 

inexistencia del organigrama origina que los cargos no estén debidamente 

identificados generando que los operarios no conozcan las actividades que deben 

de realizar y el nivel de responsabilidad frente a ellas; al mismo tiempo no se tienen 

establecidas las líneas de autoridad creando caos en la empresa en el momento de 

tomar decisiones. 

El tipo de producción tiene como característica principal ser estacional, se realiza 

por lotes de acuerdo con los pedidos recibidos.  

En la actualidad se cuenta con 7 operarios de confección y uno de acabados, se 

cuenta con la colaboración directa de un administrador y un Coordinador de 

producción. 

En la planta se cuenta con la siguiente maquinaria: 
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Tabla 3 Descripción de la maquinaria 

MAQUINARIA CANTIDAD EDAD 

Collarin Jontex 1 2 AÑOS 

Fileteadora Jontex GN757 (5 

hilos) 1 2 AÑOS 

Fileteadora Jontex JT747N (4 

hilos) 2 1AÑO 

Maquina Cortadora Orduz 1 2 AÑOS 

Maquina Familiar Singer 1 1 AÑO 

Maquina Plana Jontex JT900 2 1 AÑO 

Maquina Plana Jontex 

JT900H 1 9 MESES 

Maquina Plana PFAFF 1 15 AÑOS 

Maquina bordadora pe780d 

BHITHER 1 1 AÑO 

Plancha Industrial ez300 1 6 MESES 

Fuente: Elaboración propia. 

6.4 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 

El proceso de producción inicia con la solicitud del cliente, la cual se realiza vía 

telefónica, correo electrónico o visita del coordinador de producción, en la cual el 

cliente manifiesta las especificaciones del producto que requiere. Una vez 

concretada esta actividad el coordinador y la administradora elaboran la cotización 

solicitada por el cliente. Para iniciar con la etapa de producción el cliente debe 

aprobar la cotización realizada, cumplido lo anterior se genera un pedido y se inicia 

la elaboración del mismo desde el área de diseño y compras. 
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 Área de diseño 

El área de diseño recibe el pedido realizado por el cliente y de acuerdo a las 

especificaciones dadas por él, elabora los patrones o moldes de cada una de las 

prendas que conforman el pedido, esta actividad es realizada sobre la mesa de corte 

del taller y el insumo utilizado es papel periódico en rollos, en la siguiente tabla se 

detallan las responsabilidades.  

Tabla 4 Cargos y funciones área de diseño 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Diseño Administrador 

1) Recepcionar los requerimientos del cliente 

1 

2) Elaborar los patrones de las prendas 

3) Etiquetar y almacenar los patrones para su 

posterior uso 

4) Calcular Requerimientos de materias 

prima  por prenda 

Fuente: Elaboración propia. 

La función mencionada es realiza por la administradora, ya que el área no tiene 

definido un cargo especifico, tampoco cuenta con una persona dedicada 

exclusivamente a esta labor y carece de un espacio físico para cumplir esta 

actividad, por lo tanto la persona que cuenta con más experiencia en la realización 

de patrones es la que se encarga de cumplir esa tarea y utiliza el espacio físico del 

área de corte. 

 Área de compras 

Las compras se realizan de acuerdo a los cálculos realizados por el Coordinador de 

producción, para ello se toman los datos suministrados por el área de diseño y la 

cantidad en unidades del pedido, con esta información se determina la cantidad de 

materia prima que deben ser compradas, una vez establecida la cantidad de materia 
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prima e identificadas las características, se cotiza en qué lugar se tiene 

disponibilidad del material, los proveedores de confecciones Hebrón son: 

 

Tabla 5 Proveedores 

Nombre proveedor (Nacionales) 
Tipo de 

transporte 
Producto 

Tiempo de 

entrega 

(días) 

Almacén Bella tela Terrestre Tela 1 

Almacenes SI Terrestre Tela 1 

Textrama S.A Terrestre Tela 4 

Romulo Montes Terrestre 

Cierres 

Cintas 

Botones 

Interlon 

Flecos 

1 

Itexcol Terrestre 

Hilos 

Hilazas  

Elásticos 

Hilos de Bordar 

1 

Almacén la Victoria Terrestre 

Cierres 

Cintas 

Botones 

Interlon 

Flecos 

1 

Telares Medellín Terrestre Tela 1 

Tejidos Jabal Terrestre 
Cuellos 

Puños 
5 

Suramericana de Publicidad Terrestre 
Gorras 

Bordados 
8 

 

Mundo Maquinas 

 

Terrestre Repuestos 

 

8 

  Fuente: Elaboración propia. 
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Teniendo identificado cuál de los proveedores del micro empresa puede suministrar 

el material requerido se procede a realizar la compra por parte de la persona 

encargada, para este caso es el Coordinador de producción: 

 

Tabla 6 Cargos y funciones área de compras 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Compras 

Coordinador 

de 

producción 

1) Calcular requerimientos de materias primas 

por pedido 

1 

2) Validar disponibilidad de la materia prima con 

los proveedores 

3) Realizar compra de la materia prima 

4) Transportar materia prima a las instalaciones 

del taller en caso de que se requiera 

5) Recepción y almacenaje de materia prima 

6) Realizar pagos a proveedores 

Fuente: Elaboración propia. 

De la misma forma que en el área de diseño, no existe un departamento definido 

para ejecutar las actividades, por lo tanto es necesario que la administradora y el 

Coordinador de producción se involucren en el desarrollo de esta labor, por lo 

anterior se genera uno de los principales problemas como lo es la pérdida de control 

de las labores de producción realizadas al interior del taller. Se identifica que aun 

realizando un cálculo del consumo de materias primas de un pedido siempre 

resultan sobrantes y/o faltantes, esta situación genera sobrecostos en la 

producción. 

 Área de corte 

Con la información consignada en el pedido en cuanto a cantidad, y la existencia de 

las materias primas en bodega, se procede a realizar el tendido para cortar las 
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piezas, una vez se tenga el tendido se trazan los moldes sobre la tela buscando 

minimizar el desperdicio según el criterio de la persona que elabora el corte, y se 

marca cada paquete de piezas ya cortadas para evitar mescla de partes. Las 

actividades son realizadas por la Administradora o por el Coordinador de producción 

de acuerdo a la disponibilidad de los mismos.  

Tabla 7 Cargos y funciones área de corte 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Corte 

Administradora 

y/o 

Coordinador 

de producción 

1) Verificar las especificaciones del pedido 

2 

 

2) Alistamientos de moldes según 

especificaciones del pedido 

3) Verificar existencia de tela 

4) Realizar tendido de la tela para cortar 

5) Realizar trazo sobre la tela 

6) Realizar el corte 

7) Marcar las piezas 

8) Almacenar según disposición 

(confección o bordado) 

Fuente: Elaboración propia. 

El área de corte se encuentra en un espacio de 5,10 por 3,50 metros y cuenta con 

una mesa de corte de 2,13 por 2 metros. Además de una cortadora de disco de tres 

pulgadas, el proceso debe ser realizado por dos personas para facilitar el tendido y 

corte de las piezas, y ya que no se cuenta con suficiente personal para la ejecución 

de estas actividades debe ser realizado por la Administradora y el Coordinador, que 

son las personas que cuentas con el conocimiento para llevar a cabo las tareas 

mencionadas. En repetidas ocasiones se presentan mezclas de piezas, esto debido 

a que el método que se utiliza para identificar cada parte que conforma una prenda 

no está siendo efectivo.  
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 Área de confección 

El área de confección del taller cuenta con: cuatro máquinas planas, tres fileteadora, 

una cortadora, una collarín, una ojaladora familiar, una bordadora y una plancha 

industrial (Todas las máquinas son de tipo industrial), además del personal con el 

conocimiento para realizar las labores que demanda dicha área. 

Tabla 8 Cargos y funciones área de confección 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Área 

Confección 
Operarios 

Confeccionar las prendas de vestir de 

acuerdo a las especificaciones de las 

órdenes de producción cumpliendo con 

calidad, cantidad y tiempo de entrega. 

7 

Fuente: Elaboración propia. 

En esta área se identifican múltiples problemas, los cuales van desde prendas rotas 

sin posibilidad de recuperar hasta incumplimiento de las especificaciones del 

producto, una de las probables causas radica en la forma de pago al personal, ya 

que se utiliza la liquidación de nómina al destajo, generando en los operarios una 

clara inclinación hacia la cantidad de unidades elaboradas, dejando en segundo 

plano la calidad del trabajo realizado. Por otra parte Se evidencia que los operarios 

no se guían de acuerdo a las especificaciones del pedido sino que realizan las 

actividades de acuerdo a su percepción. 

Otra falla que se tiene esta área es la inexistencia de los mapas de procesos, de 

acuerdo a las referencias de productos que elabora CONFECCIONES HEBRON. 

En el mismo sentido la falta de personal dedicado a la supervisión de la producción, 

hace que se generen errores y por ende deben realizar múltiples reprocesos, 

repercutiendo directamente en el incumplimiento de los tiempos de entrega al cliente 
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y la ausencia de un método de revisiones de calidad periódicas las cuales son 

esenciales para detectar los posibles problemas en la producción. 

 Área de producto terminado 

Después la confección las prendas son revisadas por el operario de terminado, con 

el fin de confirmar el cumplimiento de las especificaciones del pedio. Evitando con 

esta tarea que las prendas defectuosas lleguen al cliente. 

Durante este proceso que se realiza de manera visual, también se le da acabado a 

la prenda con actividades como: planchado, retirar hebras o hilos sobrantes, pegar 

botones, se verifican medidas y todas las especificaciones consignadas en el 

requerimiento del cliente. 

Tabla 9 Cargos y funciones área de producto terminado 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Terminado 

y 

empaque 

Operario 

 de acabado 

Verificar que se cumpla con las 

especificaciones en cuanto a calidad, 

diseño y cantidad establecida en cada 

pedido de producción y empacar las 

unidades de producto conforme distribución 

con su respectiva descripción para 

proceder a su distribución. 

1 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Esta labor es realizada por un operario, la cual no da abasto en periodos de alta 

demanda de productos, lo anterior ha generado que la verificación no sea efectiva 

y los clientes reciban productos defectuosos afectando de manera negativa la 

imagen del taller e incurriendo e sobre costos por devoluciones, este problema es 

de trascendencia ya que en el peor de los casos el cliente decide no realizar nuevos 

pedidos por las inconformidades ocasionadas.  



 

77 

 

 Área de almacenamiento y despacho 

Una vez recibido el visto bueno del área de terminado y empaque, se procede con 

el almacenaje de las prendas en la bodega de producto terminado, de acuerdo al 

tipo de producto y cliente que solicita, a partir de ese punto se procede a realizar las 

entregas de los pedidos y la facturación de los mismos. 

Tabla 10 Cargos y funciones área de almacenamiento y despacho 

Área Cargos Funciones 
No. 

Personas 

Almacenaje 

y 

distribución 

producto 

terminado 

Coordinador 

de 

producción 

Almacenaje, distribución y 

facturación de producto conforme.  
1 

Fuente: Elaboración propia. 

 

El área de almacenaje de producto terminado está conformada por dos espacios 

físicos separados, en los cuales se almacena el producto para su posterior 

despacho, en esta área no se tiene control del inventario físico debido a que no 

existe un método para segregar el producto por referencia, talla, diseño y cliente. 

Por otro lado no se evidencia un control de ingresos y salidas ocasionando mínimos 

críticos. Lo anterior genera incumplimiento en las solicitudes del cliente, 

específicamente los uniformes de primera infancia, ya que se realizan dependiendo 

de la demanda en el curso del año y no por pedido. 

La distribución es realizada por el Coordinador de producción, ya que esta área no 

tiene definido un cargo para realizar dicha actividad, el hecho que el Coordinador 

de producción deba realizar esta actividad ocasiona diferentes errores en la 

producción, los cuales son causados por la ausencia de control en la etapa 

productiva. 
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En términos generales el análisis de la situación actual en CONFECCIONES 

HEBRON muestra múltiples fallas en la planeación y control de las áreas productiva 

y administrativa, lo cual ocasiona incumplimiento en tiempos de entrega, defectos 

de calidad, reprocesos, reclamos y devoluciones. De acuerdo a la evidencia 

recolectada en el proceso, podemos decir que los problemas mencionados son 

efecto directo de la carecía de diferentes métodos aplicables de ingeniería, los 

principales problemas son la inexistencia de un estándar de producción, como 

también las falta de control sobre el proceso productivo por parte de la 

Administradora y el Coordinador de producción, lo anterior obedece a que las 

personas mencionadas deben realizar diferentes labores ajenas al rol que deberían 

cumplir, por las necesidades que presenta el taller en el curso diario de sus 

actividades. 

Por otro lado y debido a la experiencia que poseen los operarios, no existen mapas 

de procesos estandarizados para la elaboración de los diferentes tipos de prendas, 

haciendo más difícil el control de la calidad, disminuyendo el rendimiento y 

generando reprocesos, ya que, cada operario utiliza un método diferente de acuerdo 

a su percepción.   

En los recorridos que se realizaron por el taller de CONFECCIONES HEBRON se 

evidencia que la maquinaria y equipo no está bien ubicada en el espacio físico 

disponible, lo cual se presenta como un limitante para el flujo del proceso. 
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6.5 MAPA DE PROCESOS 

Figura 1. Mapa de procesos 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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7 OBJETIVOS Y METODOLOGÍA DEL PROYECTO 

7.1 OBJETIVOS 

7.1.1 Objetivo general 

Desarrollar e implementar metodologías y herramientas propias de la Ingeniería 

Industrial en la empresa de CONFECCIONES HEBRON, para mejorar el 

proceso productivo, alcanzando altos niveles de producción y eficiencia. 

7.1.2 Objetivos específicos 

 Proponer una distribución de planta acorde con el espacio físico disponible, 

que mejore el flujo de producción y disminuya tiempos y movimientos. 

 Elaborar manual de procedimientos para el área de producción de la 

empresa. 

 Determinar estándares de producción y diagramas de proceso para cada 

línea de productos los cuales sirven de base para la medición del trabajo. 

 Elaborar manual de funciones, descripción y perfiles de cargos para facilitar 

la administración del personal en la empresa. 

 Proponer una herramienta para la programación del corte y de la producción 

con miras a mejorar la eficiencia en la utilización de recursos. 

7.2 METODOLOGÍA DEL PROYECTO 

En este punto se tiene conocimiento de la empresa para la cual se va a desarrollar 

el proyecto, a partir de este capítulo se propone la utilización de algunas 
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herramientas de Ingeniería Industrial en el sistema productivo. Estas herramientas 

constituyen la base para lograr un funcionamiento organizado de cualquier empresa 

y de la forma como estas se apliquen dependerá el éxito de los sistemas antes 

mencionados. 

Al iniciar las propuestas de organización para la empresa, se identificó en primera 

instancia la necesidad de crear una estructura jerárquica para los cargos, los cuales 

debe satisfacer las necesidades de funcionamiento de la empresa, los cargos 

identificados deben determinarse desde dos puntos de vista, la descripción del 

cargo en la cual entre otros aspectos debe resaltarse el objetivo, las funciones y 

actividades que deben ejecutarse, de igual manera el análisis o perfil del cargo, en 

los cuales se identifiquen las características de la persona que debe ocuparlo. De 

esta manera se presenta el manual de funciones, cuyo objetivo principal es permitir 

una selección de personal más ajustada a las necesidades de la empresa, lo que 

garantiza que el recurso humano cumpla con las exigencias necesarias en el cargo, 

permitir capacitar e inducir fácilmente al personal admitido, y por tanto tener 

conocimiento de las funciones y actividades de los cargos en el momento que sea 

requerido por la empresa. 

Esta herramienta se propone por que la empresa no cuenta con un organigrama 

que le permita la identificación de los cargos, además proporciona organización en 

lo que a administración del recurso humano se refiere, al facilitar la asignación de 

salarios, la evaluación del desempeño; así pues, estos son argumentos para 

considerar que el manual de funciones si contribuirá al mejoramiento de la empresa. 

Con la descripción de los cargos se entra a identificar los procesos que deben 

ejecutarse en la empresa a nivel de sistema productivo, estos procesos deben 

efectuarse de manera que no presenten cuellos de botella, y principalmente que la 

información fluya y llegue al lugar o persona apropiada en el momento justo, ya que 

esta constituye el recurso principal para la toma de decisiones. Es así como se 

genera el manual de procedimientos en el que se identifica el responsable y la 
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descripción de la actividad a desarrollar en el proceso, cada uno de los procesos 

debe quedar comprendido en un cargo de la empresa. Así mismo debe identificarse 

las políticas y establecer los controles en cada uno. 

El manual de procedimientos da una visión general de la empresa y permite: la 

identificación de cuellos de botella, el establecimiento de políticas que enmarquen 

la ejecución de los procesos, y determinación de los controles los cuales se deben 

definir. Las razones antes mencionadas justifican la propuesta de utilizar un manual 

de procedimientos el cual debe ser constantemente actualizado acorde con los 

cambios que se efectúen en la empresa. 

Una vez se tengan identificados los procesos de fabricación y los cargos para la 

empresa se debe pensar en una distribución de planta que facilite el desarrollo de 

los procesos y el desempeño de cada individuo en su puesto de trabajo. 

Considerando que una buena distribución de planta favorece el factor humano al 

encontrarse en condiciones laborales que satisfacen sus necesidades por ejemplo: 

luz, aire, limpieza, amplitud, orden; al tiempo que va en incremento de los niveles 

de producción al tener personal trabajando satisfactoriamente y evitando la pérdida 

de tiempo de sus empleados, haciendo exceso de recorridos en el desplazamiento 

de un lugar a otro o en la búsqueda de materiales mal ubicados. 

Así, pues, se propone la tercera herramienta, distribución de planta, considerando 

que las dos primeras hacen ver la necesidad de esta última. 

Teniendo determinadas las áreas para oficinas, almacén, planta entre otras, se debe 

especificar la capacidad instalada de la planta de producción, para así determinar 

el número de máquinas que debo utilizar, el número de empleados, y fijar a estos el 

tiempo de elaboración para las operaciones. 

Surge entonces la necesidad de medir el trabajo, que consiste en determinar el 

tiempo en que se deben ejecutar las operaciones del proceso productivo. Para esto 
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se utilizan técnicas como el HTM (métodos, tiempos y movimientos), o tiempos por 

cronómetro, en el caso de este proyecto se utilizan las dos técnicas, determinando 

el tiempo normal de operación, sin embargo y como el propósito es proporcionar 

estándares de tiempos, el tiempo normal debe afectarse por un valor equivalente al 

tiempo de permisibilidades, con esto se determinan los tiempos estándares en la 

ejecución de la operaciones, lo cual es sin objeción la base para programar la 

producción que más adelante es explicada; son utilizados también para calcular la 

capacidad de producción de la empresa y medir la eficiencia de los operarios. Estas 

herramientas, pues, en la empresa contribuyen a la reducción del nivel de 

incertidumbre en la ejecución del proceso productivo. 

Es también en la medición del trabajo dónde se incluyen los diagramas de proceso 

y de ruta para el proceso productivo, el primero suministra información referente a 

la secuencia de las operaciones y permite tener una visión de los retrocesos, 

esperas innecesarias, almacenajes excesivos; estos diagramas de proceso deben 

actualizarse constantemente de acuerdo con los cambios de la empresa. 

Los diagramas de ruta también se utilizan como herramienta de control, ya que 

muestran el flujo de procesos propiamente en la distribución de planta, aquí 

también se observan los retrocesos y el flujo de los materiales. 

Las herramientas antes mencionadas se constituyen en el eje de control del 

proceso productivo, orientándose y facilitando alcanzar el objetivo. 

La planeación y la programación se convierte en otra técnica de Ingeniería 

Industrial en el mejoramiento del proceso productivo, la planeación de la 

producción determina qué se debe hacer en un determinado periodo de tiempo, la 

programación se utiliza para asignar los recursos necesarios en el proceso y la 

forma como se debe hacer uso de ellos, principalmente en lo referente al recurso 

tiempo, equipo y personal. 
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La programación le permite a la empresa fijar fechas de entrega de productos a 

los clientes y tener previo conocimiento de cómo se va a desarrollar el proceso 

productivo, facilitando la toma de decisiones. 

Para la planeación de la producción se utilizan datos como la capacidad de 

producción, los tiempos de ejecución de las operaciones, los cuales se obtienen de 

la medición del trabajo, de esta manera se ve la interrelación existente entre estas 

herramientas. Es de gran importancia que CONFECCIONES HEBRON acepte 

utilizar la planeación y la programación de la producción como medio para evitar el 

desacierto y por tanto el incumplimiento en las fechas de entrega de los pedidos. 

Una vez el proceso productivo esté en marcha debe empezarse el control, el cual 

busca como mínimo alcanzar niveles de eficiencia en el proceso de acuerdo con los 

estándares de tiempo, consumo de materia prima, utilización de mano de obra y 

producción esperada;  como también niveles de calidad satisfactorios de acuerdo 

con las especificaciones previamente determinadas. 
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8 DISEÑO E IMPLEMENTACIÓN DE METODOLOGÍAS Y HERRAMIENTAS 

DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

8.1 MANUAL DE FUNCIONES 

El objetivo principal de realizar el manual de funciones es buscar una mejor relación 

línea-staff, e identificar el perfil del personal que debe ocupar cada cargo, pues se 

considera que es el recurso humano el motor de toda organización y en la forma 

como este se desempeñe, origina el progreso o el fracaso de la empresa. 

El organigrama propuesto (ver figura 2), busca organizar a nivel de línea-staff los 

departamentos considerando que de esta manera se podrá trabajar más 

eficientemente, orientándose siempre a alcanzar los objetivos propuestos por la 

empresa.  

En la actualidad no existe un organigrama para la empresa, en su lugar se tiene 

claro quien cumple el rol de Jefe y el resto del personal desarrolla múltiples tareas 

asignadas por el mismo, dependiendo de las competencias de cada colaborador. 

Para la elaboración del organigrama se tuvo en cuenta el número de personas que 

laboran actualmente en la empresa,  con el fin de evitar incrementos en los costos 

de mano de obra e indirectos, lo que se pretende con esta propuesta es establecer 

una línea de mando organizada, además de dar a conocer a cada integrante de la 

organización sus responsabilidades y funciones, el cual impactara positivamente el 

sistema productivo de CONFECCIONES HEBRON. 
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Figura 2. Organigrama propuesto 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Es fundamental que se determine para cada cargo, la descripción del puesto y el 

perfil del mismo. 

Este manual que se presenta, será la base para que todos los empleados, conozcan 

las funciones y los objetivos de su cargo, será entonces la carta de presentación a 

cualquier persona que aspire desempeñar un cargo en la empresa, es decir, 

facilitará la inducción, capacitación y evaluación del desempeño. 

Para la elaboración del manual de funciones se utilizó un formato (Ver anexo 1) 

diseñado de acuerdo a las necesidades y características de la empresa 

CONFECCIONES HEBRON, en dicho formato se especifica la descripción y el perfil 

del cargo. La elaboración del manual de funciones se inició identificando las tareas 

que componen un cargo, seguido a esto se examina la forma de desempeñar la 
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tarea, es decir, la manera de ejecución y las habilidades requeridas; después se 

analiza porqué las tareas son desempeñadas de la forma antes determinada, 

identificando la relación entre los cargos en la empresa; luego se examina cuándo 

y por qué se desempeñan las tareas y así completar la descripción del cargo. 

Anotar las condiciones de trabajo en cuanto a aspectos físicos, sociales y 

financieros del cargo se refiere e identificar las demandas personales tales como: 

demandas físicas, demandas intelectuales, habilidades, experiencia y factores de 

personalidad, son aspectos con los que se logra el perfil para el cargo.  

La Junta Directiva, es la cabeza de la empresa, no es propiamente un cargo, pues, 

ella está conformada por la Gerente y el Jefe de Planta los cuales son los dueños 

aportantes del capital, a esta junta también asistirá el contador y la persona 

encargada de las ventas para brindar la información requerida y respectiva. 

El objetivo de la Junta Directiva es velar por el éxito de sus propios intereses, lo que 

se consigue sólo si la empresa cumple con los objetivos. Para esto se deben 

establecer planes a largo plazo (de 2 a 5 años), a mediano plazo (de 1 a 2 años) y 

cortó plazo (6 meses). 

Sus funciones y actividades son: 

-Reuniones dos veces al año lo cual exigirá irrevocable asistencia a cada uno de 

sus integrantes ya que la falta de uno de ellos será motivo de futuros desacuerdos 

por las decisiones que sin su presencia se puedan tomar. 

-Deberá recibir ocho días antes de la reunión los estados de la situación financiera 

de la empresa 

-Deberá establecer objetivos precisos para los siguientes seis meses. 

-Aprobar o desaprobar planes estratégicos programas o actividades del gerente. 

-Prescindir de los servicios del gerente si fuera necesario. 
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A continuación presenta la descripción y el perfil de los cargos, en el formato 

diseñado para tal efecto. 

Tabla 11 Manual de funciones cargo gerente general 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

1. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO.   Gerente General 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: Junta 

Directiva 

1.3 UNIDAD FUNCIONAL: 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: Jefe de planta, Contador, Vendedor 

1.5 RECIBE TRABAJO DE: Jefe de planta, Contador, Vendedor 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: Junta Directiva 

1.7 RECIBE ORDENES DE: Junta Directiva 

1.8 REPORTA ORDENES A: Jefe de planta, Contador, Vendedor 

1.9 LINEAS DE PROMOCIÓN: 

 

2 ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: Grado Universitario en el área de Ingeniería Industrial o 

Administración de Empresas 
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2.2 EXPERIENCIA:  1 Año de Experiencia en cargos similares y conocimientos 

en diseño de prendas de vestir 

2.3 ADIESTRAMIENTO:  2 meses 

2.4 INICIATIVA E INGENIO: dinamismo e innovación 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 

Ninguno 

2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

Alto esfuerzo mental, 

capacidad de análisis 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

Medio 

 

 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
3. DESCRIPCION DEL PUESTO 

 

3.1 OBJETIVO: Lograr el funcionamiento de todos los niveles de la empresa, 

basándose en la toma de decisiones sobre la utilización de los recursos 

(humanos, técnicos, tecnológicos y financieros) acorde con la planeación y 

programación presentada y aprobada por la junta directiva. 

3.2 FUNCIONES Y ACTIVIDADES: 

OPERATIVAS: Responsable de elaborar los diseños de las prendas solicitas 

solicitadas por el cliente. 

INTERPERSONALES: Representante de tipo social. Es quien asiste a reuniones 

y cualquier otra actividad de tipo social. 
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CONDICIÓN DE LIDER, es el que permite el éxito en la consecución de los 

objetivos, debe buscar enlace entre cada departamento para que se trabaje 

con un enfoque sistémico. 

FUNCIONES INFORMATIVAS: recibe información externa del medio ambiente y 

utiliza solo lo que sea útil a su empresa. 

FUNCIONES DE TIPO DECISIONAL, debe ser solucionador inmediato de 

cualquier tipo de problema, recibir y analizar informes diarios de 

producción, informes de inventarios del almacén, informes de la situación 

financiera. 

ASIGNAR RECURSOS DE FORMA OPTIMA: planear y programar las 

actividades que deben llevar a la organización al logro de los objetivos, 

planear y controlar la producción, determinar la adquisición de materia 

prima, equipos y personal; hacer negociaciones con entidades 

relacionadas indirectamente con la empresa (vendedores, proveedores, la 

competencia, entre otros); encargado directo de las ventas, establecer 

contacto directo con los clientes, controlar el volumen de las ventas y la 

rentabilidad de las mismas. 

4. CONDICIONES DE TRABAJO 

Oficinas dentro de las condiciones normales 

5. CARACTERISTICAS PERSONALES 

RESPONSABILIDAD: Responder ante la Junta Directiva, cada 6 meses por el 

mantenimiento y desarrollo de la empresa, lo cual puede manifestarse en 

el aumento de la producción, aumento de la capacidad instalada. 

Responder por informes sobre consecución de objetivos. 
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CARACTERÍSTICAS PERSONALES: habilidad para manejar personal, 

herramientas de planeación y programación, en la selección de personal, 

en la utilización de recursos (físicos, financieros, técnicos y tecnológicos. 

APTITUDES: liderazgo, emprendedor, objetivo. 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 12 Manual de funciones cargo: jefe de planta 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

1. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO.   Jefe de Planta 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: Gerente 1.3 UNIDAD FUNCIONAL: Planta de 

producción 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: Inspector de calidad, cortador, operarios, 

Vendedores, contador. 

1.5 RECIBE TRABAJO DE: Gerente General 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: Gerente General, Vendedores 

1.7 RECIBE ORDENES DE: Gerente General 

2.8 REPORTA ORDENES A: Inspector de calidad, cortador, operarios, 

Vendedores, contador. 

1.7 LINEAS DE PROMOCIÓN: Gerente General 
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2. ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: Se requiere estudios profesionales en tecnología industrial 

 

2.2 EXPERIENCIA:  2 años en cargos similares 

2.3 ADIESTRAMIENTO:  Cuatro semanas 

2.4 INICIATIVA E INGENIO: Debe enfrentar problemas de mediana y gran 

envergadura 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 

Realiza regular esfuerzo 

2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

Buena atención 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

Normal 

 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
3. DESCRIPCION DEL PUESTO 

 

3.1 OBJETIVO: Dar cumplimiento a los pedidos realizados por los clientes en el 

plazo fijado y al menor costo posible, a través del adecuado manejo de los 

recursos humanos y físicos y la aplicación de estrategias productivas. 

 

3.2 FUNCIONES Y ACTIVIDADES: 
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-Distribuir los recursos para el desarrollo de las actividades. 

-Controlar la producción utilizando mecanismos preestablecidos. 

-Revisar y analizar los formatos que entregan los cortadores y el encargado de 

control calidad. 

-Aplicar medidas correctivas si es necesario durante el desarrollo del proceso. 

-Coordinar las labores del personal bajo su cargo. 

-Delegar responsabilidades a cada cargo correspondiente. 

-Supervisar el cumplimiento de los procesos productivos. 

-Controlar el desarrollo de las actividades del personal en la planta. 

-Dirigir y controlar programas de mantenimiento de maquinaría e instalaciones 

de la planta. 

-Velar por el bienestar del personal y el cumplimiento de las normas de la 

empresa por parte de estos. 

-Aplicar sanciones cuando lo juzgue necesario. 

-Servir de puente de comunicación entre el personal de la planta y el gerente. 

-Colaborar con la implementación de programas de capacitación para el 

personal. 

-Implementar programas de higiene y seguridad industrial. 

-Presentar todos los informes correspondientes a resultados de proceso 

productivo. 

-Los demás que sean asignadas por el superior inmediato. 
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. 

4. CONDICIONES DE TRABAJO 

Buenas condiciones de trabajo 

5. CARACTERISTICAS PERSONALES 

HABILIDADES: Capacidad analítica, Facilidad de comunicación, Manejo de 

personal, Disciplina, Recursividad 

 

APTITUDES:  Iniciativa, Responsabilidad,  Objetivo, Autoridad, Liderazgo  

Fuente: Elaboración propia. 

 

Tabla 13 Manual de funciones cargo inspector de calidad 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

1. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO.   Inspector de Calidad 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: Jefe de 

Planta 

1.3 UNIDAD FUNCIONAL: Planta de 

Producción 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: Ninguno 

1.5 RECIBE TRABAJO DE: Operario 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: Jefe de Planta 



 

95 

 

1.7 RECIBE ORDENES DE: Jefe de Planta 

2.9 REPORTA ORDENES A: Ninguno 

1.8 LINEAS DE PROMOCIÓN: Ninguna 

 

2. ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: Bachiller Técnico o Comercial 

 

2.2 EXPERIENCIA: Mínimo un año en empresas de confecciones  

2.3 ADIESTRAMIENTO:  Una semana 

2.4 INICIATIVA E INGENIO: Alto grado de iniciativa e ingenio 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 

Alto, permanecer de pie 

2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

Ninguno 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

Alto, fijar atención y 

mirada 

 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
3. DESCRIPCION DEL PUESTO 

 

3.1 OBJETIVO: Velar para que los productos empacados no tengan 

imperfectos, y no sean devueltos por clientes de la empresa. 
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3.2 FUNCIONES Y ACTIVIDADES: 

-Revisar todas las prendas que se consideren terminadas y listas para su 

despacho. 

-Fijar la atención en: costuras derechas y firmes, fileteado apropiado, el pulimento 

de la prenda, la de fabricación, talla correcta, marquillas bien ubicadas, 

botones, ojales, troquelado, etc. 

-Dar el pulimento final a la prenda cortando hilos. 

-Planchar si fuera necesario. 

-Empacar doblando bien y dando buena apariencia. 

 

4. CONDICIONES DE TRABAJO 

Buenas, en la planta de producción 

5. CARACTERISTICAS PERSONALES 

RESPONSABILIDAD: Responsabilidad, alto grado 

 

CARACTERISTICAS:  Detallista, Cuidadoso, Laborioso, Pulido, Atento  

Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 14 Manual de funciones cargo cortador 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

1. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO.   Cortador 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: Jefe de 

Planta 

1.3 UNIDAD FUNCIONAL: Planta de 

Producción 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: Ninguno 

1.5 RECIBE TRABAJO DE: Jefe de Planta 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: Operarios 

1.7 RECIBE ORDENES DE: Jefe de Planta 

2.10 REPORTA ORDENES A: No definido 

1.9 LINEAS DE PROMOCIÓN: No definido 

 

2. ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: Bachillerato técnico o comercial, cursos especiales en corte 

y confección, Modistería. 

2.2 EXPERIENCIA: Tres años en corte, Manejo de telas 
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2.3 ADIESTRAMIENTO:  Cuatro semanas 

2.4 INICIATIVA E INGENIO: Alto grado de iniciativa e ingenio 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 

Medio 

2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

Medio 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

Alto 

 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
3. DESCRIPCION DEL PUESTO 

 

3.1 OBJETIVO: Planifica, coordina y controlar las actividades de corte que se 

requieren en la empresa, suministrando las piezas necesarias en la 

producción. 

 

 

3.2 FUNCIONES Y ACTIVIDADES: 

-Recibir el material a cortar y verificar su estado. 

-Programar el corte de las telas según las ordenes de producción. 

-Elaborar los trazos finales para realizar el corte, 

-Llevar el registro de los materiales recibidas en la sección. 

-Efectuar el tendido de la tela. 
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-Efectuar el corte de las telas. 

-Efectuar y controlar la entrega de los materiales cortados. 

-Suministrar a insumos nuestras de las telas. 

  

4. CONDICIONES DE TRABAJO 

En su lugar de trabajo se dispone de buena luz, ventilación y espacio apropiado 

para desempeñarse 

5. CARACTERISTICAS PERSONALES 

RESPONSABILIDAD: Mediano grado de responsabilidad 

 

CARACTERISTICAS:  Cuidadoso,  Pulido, Rápido 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 15 Manual de funciones cargo operario 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

1. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO.   Operario 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: Jefe de 

Planta 

1.3 UNIDAD FUNCIONAL: Planta de 

Producción 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: Ninguno 
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1.5 RECIBE TRABAJO DE: Cortador 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: Supervisor de Calidad 

1.7 RECIBE ORDENES DE: Jefe de Planta 

2.11 REPORTA ORDENES A: No definido 

1.10 LINEAS DE PROMOCIÓN: No definido 

 

2. ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: Bachillerato Técnico o Comercial, Cursos en alta costura 

2.2 EXPERIENCIA: Dos años en cargos similares 

2.3 ADIESTRAMIENTO:  Dos semanas 

2.4 INICIATIVA E INGENIO: Alto grado de  iniciativa e ingenio 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 

Medio 

2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

Bajo 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

Alto 

 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
3. DESCRIPCION DEL PUESTO 
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3.1 OBJETIVO: Velar por el cumplimiento de los estándares de producción 

establecidos, realizando eficientemente las labores de operación en las 

maquinas. 

 

 

3.2 FUNCIONES Y ACTIVIDADES: 

-Operar la máquina de acuerdo a los métodos de trabajo impartidos por el jefe 

de planta. 

-Utilizar óptimamente los insumos y materiales necesarios en las diferentes 

operaciones. 

-Solicitar oportunamente la reparación de las maquinas cuando presenten 

daños. 

-Guardar al finalizar la jornada de trabajo las prendas en proceso. 

-Solicitar oportunamente los insumos y materiales que estén próximos a 

agotarse, 

-Arreglar las prendas defectuosas o con mala calidad. 

-Mantener su puesto de trabajo limpio y organizado. 

-Revisar el estado general de la máquina, antes de iniciar la jornada de trabajo. 

-Emitir sugerencias relacionadas con su trabajo. 

  

4. CONDICIONES DE TRABAJO 



 

102 

 

Lugar apropiado para el desarrollo de sus actividades 

5. CARACTERISTICAS PERSONALES 

RESPONSABILIDAD: Responder por el corte adecuado de telas según diseño. 

Evitar el desperdicio 

 

CARACTERISTICAS:  Exactitud, Cuidadoso, Creativo 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Con la elaboración de los Manuales de funciones y perfiles de cargo se obtiene: 

En CONFECCIONES HEBRON se ha utilizado la percepción por parte del Gerente 

General para la selección del personal y así mismo para el desarrollo de las 

actividades, teniendo en cuenta las competencias de cada uno de los 

colaboradores. Con la implementación de los manuales de funciones y perfil de 

cargos, se espera que el personal seleccionado pueda cumplir las funciones del 

perfil  y como se resultado se aumente la productividad del proceso, como se 

observa en la tabla 16. 

Tabla 16 Comparativo de la aplicación de los manuales de funciones y perfiles de cargo. 

 

CARGO             (antes y 

después del 

rediseño) 

 

 

 

ANTES 

 

 

RESULTADO ESPERADO 

 

Propietaria/Gerente General 

Falta de Control: Debido a que 

realiza actividades ajenas 

al perfil (elaboración de 

prendas y corte). 

Crear control sobre el proceso 

productivo y  administrativo, 

enfocados a garantizar el 
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funcionamiento de la 

empresa. 

 

Coordinador/Jefe de Planta 

 

Multitarea: Visita a clientes, 

Compra de materia prima, 

Entrega de pedidos y 

apoyo en el área de 

producción. 

 

Control sobre los procesos productivos 

y sobre los recursos.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Operario/Inspector de 

Calidad, Cortador y 

Operario 

Averías: De acuerdo a los datos 

proporcionados por la 

gerencia se identifica un 

promedio de 153 unidades 

defectuosas en un lote de 

1000. 

 

Tiempo de enteramiento: El 

tiempo regular es de 4 

semanas. 

 

 

 

Inconformidades: Se identificaron 

reclamos de clientes por 

productos que no cumplen 

con las condiciones 

pactadas. 

 

 

Reducir el porcentaje de averías a  un 

valor menor del 5% (30/1000 

unidades). 

 

 

 

Minimizar el tiempo de entrenamiento 

del personal a 2 semanas, 

teniendo en cuenta el 

cumplimiento de las 

condiciones del perfil de 

cargo. 

 

Aumentar la satisfacción del cliente 

disminuyendo el número de 

reclamos de 10% a un valor 

menor a 3% mensual  

Fuente: Elaboración propia. 
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8.2 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

En este manual se presenta el nombre del procedimiento, la dependencia donde se 

ejecuta, el responsable de su ejecución y la descripción; como también las políticas 

de cada uno y los formatos que deben utilizarse con su respectiva descripción. 

Se detallan los procedimientos más importantes ejecutados en el área productiva, 

ya que son ellos los de mayor influencia para la empresa en general. 

Para elaborar el manual de procedimientos es necesario conocer las características 

de la información y la forma como esta fluye dentro de la empresa, esto se ve 

reflejado en los diagramas de flujo donde se utilizó la técnica top-Down para su 

elaboración. 

8.2.1 Diagramas de procedimiento 

Para la elaboración del manual de procedimientos en el área productiva se 

identificaron los procesos que en ella se realizan desde el momento en que inicia y 

hasta que finaliza el proceso productivo; así se determina el primer nivel de 

información nivel 0, caracterizado como ya se dijo por la identificación de los 

procesos. Este nivel presenta de manera muy general la forma como fluye la 

información, razón por la cual, es necesario explosionar este nivel en uno que 

presente mayor detalle de información, generándose el nivel 1, en el cual están los 

procesos que estando en el nivel 0 necesitan mayor detalle (ver figuras 4,5,6,7); los 

procesos del nivel 1 son nuevamente explosionados, buscando mayor detalle de 

información, generando el nivel 2 (ver figuras 8,9,10), en donde los procesos llegan 

a su base sin permitir otro nivel de detalle.  

Con la información de los diagramas se hace la descripción de los procedimientos 

propiamente dichos, dónde se especifica el responsable de cada actividad con la 

descripción de la misma. 
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Cabe resaltar la importancia de fijar políticas para los procedimientos, que fijen un 

marco de referencia para su ejecución y para un posible replanteamiento. Las 

políticas son reglas establecidas para gobernar funciones y tener la seguridad de 

que sean desempeñadas de acuerdo a los objetivos deseados. 

En la descripción de los procesos se generan los formatos que sirven como base 

para el control del mismo, y se detalla la manera de diligenciarlo. 

Figura 3. Nivel 0 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 4. Nivel 1.0 1. Proceso de diseñar modelos de colección 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

1.2. 
FORMAR 

MODELOS 
PROPIOS 

1. 1 
SELECCIONA
R MODELOS 

1.3 
DETERMINAR 

ESPECIFICACIO
NES PARA 

CADA MODELO 

ADMINISTRACION  

ARCHIVO 

MODELOS SELECCIONADOS 

MODELOS DE COLECCIÓN 

MANUAL DE 
 COLECCIÓN 

MODELOS NO  
APROBADOS 
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Figura 5. Nivel 1.0. 2. Elaborar muestras 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

2. 1 
ESTIMAR 

RECURSOS 

2. 3 
CONFECCION 

MUESTRA 

2. 2 
COMPRA 

DE 

INSUMOS 
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Figura 6. Nivel 1.0. 5. Fabricar producto 

 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. 1 
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Figura 7. Nivel 1.0. 6. Despachar pedido 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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N 
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Figura 8. Nivel 2.0. 2.2. Compra de insumos 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 9. Nivel 2.0. 2.3. Confeccionar muestra 

Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 10. Nivel 2.0. 5.3. Confeccionar producto 

 

Fuente: Elaboración propia. 
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8.3 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 

PROCEDIMIENTO: 1. Diseñar Modelos  

DEPENDENCIA: Producción. 

Tabla 17 Manual de procedimientos-Diseñar modelos 

PASO RESPONSABLE DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD 

  Este procedimiento se inicia en el momento que 

finaliza un ciclo productivo.  

El procedimiento esté enfocado a reformar y crear 

los modelos solicitados por los clientes los 

cuales son sometidos a aprobación por parte 

de la Gerencia General, creándose el manual 

de colección el cual es utilizado para 

elaboración de las muestras, los modelos no 

aprobados pasarán a un archivo temporal 

vigente durante seis meses. 

 

1 Gerente General  Selecciona  los modelos de acuerdo con: 

 

-Las características de la empresa. 

-Las tendencias de la moda. 

-El criterio personal de la Gerente General. 
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1.2 Crea modelos propios y adapta los estilos 

seleccionados  

1.3 Determina las especificaciones de los modelos 

creados. Se debe diligenciar el formato 

Especificaciones de diseño (ver anexo 2), 

para cada uno de los modelos, generando el 

manual de colección. 

Fuente: Elaboración propia 

PROCEDIMIENTO PARA DISEÑAR MODELOS DE COLECCIÓN 

 POLÍTICAS 

Los modelos escogidos en el manual de colección deben pertenecer a la línea de 

uniformes, blusas para dama, Chalecos, Bolsos de mano, Maletines, Cartucheras, 

Manteles, Baberos, Organizadores y Bolsas 

1. Todo modelo debe ser aprobado por la Gerencia General para dar paso a la 

elaboración de las muestras. 

2. Todos los modelos deben limitarse a la utilización de telas y accesorios de 

producción Colombiana y si fueren de tipo importación deben ser de fácil 

consecución deben ser de fácil consecución en el comercio. 

3. La creación de modelos diferentes a las líneas de ropa que fabrica la empresa 

debe ser aprobada previamente por la gerencia general 
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DESCRIPCIÓN DEL FORMATO ESPECIFICACIONES DE DISEÑO 

(Ver anexo 2) 

Este formato está diseñado con el fin de determinar las especificaciones de los 

modelos y facilitar así la toma de decisión a la Gerencia General sobre aprobación 

o desaprobación de la colección. El formato se diligencia como sigue: 

-Referencia: Es la identificación numérica del modelo. 

-Fecha: mes-día-año de diligenciamiento del formato. 

-Tipo de prenda: Especificar la prenda que se diseña. 

-Tipo de tela: Describir la(s) tela(s) que se utilizan en el modelo presentado, 

enumerando las telas principales, entreforros, etc. 

-Combinaciones: Describir utilizando la numeración las posibles combinaciones si 

existen. 

-Accesorios: Lista de accesorios que lleva el modelo. Entiéndase por accesorio los 

botones, hebillas, taches, correas, etc. 

-Características:   Descripción del accesorio que se utiliza. 

-Observaciones:    Referenciar   datos   complementarios importantes. 

-Diseño: Dibujar el modelo de manera clara. 

PROCEDIMIENTO: 2. Elaborar muestra 

DEPENDENCIA: Producción 
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Tabla 18 Manual de procedimientos-Elaborar muestra 

PASO RESPONSABLE DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD 

  El procedimiento se inicia a partir de la aprobación 

de los modelos de la nueva colección, con 

estos modelos se hace el estimativo de 

insumos por cada modelo generado el 

formato ficha de consumo por modelo (ver 

anexo 3). 

 

El formato proporciona la información para elaborar 

un informe a Gerencia con los 

requerimientos del total de insumos. 

 

El procedimiento está enfocado en la elaboración 

de la muestra física de cada modelo de la 

colección, las cuales son asignadas a los 

vendedores para su comercialización. 

 

1 Jefe de Planta Estima los insumos necesarios para elaborar la 

muestra. 

 

Se debe diligenciar  la ficha de consumo por modelo 

y generar un informe sobre los 

requerimientos totales  necesarios,  el  cual 
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es enviado   en  original  y  copia al Gerente  

General quién aprueba o desaprueba  el 

estimativo,  en el primer caso se procede a 

comprar la materia prima, en el segundo 

caso se 

debe revisar el estimativo. 

Nota: La copia del informe de requerimientos totales 

de insumes queda en el archivo de Gerencia 

General. 

 

2 Gerente General Compra los insumos necesarios para la elaboración 

de la muestra con base en el informe de 

requerimientos totales de insumos. 

2.1 Selecciona los proveedores de acuerdo con los 

parámetros: calidad, precio y tiempo de 

entrega, que la empresa haya determinado 

como norma de funcionamiento. 

2.2 Realiza el pedido, para esto elabora una 

requisición, el cual debe ir en formato pre 

impreso con dos copias una de las cuales 

queda en el archivo de la Gerencia, la otra 

pasa al almacén y el original va al proveedor 

seleccionado. 
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 Jefe de Planta 2.3 Recibe insumos de los proveedores, 

inspeccionando el cumplimiento de las 

especificaciones de acuerdo a la requisición, 

la calidad del producto y la cantidad 

facturada. Determinando la aceptación o 

rechazo del pedido, en el primer caso se 

envía un informe a Gerencia General de los 

insumos aceptados junto con la factura para 

proceder a la cancelación del pedido y se 

registran los insumos en el formato Control 

productos recibidos (ver anexo 4), de la 

misma forma se debe registrar el tipo de 

producto, el valor por unidad, y el valor total 

de la compra para en este seguir registrando 

las compras y salidas de material 

posteriores.  Esto garantiza tener 

información actualizada sobre el inventario 

de productos en almacén, si el pedido es 

rechazado o se efectúa una devolución. 

2.4 Almacena los insumos aceptados para disponer 

de ellos en el momento que los solicite el 

área de producción; dicha solicitud se realiza 

mediante el formato Solicitud de insumos 

(ver anexo 5), el cual es archivado en el 

almacén y la copia en el archivo de la planta. 

Este registrará la salida de material del 

almacén a la planta de producción, a través 



 

119 

 

del registro por ser este el mecanismo de 

control más importante en el almacén. 

 

3 Jefe de Planta Recibe los insumos del almacén verificando las 

cantidades para la confección de las muestras. 

Dichas muestras son entregadas al Gerente 

General y este a los vendedores para su 

comercialización. 

 Gerente General 3.1 Recibe el manual de colección del Jefe de Planta para 

elaborar los moldes. 

 

Los moldes son ordenados en rollos para cada 

modelo y son marcados con el formato 

Identificación de moldes (ver anexo 6). 

 

 Cortador 3.2 Con las telas entregadas por el jefe de planta y 

los moldes por parte de la Gerente General 

al encargado de corte, se efectúa el tendido, 

trazado y corte de las piezas para las 

muestras. 

Nota: En esta actividad se elabora el formato Control de 

tela (ver anexo 7) 
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 Jefe de Planta 3.3  Los accesorios y piezas entregados por el 

almacén y cortador respectivamente son 

distribuidos a las operarlas para la elaboración de 

las muestras. 

3.4 Las prendas confeccionadas son revisadas y 

comparadas con las especificaciones del manual 

de colección 

 

Las prendas pueden ser aprobadas o no, en el primer caso 

son entregadas a la Gerencia General y en el 

segundo son devueltas al proceso de corte o 

ensamble dependiendo del defecto para su 

corrección. 

Fuente: Elaboración propia 

PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR MUESTRAS 

POLÍTICAS 

1. Toda muestra antes de su elaboración debe estar autorizada por la Gerencia 

General. 

2. Los precios y condiciones de elaboración de las muestras serán autorizadas por 

el Gerente General. 

3. Las especificaciones de los modelos de colección sólo pueden ser modificados 

por la Gerente General, con aprobación de la gerencia general. 

4. Todo insumo de segunda será devuelto al proveedor. 

5. Sólo el Jefe de Planta podrá autorizar la salida de productos del almacén. 
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6.  Los modelos que después de un año no se sigan elaborando sus moldes dejarán 

de conservarse. 

7.  Se tomará como prioridad para la aceptación o rechazo de las prendas los 

siguientes parámetros: 

- Tener todos los accesorios correspondientes de acuerdo a las especificaciones. 

-Ojales apropiados al tamaño de los botones. 

-Costuras rectas y con la tensión apropiada. 

8.  Sólo se hará elección de nuevos proveedores en los siguientes casos: 

-Compras nuevas. 

-Compras importantes desde el punto de vista técnico ó económico. 

-Insuficiencia del actual proveedor. 

-Evolución del mercado. 

DESCRIPCION DEL FORMATO FICHA DE CONSUMO POR MODELO 

(Ver anexo 3) 

El formato se utiliza principalmente para determinar los insumos por modelo, se 

diligenciara para cada uno de los modelos de colección. 

De este formato se obtiene la información sobre consumo de insumo por modelo 

independiente de la cantidad que se vaya a fabricar. Para determinar los 

insumes para X número de modelos debe multiplicar los totales del formato 

por X número de modelos. 

Se diligencia de la siguiente manera: 

-Fecha: día, mes, año que diligenció del formato. 
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-Referencia: Consecutivo del modelo, identificación del modelo. 

-Tipo de prenda: Clase de prenda a confeccionar por ejemplo pantalón, falda, etc. 

-Tallas: Tallas en que se va a fabricar el modelo. 

-Consumo de la tela: 

-Tipo de la tela: Nombre de la tela que se va utilizar en el modelo. 

-Composición de la tela: Porcentaje de los materiales de la tela. Ejemplo: 20% de 

algodón y 80% de Nylon. 

-Consumo en metros: Cantidad en metros por tela por molde.  

-Color: Características para identificar la tela. 

-Característica: Especificaciones del producto, densidad.  

-Tipo de hilo: Clase de hilo que se usa en el modelo. 

-Consumo en gramos:   Hilo consumido en el modelo en gramos. 

-Color: Color del (los) hilo (s) que utiliza la prenda que se está elaborando. 

-Insumo: Clase de accesorio que se utiliza. 

-Color: Característica que identifica el insumos.  

-Cantidad: Consumo estimado del accesorio. 

-Consumo materiales de empaque: 

-Insumo: Clase de accesorio que se utiliza en el empaque. 

-Cantidad: Unidades que se utilizan. 
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DESCRIPCIÓN DEL FORMATO CONTROL DE PRODUCTOS RECIBIDOS 

(Ver anexo 4) 

Este formato se elabora para controlar los productos aceptados por el jefe de planta. 

Este es un formato de control interno en el almacén. Se diligencia como sigue: 

-Fecha: Día, mes, año en que se diligencia el formato. 

-Pedido No.: Identificación numérica del pedido, donde los dos primeros dígitos 

hacen referencia al proveedor y los otros números a una requisición previa. 

--Producto: Tela, cierres, etc. 

Características: Especificaciones del producto recibido. 

-Cantidad: Total recibido por producto. 

El formato debe ser elaborado por el Jefe de Planta quien es el responsable de 

aceptar o rechazar pedidos. 

-Costo Unitario: Valor del producto por unidad.  

-Costo total: Cantidad por costo unitario. 

 

DESCRIPCIÓN DEL FORMATO SOLICITUD DE INSUMO 

(Ver anexo 5) 

Este formato se hace para que el jefe de planta solicite al almacén los materiales 

necesarios para cumplir con la programación de la producción. 

Se diligencia así: 

-Referencia: código asignado al modelo. 
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-Fecha: mes, día, año de solicitud de materiales. 

-Tipo de prenda: Producto a fabricar.  

-Cantidad: No. de prendas a fabricar. 

-Tallas: Tallas a elaborar.  

-Consumo de la tela: 

-Tipo de la tela: Nombre de la tela que se va utilizar en el modelo. 

-Composición de la tela: Porcentaje de los materiales de la tela ejemplo: 20% de 

algodón y 80% de Nylon. 

-Consumo en metros: Cantidad en metros por tela por molde. 

-Color: Características para identificar la tela. Característica: Especificaciones del 

producto, densidad. 

-Consumo de hilo: 

-Tipo de hilo: Clase de hilo que se usa en el modelo. 

-Consumo en gramos:   Hilo consumido en el modelo en gramos. 

-Color: Color del (los) hilo (s) que utiliza la prenda que se está elaborando. 

-Consumo de accesorios: 

-Insumo: Clase de accesorio que se utiliza. 

-Color: Característica que identifica el insumos. Cantidad: Consumo estimado del 

accesorio. 

-Consumo materiales de empaque: 

-Insumo: Clase de accesorio que se utiliza en el empaque. 



 

125 

 

-Cantidad: Unidades que se utilizan. 

A cada uno de los ítems se le agrega el campo cantidad solicitada y cantidad 

despachada, para efectos de control. 

DESCRIPCIÓN DEL FORMATO IDENTIFICACIÓN DE MOLDES 

(Ver anexo 6) 

Este formato se utiliza para identificar fácilmente los moldes enrollados y ubicados 

en estantería próxima a la mesa de corte. 

El formato debe adherirse al rollo de modo que quede de fácil visualización. 

Se diligencia como sigue: 

-Modelo: Referencia y nombre del modelo. 

-Talla: La talla a la cual pertenece el molde. 

-Fecha: Mes, día, año en que salió la colección a la que pertenece el molde. 

DESCRIPCIÓN DEL FORMATO CONTROL DE TELA 

(Ver anexo 7) 

Este formato se elabora para controlar el desperdicio generado por el proceso de 

corte.  Es elaborado por el cortador y revisado por el jefe de planta.  Se diligencia 

como sigue: 

-Fecha: mes, día, año en que efectúa el corte. 

-Modelo: Modelo que se va a cortar. Cantidad: Número de modelos a cortar. 

-Tipo de tela: Nombre de la tela que se va a cortar para el modelo. 

-Talla: Talla de corte. 
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-Número tendidos: Cantidad de telas tendidas en la mesa para efectuar el corte. 

-Peso antes del corte: Refiere al peso del tendido a cortar. 

-Peso después del corte: Refiere al peso de las piezas cortadas. 

-Peso del desperdicio: Refiere a la diferencia entre el peso antes del corte y el peso 

después del corte. 

-Porcentaje de desperdicio: Es la razón entre el peso del desperdicio y el peso antes 

del corte. 

-Observaciones: Notas que se puedan hacer referentes a un corte especifico. 

PROCEDIMIENTO: 3. Seleccionar Pedido 

DEPENDENCIA: Gerencia General 

Tabla 19 Manual de procedimientos - Seleccionar pedido 

PASO RESPONSABLE DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD 

  Los vendedores entregan los pedidos al Gerente 

General, quien decide a cual se le dará 

prioridad para pasar al proceso de 

fabricación. 

El criterio considerado para tomar la decisión varía 

desde: 

 

-Fecha de pedido.  

- Volumen del pedido.  
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- Cumplimiento del cliente. 

 

En el caso de encontrarse pedidos no aceptados, 

estos son devueltos al vendedor para que se 

encargue de comunicarlo al cliente final. 

Los pedidos aprobados son programados de 

acuerdo a los estándares de producción, para fijar 

las fechas de despacho al cliente. 

Fuente: Elaboración propia 

PROCEDIMIENTO PARA SELECCIONAR PEDIDO  

POLÍTICAS 

1. Una vez se ha fijado fecha de entrega al cliente, esta solamente podrá ser 

modificada por el Gerente General en una ocasión. 

2. No se aprobarán pedidos cuando el programa de producción refleje que la 

capacidad de producción de la empresa está en su máximo nivel. 

PROCEDIMIENTO: 4. Fabricar producto 

DEPENDENCIA: Producción. 

Tabla 20 Manual de procedimientos - Elaborar muestra 

PASO RESPONSABLE DESCRIPCIÓN DE LA ACTIVIDAD 

  El procedimiento se inicia a partir de la aprobación 

de los pedidos. 



 

128 

 

Utilizando los estimativos de insumos por modelo se 

determina los insumos necesarios para iniciar la 

producción, con esta información se genera un 

informe a Gerencia General con los requerimientos 

totales de insumos. 

1 Jefe de Planta Se utilizó la información generada por el formato 

Estimativo de insumos, el cual está 

elaborado por cada modelo. 

 

Con las unidades programadas a producir se 

determina los requerimientos totales de 

insumo, en copia y original y remitidos al 

Gerente General, quien aprueba o 

desaprueba; en el primer caso se procede a 

comprar la materia prima, en el segundo 

caso se debe revisar el estimativo total. 

 

Nota: La copia del informe de requerimientos totales 

de insumos queda en el archivo de 

Gerencia General. 
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2 Gerente General Compra los insumos necesarios para dar 

cumplimiento al programa de producción con 

base en el informe de requerimientos totales 

de insumos. 

 

2.1 Selecciona los proveedores de acuerdo con los 

parámetros calidad, precio y tiempo de 

entrega. 

2.2 Realiza el pedido, para esto elabora una 

requisición, la Copia queda en el archivo de 

la Gerencia y el original. 

 Jefe de Planta 2.3 Recibe insumos de los proveedores, 

inspeccionando el cumplimiento de las 

especificaciones de acuerdo a la requisición, 

la calidad del producto y la cantidad 

facturada, determinando la aceptación o 

rechazo del pedido, en el primer caso se 

envía un informe a Gerencia General de los 

insumos aceptados junto con la factura para 

proceder a la cancelación del pedido y se 

registran los insumos en el formato Control 

productos recibidos, si el pedido es 

rechazado se efectúa una devolución. 

 

2.4 Almacena los insumos aceptados para disponer 

de ellos en el momento que los solicite el 
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área de producción; dicha solicitud se realiza 

mediante el formato Solicitud de insumos, el 

cual es archivado en el almacén y la copia en 

el archivo de la planta. 

3 Jefe de Planta Recibe los insumos del almacén verificando las 

cantidades para la confección de las prendas. 

 Cortador 3.1 Cortador       Con las telas entregadas por el jefe 

de planta y los moldes generados en la 

producción de las muestras por la Gerente 

General se efectúa el tendido, trazado y corte 

de las piezas para la producción. 

Estas piezas son agrupadas por tallas para cada 

modelo haciéndose una numeración de cada 

paquete. 

Nota: En esta actividad se elabora el formato 

Control de tela. 

 Jefe de Planta 3.2 Jefe de planta Los accesorios y piezas 

paqueteadas son entregados por el almacén 

y cortador respectivamente y son distribuidos 

a las operarías para la elaboración de la 

producción. 

3.3 Las prendas confeccionadas   son revisadas y 

comparadas con las especificaciones del 

manual de confección. Las prendas pueden 
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ser aprobadas o no, en el primer caso son 

entregadas a la sección de empaque y en el 

segundo son devueltas al proceso de corte o 

ensamble dependiendo del defecto para su 

corrección. 

En este proceso se debe generar el formato Control 

de Calidad (ver anexo 8) que es la 

retroalimentación al proceso de fabricación. 

Las prendas aprobadas en la inspección se 

deben empacar garantizando su buen estado 

hasta la llegada al cliente. 

Fuente: Elaboración propia 

PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR PRODUCTO 

POLÍTICAS 

1. Todo pedido antes de  su elaboración debe estar autorizado por la Gerencia 

General 

2. Todo insumo de segunda será devuelto al proveedor. 

3. Sólo el Jefe de Planta podrá autorizar la salida de productos del almacén 

4. Se tomaran como prioridad para la aceptación o rechazo 

de las prendas los siguientes parámetros: 

-Tener todos los accesorios correspondientes de acuerdo a las especificaciones. 

Ojales apropiados al tamaño de los botones o Costuras rectas y con la 

tensión apropiada. 
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DESCRIPCIÓN DEL FORMATO CONTROL DE CALIDAD 

(Ver anexo 8) 

Este formato se utiliza para llevar un control de los defectos que presentan las 

prendas que son devueltas del proceso de inspección y al mismo tiempo sirve para 

control de los operarios en cuanto a calidad del trabajo. 

El formato se diligencia como sigue: 

-Fecha: Día, mes y año del diligenciamiento del formato. 

-Referencia o modelo: Determinar la referencia o modelo que se está 

inspeccionando. 

-Defecto: Clase de defecto que se encuentra en la prenda inspeccionada. 

-Cantidad de prendas inspeccionadas: Número de prendas que se inspeccionan por 

modelo. 

-Cantidad de prendas defectuosas: Número de prendas defectuosas. 

El formato debe ser diligenciado por la persona encargada del proceso de 

inspección y firmado por el jefe de planta y Gerente General. 

Con la aplicación de los manuales de procesos, diagramas de proceso y los 

formatos relacionados en la descripción de los mismos, se espera que 

CONFECCIONES HEBRON pueda tener un mejor funcionamiento en el área 

productiva, ya que, por medio del diligenciamiento de los formatos se obtienen datos 

históricos los cuales facilitan la medición de los procesos, identificando los cuellos 

de botella y el flujo de información. Los cuales representan el soporte vital en la 

toma de decisiones. 

El resultado esperado es mejorar el proceso de compra de materias primas, debido 

a que en la actualidad se realizan de acuerdo a los cálculos elaborados por la 
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propietaria, los cuales no eran precisos, generando un promedia de 5% en exceso 

de materiales o en el peor de los casos faltantes equivalentes al 5%, ambas 

situaciones generan sobrecostos por inventario y desplazamientos adicionales. Se 

pretende dar solución  a las fallas del proceso diligenciando el formato “Ficha de 

consumo por modelo” descrito en el anexo 3. Ya que, en él se especifican las 

cantidades y tipos exactos que consume cada una de las prendas y con la 

información contenida se procederá a calcular los nuevos pedidos. 

Otro de los puntos que se pretende mejorar es el control del inventario de 

materiales, con el diligenciamiento del formato “control de tela proceso de corte” 

anexo 7. Por medio de esté se tendrá información clara de las cantidades 

disponibles y de las necesidades de compra, además de que ayuda a conocer el 

consumo real de las telas e insumos. 

Finalmente con la aplicación y diligenciamiento de los formatos “Especificación de 

diseño”, “Ficha de consumo Por modelo”, “Control de productos recibidos”, “Solicitud 

de insumos”, “identificación de moldes” “Control de tela proceso de corte” y “Control 

de defectos en productos” anexos 2, 3, 4, 5, 6 y 7 respectivamente.  Se pretende 

mejorar el flujo de información al interior de CONFECCIONES HEBRON, 

identificando  la ocurrencia de errores en proceso, consumos y existencias. Con la 

información recolecta en cada uno de los formatos El Gerente General podrá tener 

mayor precisión en la toma de decisiones que permitan a CONFECCIONES 

HEBRON aumentar la eficiencia de sus procesos por medio del mejoramiento 

continuo apoyado en los datos históricos recolectados. 

8.4 DISTRIBUCIÓN DE INSTALACIONES FÍSICAS 

La distribución en planta busca la integración de todos los factores de producción, 

con el fin de lograr la correcta circulación de los materiales a través de las estaciones 
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de trabajo, optimizando el espacio utilizado, disminuyendo los recorridos y 

mejorando la seguridad de los operarios que interactúan en el proceso productivo. 

Se han definido cuatro causas para realizar un estudio de distribución, estas 

dependen de situaciones particulares, las cuales son diferentes para cada caso. 

 Proyecto de una planta nueva. 

 Expansión o traslado de una planta existente. 

 Reordenamiento de una distribución existente. 

Este coso se da cuando la distribución actual de la planta presenta problemas 

que  se ven reflejados en la productividad de la empresa. Algunos limitantes 

suelen ser  el espacio y las dimensiones del edificio actual. 

 Ajustes a una distribución existente. 

De acuerdo a lo anterior, en esta propuesta se reordenara la distribución existente, 

teniendo en cuenta los limitantes actuales como lo son la imposibilidad de 

acondicionar el espacio físico por ser un local alquilado y el espacio limitado para 

las áreas productivas. Ver (anexo 9). 

Para realizar la nueva distribución se inicia con una descripción de la situación 

actual y se culminara con la propuesta y los respectivos resultados esperados. 

Distribución inicial: 

La empresa tiene un espacio disponible de 115.57 metros cuadrados distribuida de 

la siguiente forma: Un área para la planta de producción de 26.16 metros cuadrados; 

un área de oficinas de 10.15 metros cuadrados, un área para corte de 17.85 metros, 

un área para terminado de 12.7 metros, un área para bodega de 7.83 metros, un 

área para patio y baños de 23.17 metros 

Sin embargo cada una de estas áreas presentaba características poco favorables 

para el desarrollo de las actividades propias de cada una.  
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No se cuenta con un área ideal y definida para el almacenamiento de materia prima 

e insumos requeridos, Esto origina algunos inconvenientes como son: 

- Deterioro de la materia prima. 

- Falta de control, sobre estos insumos. 

- incrementa el riesgo de accidentalidad. 

- Mala presentación para la empresa. 

- Incomodidad a los operarios. 

En la planta de producción los puestos de trabajo no obedecen a un estudio 

predeterminado, lo que da lugar a problemas como: 

- Falta de un espacio adecuado dentro del área de trabajo, para el almacenamiento 

de la materia prima, producto terminado y producto en proceso 

- Un área de trabajo insuficiente para los requerimientos productivos. 

- Condiciones laborales no apropiadas para el desarrollo de las actividades. 

Por otro lado el área destinada para oficina en el espacio físico actual no 

proporciona un ambiente adecuado para sus empleados y tampoco para sus 

clientes ya que en este espacio   se encuentras insumos y una maquina bordadora. 

Finalmente se observa que no existe un área de recepción donde se recibe la 

materia prima y los insumos propios del proceso productivo, es aquí también donde 

se establece la comunicación entre la empresa y los subcontratistas. 
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Figura 11. Distribución actual 

Fuente: Elaboración propia 

 Distribución propuesta 

La distribución propuesta cuenta con el mismo espacio anterior, 115.57 metros 

cuadrados. 

Figura 12. Distribución propuesta 

Fuente: Elaboración propia 
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Con base en las necesidades y limitaciones que tiene la empresa se debe disponer 

de las siguientes secciones: 

- Planta, área destinada al proceso de fabricación donde se ubican las máquinas y 

la mesa de corte. 

- Oficinas, desde aquí se realiza el manejo administrativo de la empresa. 

- Recepción, zona para atender al público en general. 

Distribución área de producción. Dispone de 38,87 metros cuadrados 

correspondiente al 33.8% de la totalidad de espacio disponible. En la planta se 

ubicar en los equipos (máquina, mesas y elementos auxiliares) y los recursos 

humanos (jefe de planta, operarios). 

La distribución de planta presenta las siguientes características  

- Una mesa de corte de 2,13 por 2 metros, en ella se ejecutan los procesos de 

generar moldes, trazo de tela y el corte. 

La tela puede ubicarse en la parte inferior de la mesa, mientras espera ser usada 

en el proceso, no se debe dejar telas almacenándose en un lugar no debido. 

En el extremo se ubicarán los moldes en rollos de papel cada uno de ellos debe 

tener talla y modelo para facilitar la búsqueda. 

- Por la limitación de espacio se han dispuesto 11 máquinas para el proceso 

productivo; ellas son: 

Tabla 21 Máquinas para el proceso productivo 

MAQUINARIA CANTIDAD 

Collarin Jontex 1 
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Fileteadora Jontex GN757 (5 

hilos) 1 

Fileteadora Jontex JT747N (4 

hilos) 2 

Maquina Cortadora Orduz 1 

Maquina Familiar Singer 1 

Maquina Plana Jontex JT900 1 

Maquina Plana Jontex 

JT900H 1 

Maquina Plana PFAFF 1 

Maquina bordadora pe780d 

BHITHER 1 

Plancha Industrial ez300 1 

Fuente: Elaboración propia 

Las dimensiones de estas máquinas son: 

- Máquina Plana 1.20 x 0.47 = 0.564 metros cuadrados 

- Máquina Fileteadora 1.11 x 0.48 = 0.533 metros cuadrados 

- Máquina Collarín 1.11 x 0.48 = 0.533 metros cuadrados 

- Máquina Cortadora 1.08 x 0.74 = 0.530 metros cuadrados 

- Máquina Familiar 1.20 x 0.48 = 0.576 metros cuadrados 

- Máquina Bordadora 0.60 x 0.70 = 0.42 metros cuadrados 
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- Máquina Plancha Industrial 1.20 x 1.00 = 1.20 metros cuadrados 

El puesto de trabajo comprende el área de máquina más el área ocupada por los 

soportes (los cuales son elementos auxiliares indispensables) más el área del 

asiento. Considerando la forma como los elementos quedan dispuestos, no se 

presentarán problemas por los movimientos del operario. 

Figura 13. Distribución puesto de trabajo 

 

Fuente: Elaboración propia 

La distribución del puesto de trabajo permite mejorar la anterior en los siguientes 

aspectos: 

- El almacenamiento de la materia prima, los insumos, el producto en proceso, el 

producto terminado, en el puesto de trabajo gracias a la utilización de los soportes 

que se asignan a cada máquina del proceso productivo. 
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- El flujo de la materia prima se hace más eficiente, pues, ahora los pasillos entre 

los puestos de trabajo permanecen libres y hacen más rápido y menos peligroso el 

desplazamiento a través de ellos. 

- El almacenamiento de los insumos y de la materia prima, cuenta con un área 

adecuada para este objetivo, lo cual permite un mejor control sobre los mismos, y 

un menor grado de deterioro. 

- Los puestos de trabajo presentan características más apropiadas a las 

necesidades personales de las operarlas, generando un clima laboral más favorable 

a la empresa y por ende repercute en la eficiencia de la misma. 

Oficinas. Presentan un aspecto más dinámico y moderno al utilizarse divisiones 

modulares que reflejan una imagen corporativa de mayor nivel frente a su medio 

ambiente en el que se desenvuelve. 

Recepción. El área de recepción se creó, en forma tal que todo su espacio sea 

utilizado para que el material apilado en esta zona sea comercializado por la 

empresa. Esta área limita el acceso de personal ajeno a la empresa, y brinda 

servicios de: recepción de la materia prima, atención a subcontratista y proveedores 

en general.  

Bodega. Es la zona destinada para el almacenamiento y control de la materia prima. 

Aquí se debe velar por un apropiado manejo de la materia prima y los insumos que 

garanticen el buen estado de ellos en el momento de su utilización. 

Esta área da solución a uno de los más graves problemas que tenía la empresa 

como era la falta de control sobre la carga fabril, el riesgo de accidente, el deterioro 

y la interrupción del sistema productivo. 

Con la propuesta de reordenamiento de la distribución existente se espera obtener 

los siguientes resultados: 
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Tabla 22 Comparativo actual y mejoras esperadas 

AREA ACTUAL MEJORA ESPERADA 

 

Corte  

Desplazamientos: Se realizan 

desplazamientos de 10 (30 segundos) metros 

hasta el lugar de almacenamiento de los moldes, 

con una frecuencia diaria de 15 veces y de 31 

(120 segundos) metros hasta el cuarto de 

materias primas, con una frecuencia diaria de 7 

veces. 

Reducción de los 

desplazamientos hasta el área 

de moldes en un 100% y  

desplazamientos a la 

ubicación de las materias 

primas en un 83%.  

 

 

Producción 

 

Espacio de trabajo: Ausencia de soportes 

auxiliares para producto en proceso y recorridos 

de más de 5 metros entre cambios de color de 

prendas, los cuales genera incomodidad para la 

operación y tiempos muertos equivalente a un  

30% en cada turno. 

Minimizar los tiempos muertos 

en un 50%, al tener una 

ubicación adecuada para los 

insumos y la utilización de los 

soportes en las máquinas para 

comodidad de la operación. 

 

 

 

Bodega 

Almacenamiento: Disposición inadecuada del 

material, generando dificultad para el acceso al 

mismo y deterioro de la calidad de las fibras, 

ambas situaciones reflejadas en tiempos 

búsqueda exagerados y costos adicionales, 

impactando de manera directa la eficiencia del 

área productiva. 

Al realizarse el reordenamiento 

se debe mejorar la forma de 

almacenamiento con la 

utilización de estantes y 

espacios definidos en los 

mismos, para mejorar la 

visibilidad de las materias 

primas y posteriormente el 

acceso a ellas. 

 

 

Bodega de 

Terminado 

Ubicación: La ubicación actual de la bodega de 

producto terminado dificulta el flujo de los 

productos y la atención de los clientes al tener 

que ingresar a las instalaciones del área 

productiva para su oportuna atención. 

Al ubicarse cerca a la 

recepción permite atender 

oportunamente a los clientes y 

se mejora el flujo del producto 

terminado. 
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Recepción

  

 

 

 

No existe en la actualidad. 

La creación de esta área 

permitirá generar una buena 

imagen a los clientes, además 

de ser un espacio funcional 

para la entrega, despacho y 

recepción de productos y 

materia prima. Limitando el 

acceso de personas ajenas a 

las instalaciones de la 

empresa. 

Fuente: Elaboración propia 

Queda a consideración de la Junta Directiva de la empresa acatar la sugerencia de 

remodelar la estantería destinada a las áreas de recepción y bodega dado una 

forma de presentar una imagen más favorable de la empresa. 

El costo que supone llevar las mejoras es de $ 4.000.000 distribuidos así: Compra 

de estantería $ 2.500.000, bancos auxiliares $ 500.000 y acondicionamiento de la 

recepción $ 1.000.000. 

Tomando como base 1 SMLV se realizan los cálculos de los ahorros por 

desplazamientos y tiempos muertos presentados en la tabla anterior y los resultados 

son los siguientes: 

Área de producción: 72 horas/mes (tiempos muertos por desplazamiento y 

comodidad) que se traducen en $ 206.784. 

Área de corte: 10.75 horas/mes (tiempos por desplazamiento) que se traduce en $ 

30.874. 

Con el reordenamiento se espera tener un ahorro de $ 106.901 cada mes, lo cual 

equivale al 45%  de las perdidas por tiempos ocesos, recuperando la inversión en 

aproximadamente 38 meses. Por otro lado se mejora el flujo del proceso, también 
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la imagen y percepción de los clientes que visitan el taller y se creara un  ambiente 

laboral ameno, el cual generara  un impacto positivo en la eficiencia del personal.  

8.5 MEDICIÓN DEL TRABAJO 

Las empresas en la actualidad ven la necesidad de elaborar estudios de tiempo que 

le sirvan de herramienta para establecer controles, los cuales permiten realizar un 

diagnóstico preciso del estado de la producción y de esa manera orientar la toma 

de decisiones. 

Por consiguiente el estudio de tiempos se utiliza para las siguientes actividades: 

- Selección del equipo. 

- Determinación del número de máquinas. 

- Planificación de la producción. 

- Balanceo de la línea de producción. 

- Estimación de costos de mano de obra directa. 

- Pago de incentivos por producción. 

- Mejora de los métodos de trabajo. 

8.5.1 Estudio de tiempos 

Debido al alto grado de subjetividad por parte de las personas que realizan la toma 

de tiempos y por la imperiosa necesidad de que los datos sean confiables, se ha 

elaborado un banco de elementos de operación clasificados por una misma 

característica. 
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Los datos han sido recopilados a través de estudios de tiempos realizados en la 

empresa de CONFECCIONES HEBRON y reforzados por tiempos establecidos en 

otras empresas de confección. Dadas las características de los productos 

fabricados en CONFECCIONES HEBRON las operaciones y/o elementos son 

predecibles dando la posibilidad de estandarizarlos. 

Los elementos fueron divididos en dos grupos: manuales y de maquinado. Los 

elementos manuales se ven poco afectados por factores de variación volviéndose 

por lo tanto predecible; los elementos de maquinado dado su alta posibilidad de 

variación se vuelven elementos impredecibles. 

8.5.1.1 Elementos manuales o de poca influencia 

- Elemento Tomar: Consiste en agarrar algún objeto, con máximo 25 centímetros de 

transporte al vacío.; se hace con una o ambas manos. 

Tabla 23 Posibilidades del elemento tomar 

 TIEMPO ESTÁNDAR 

(SEG) 

Tomar pieza pequeña x 1 0.015 

Tomar pieza pequeña x 2 0.020 

Tomar pieza pequeña x 3 0.025 

Tomar pieza mediana x 1 0.030 

Tomar pieza mediana x 2 0.035 

Tomar pieza mediana x 3 0.040 

Tomar pieza grande    x 1 0.050 
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Tomar pieza grande    x 2 0.055 

Tomar pieza grande    x 3 0.060 

Fuente: Elaboración propia 

Tomar piezas por más número de piezas se hace necesario la toma directa de 

tiempos, (baja posibilidad de ocurrencia). 

- Elemento de Posicionar: Consiste en trasladar la prenda 15 a 25 centímetros de 

transporte, con carga hasta el prénsatela de la máquina. Este elemento termina 

cuando inicia "el maquinado. 

El elemento posicionar se ve afectado por la calidad de las texturas de la tela y la 

precisión del posicionado (cazar costuras, cuadros, etc.), lo cual hace necesario 

crear grados de dificultad. 

Grado de dificultad 1 (G1): Posicionar telas que no requieran ningún esfuerzo físico 

(visual) y mental. 

Grado de dificultad 2 (G2): Posicionar telas que por su textura requiere esfuerzo 

físico (visual) y mental. 

Tabla 24 Posibilidades del elemento posicionar en prénsatela 

 TIEMPO ESTÁNDAR (SEG) 

G1 G2 

Posicionar pieza pequeña x 

1 

0.030 0.040 

Posicionar pieza pequeña x 

2 

0.035 0.045 
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Posicionar pieza pequeña x 

3 

0.040 0.050 

Posicionar pieza mediana x 

1 

0.045 0.055 

Posicionar pieza mediana x 

2 

0.050 0.060 

Posicionar pieza mediana x 

3 

0.055 0.065 

Posicionar pieza grande   x 

1 

0.060 0.070 

Posicionar pieza grande   x 

2 

0.065 0.075 

Posicionar pieza grande   x 

3 

0.070 0.080 

Fuente: Elaboración propia 

Posicionar piezas por más número de piezas se hace necesario una toma directa 

de tiempo. 

- Elemento Pulir: Consiste en cortar las hebras que quedan después del maquinado, 

se puede realizar por diferentes métodos. 
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Tabla 25 Posibilidades del elemento pulir 

 TIEMPO ESTÁNDAR (SEG) 

Pulir con corta hilo de 

planchuela 

0.030 

Pulir con tijera 0.050 

Pulir con la máquina 

fileteadora 

0.080 

Fuente: Elaboración propia 

Otras posibilidades hacen necesario la toma de tiempos. 

- Elemento Descargar: Consiste en soltar la prenda al lado derecho a 25 centímetros 

de transporte con carga. 

El elemento descargar se vuelve constante y sólo se ve afectado por el número de 

piezas a descargar. El tiempo estándar para este elemento es 0.030 Seg. 

8.5.1.2 Elemento de maquinado 

Es el tiempo transcurrido desde que inicia la acción de la máquina hasta que 

culmina. 

Para la medida de este tiempo se hace necesaria la toma directa de tiempo, ya que 

es afectado por variables propias de cada operación, dichas variables son: 

- Revoluciones por minuto (RPM): va directamente relacionado con la marca y 

modelo de la máquina que se está utilizando la cual determina la velocidad de 

maquinado. 
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- Longitud de costura (cmts): es el tramo maquinado, el cual varía por el modelo o 

talla de la prenda que se está confeccionando. 

- Paradas Necesarias (PN): es el número de paradas necesarias que deben 

realizarse al maquinar un tramo de la prenda. 

- Puntadas por pulgada (PxP): es el número de puntadas que se deben realizar en 

una pulgada de costura. Estas dependen de las especificaciones de calidad. 

- Grado de dificultad del maquinado: depende de la textura de la tela, manejo y 

tamaño de la prenda y la operación que se está realizando (interna y externa). El 

grado de dificultad puede ser: 

Tipo 1 (G1): No requiere esfuerzo físico, ni mental. 

Tipo 2 (G2): Requiere esfuerzo físico y mental. 

Debido a las características que presentan las empresas de confección tales como: 

La maquinaria utilizada (planas y fileteadoras principalmente) en las operaciones 

fundamentales y similitud de operaciones en los diferentes estilos confeccionados, 

es posible aplicarse el estudio de elementos a cada operación de una prenda y de 

esta forma determinar el tiempo normal de cada operación y a la vez de la prenda. 

Dada la variedad de modelos producidos en la empresa de CONFECCIONES 

HEBRON se hace necesario establecer productos estándar de confección por 

modelo, siendo ellos: 

1. Pantalón  

2. Camisa 

3. Camiseta 

4. Chaqueta  
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Para cada de los productos antes mencionados, se hizo la aplicación de estudios 

de elementos para la secuencia de operaciones. A continuación se detalla el estudio 

realizado para la prenda pantalón. 

 Pantalón 

Tabla 26 Estudio de tiempos prenda - Pantalón 

 

PRETINA 
 

VISTAS 
 

Unir pretina  Filete vistas x 4 

Tomar pretina x 2 0,020  Tomar vistas 0,030 

Posicionar en prénsatela x 2 G1 0,035  Posicionar vistas en prénsatela G1 0,080 

Maquinar 10 cmts, 12 PxP, G1 0,065  Maquinar 14 cmts, 8 PxP, G1 0,230 

Pulir con tijera 0,050  Pulir con tijera 0,100 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,060 

Total ===> 0,200  Total ===> 0,500 

Filetear pretina  
BOLSILLOS 

Tomar pretina x 1 0,015  

Posicionar en prénsatela x 1 G1 0,030  Prender vistas traseras x 2 

Maquinar 60 cmts, 8 PxP, G1 0,245  Tomar tapa trasera 0,015 

Pulir con máquina 0,080  Posicionar tapa en prénsatela G1 0,030 

Descargar a la derecha 0,030  Tomar vistas en prénsatela 0,015 

Total ===> 0,400  Posicionar vista en prénsatela G1 0,030 

Marquillar pretina  Maquinar 12 cms, 8 PxP, G1 0,150 

Tomar pretina y marquilla 0,020  Pulir con tijera 0,030 

Posicionar pretina y marquilla en 

prénsatela G2 
0,045 

 
Descargar a la derecha 0,030 

Maquinar 12 cmts, 12 PxP, G2, 

3PN 
0,455 

 
Total ===> 0,300 

Pulir con tijera 0,050  Prender vista delantera x 2 

Descargar a la derecha 0,030 
 

Tomar tapa delante 0,015 
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Total ===> 0,600 
 

Posicionar tapa delantera en 

prénsatela 
0,035 

CIERRE 

 Tomar vista delantera 0,015 

 

Posicionar vista delantera en 

prénsatela 
0,035 

Armar aletiIon  Maquinar 13 cmts, 8 PxP, G1 0,240 

Tomar aletilla x 2 0,020  Pulir con tijera 0,030 

Posicionar aletilla x 2 en prénsatela 

G1 
0,035 

 
Descargar a la derecha 0,030 

Maquinar 7 cmts, 12 PxP, G1 0,365  Total ===> 0,400 

Pulir con tijera 0,050  Cerrar bolsillo delantero x 2 

Descargar a la derecha 0,030  Tomar tapa superior 0,030 

Total ===> 0,500 
 

Posicionar tapa superior en 

prénsatela G1 
0,045 

Filetear aletillas x2  Tomar tapa inferior 0,030 

Tomar aletilla  0,035 
 

Posicionar tapa inferior en 

prénsatela G1 
0,045 

Posicionar aletilla en prénsatela x 2 

G1 
0,070 

 
Maquinar 25 cmts, 8 PxP, G2, 2PN 0,810 

Maquinar 17 cmts, 8 PxP, G1 0,335  Pulir con máquina 0,080 

Pulir con tijera 0,010  Descargar a la derecha 0,030 

Descargar a la derecha 0,060  Total ===> 1,070 

Total ===> 0,510    

     

     

Pespuntar bolsillo x 2 delantero  Pesputar delantero 

Tomar bolsillo 0,060  Tomar delantero 0,050 

Posicionar bolsillo en prénsatela 

G1 
0,160 

 

Posicionar delantero en prénsatela 

G1 
0,060 

Maquinar 25 cmts, 12 PxP, G2 1,080  Maquinar 70 cmts, 12 PxP, G1 1PN 0,275 

Pulir con tijera 0,100  Pulir con máquina 0,030 

Descargar a la derecha 0,100 
 

Descargar a la derecha 0,050 

Total ===> 1,500  Total ===> 0,465 

Pasadores y ojaletes  Hacer prense x 2 
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Tomar sesgo 0,015  Tomar delantero 0,050 

Doblar sesgo 0,050 
 

Doblar y posicionar prense en 

prénsatelas G1 
0,020 

Posicionar sesgo en prénsatela G2 0,040  Maquinar 12 cmts, 12 PxP, G1 0,024 

Maquinar 1 Costura 50 cmts, 12 

PxP, G1, 3 PN  
0,103 

 
Pulir con tijeras 0,050 

Pulir con tijera 0,050 
 

Doblar y posicionar órense en 

prénsatelas G1 
0,020 

Doblar sesgo 0,050  Maquinar 12 cmts, 12 PxP, G1 0,024 

Posicionar sesgo en présatelas, 

G2 
0,050 

 
Pulir con tijeras 0,050 

Maquinar 2 Costura 50 cmts, 12 

PxP, G2, 3 PN 
0,103 

 
Descargar a la derecha 0,030 

Pulir con tijera 0,050  Total ===> 0,268 

Descargar a la derecha 0,060  Hacer boca bolsillo x 2 

Cortar 5 veces con tijera 0,030  Tomar bolsillo x 1 0,015 

Total ===> 0,600  Posicionar bolsillo en prénsatela G1 0,030 

DELANTERO 
 Maquinar 8 cmts, 8 PxP, G1 0,415 

 Tomar bolsillo x 1 0,015 

Unir tiro delantero 
 

Posicionar bolsillo en prénsatela, G1 0,030 

Tomar delanteros x 2 0,060  Maquinar 8 cmts, Gl, 8 PxP 0,415 

Posicionar delanteros x 2 G1 0,060  Pulir con tijeras 0,500 

Maquinar 15 cmts, 10 PxP, G2 0,090  Descargar a la derecha 0,030 

Pulir con máquina 0,050  Total ===> 1,450 

Descargar a la derecha 0,040  Fijar bolsillo a aletilla 

Total ===> 0,300  Tomar bolsillo y aletilla 0,020 

Armar delantero x 2 
 

Posicionar bolsillo y aletilla en 

prénsatela G2 
0,050 

Tomar delanteros izquierdo 0,050  Maquinar 7 cmts, 12 PxP, G1 0,320 

Posicionar delantero en prénsatela 

x 2 G1 
0,060 

 
Pulir con tijeras 0,050 

Maquinar 70 cmts, 10 PxP, Gl 1PN 0,020  Descargar a la derecha 0,030 

Pulir con máquina 0,050  Total ===> 0,470 
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Descargar a la derecha 0,050    

Total ===> 0,230    

     

     

     

     

Prender aletilla  Pespuntar bolsillo x 2 

Tomar aletilla x 2 0,035  Tomar bolsillo 0,060 

Posicionar aletilla en prénsatela 

G1 
0,030 

 
Posicionar bolsillo G1 0,090 

Maquinar 17 cmts, 12 PxP, Gl 1PN 0,455  Maquinar 20 cmts, 12 PxP, Gl, 4PN 0,690 

Pulir con tijeras 0,050 
 

Pulir con tijeras 0,100 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,060 

Total ===> 0,600  Total ===> 1,000 

Prender aletillon    Cerrar bolsillo x 2 

Tomar aletillon x 1 0,015  Tomar bolsillo 0,060 

Posicionar aletillon en prénsatela 

G1 
0,030 

 
Posicionar bolsillo G1 0,090 

Maquinar 7 cmts, 12 PxP, G1 0,375  Maquinar 20 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,630 

Pulir con tijeras 0,050  Pulir con tijeras 0,160 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,060 

Total ===> 0,500  Total ===> 1,000 

Figurar cierre  Cerrar lados x 2 

Tomar pantalón 0,050  Tomar delantero y trasero 0,060 

Posicionar pantalón G2 0,050  Posicionar delantero y trasero G2 0,075 

Maquinar 15 cmts, 12PxP G2 0,500 
 

Maquinar 70 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,755 

Pulir con tijeras 0,050  Pulir con máquina 0,080 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,030 

Total ===> 0,680  Total ===> 1,000 

Prender adicionales  Pespuntar boca bolsillo x 2 

Tomar adicional 0,030  Tomar boca bolsillo x 2 0,030 

Posicionar adicional G2 0,055  Posicionar boca bolsillo G1 0,060 
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Maquinar 15 cmts, 12 PxP, G1 0,435 
 

Maquinar 10 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,180 

Pulir con tijeras 0,050  Pulir con tijera 0,100 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,030 

Total ===> 0,600  Total ===> 0,400 

Pespuntar adicionales  Fijar Boca bolsillo x 2 

Tomar adicional 0,030  Tomar boca bolsillo y pantalón 0,070 

Posicionar adicionales G2 0,055  Posicionar boca bolsillo G2 0,120 

Maquinar 30 cmts, 12 PxP, G2, 

1PN 
0,635 

 
Maquinar 10 cmts, 12 PxP, Gl, 1PN 0,500 

Pulir con tijeras 0,050  Pulir con tijera 0,050 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,060 

Total ===> 0,800  Total ===> 0,800 

TRASERO 
 Unir tiro 

 Tomar trasero x 2 0,060 

Ribetear bolsillo x 2  Posicionar trasero G2 0,075 

Tomar bolsillo 0,060  Maquinar 25 cmts, 10 PxP, G2 0,155 

Posicionar bolsillo G2 0,110  Pulir con máquina 0,080 

Maquinar 15 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,670  Descargar a la derecha 0,030 

Pulir con tijeras 0,100  Total ===> 0,400 

Descargar a la derecha 0,060    

Total ===> 1,000    

     

Pespuntar tiro trasero  Dobladillar bota x 2 

Tomar trasero  0,050  Tomar pantalón 0,050 

Posicionar trasero G1 0,060  Doblar y posicionar G1 0,080 

Maquinar 25 cmts, 12 PxP, G2, 

1PN 
0,130 

 
Maquinar 30 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,340 

Pulir con tijera 0,050  Pulir con tijera 0,050 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,030 

Total ===> 0,320  Total x 2  ===> 1,100 

Cerrar entre piernas  Prender pasador x 5 

Tomar pantalón 0,050  Tomar pasador y pantalón 0,055 
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Posicionar pantalón G2 0,070  Posicionar pasador en pantalón G2 0,375 

Maquinar 10 PxP, G2, 3PN 0,370 
 

Maquinar 30 cmts, 12 PxP, Gl, 2PN 0,340 

Pulir con máquina 0,080  Pulir con tijera 0,050 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,030 

Total ===> 0,600  Total ===> 0,850 

Prender a adicionales  Atracar x 8 

Tomar adicional y pantalón 0,035  Tomar pantalón 0,050 

Posicionar adicionales y pantalón 

G2 
0,060 

 
Posicionar G1 0,480 

Maquinar 15 cmts, 12 PxP, Gl, 1PN 0,425  Maquinar 8 atraques G1 0,190 

Pulir con tijera 0,050  Pulir con tijera 0,050 

Descargar a la derecha 0,030  Descargar a la derecha 0,030 

Total ===> 0,060  Total ===> 0,800 

Prender pretina  Ojalar x 2 

Tomar pretina y pantalón 0,060  Tomar pantalón 0,050 

Posicionar pretina y pantalón G2 0,075  Posicionar pantalón 0,140 

Maquinar 60 cmts, 12 PxP, G2, 

2PN 
0,755 

 
Maquinar G1 0,380 

Pulir con tijera 0,050  Descargar a la derecha 0,030 

Descargar a la derecha 0,060  Total ===> 0,600 

Total ===> 1,000  Botonar x 2 

Pespuntar pretina  Tomar pantalón 0,050 

Tomar pretina y pantalón 0,060  Posicionar pantalón G2 0,140 

Posicionar pretina y pantalón G2 0,075  Maquinar 4 atraques G1 0,280 

Maquinar 60 cmts, 12 PxP, G2, 

3PN 
0,855 

 
Descargar a la derecha 0,030 

Pulir con tijera 0,050  Total ===> 0,500 

Descargar a la derecha 0,060  Total ===> 27,473 

Total ===> 1,100  Fuente: Elaboración propia  

Asentar pretina    

Tomar pretina y pantalón 0,060    

Posicionar pretina y pantalón G1 0,065    
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Maquinar 60 cmts, 12 PxP, G2, 

4PN 
0,765 

   

Pulir con tijera 0,050    

Descargar a la derecha 0,060    

Total ===> 1,000    

Fuente: Elaboración propia 

Para las otras prendas el estudio se efectuó de manera idéntica pero para efectos 

prácticos no se introdujo en este documento. Para la elaboración de la tabla de 

tiempo estándar por elemento se realizó el siguiente procedimiento: se hizo una 

toma de tiempos reales  al que se le aplicó un factor de valoración específico para 

cada operaria, y así determinar el tiempo normal por elemento, a este tiempo se le 

adiciona el factor de permisibilidades con el fin de conceder tiempo para compensar 

la fatiga, las necesidades personales y las demoras inevitables; el porcentaje de 

este recargo varía según el grado de dificultad del trabajo y el esfuerzo físico 

exigido, por lo tanto en la empresa de CONFECCIONES HEBRON se estipulo 

conceder un 10% del tiempo normal a la fatiga, 8% a las necesidades personales y 

2% a las demoras inevitables. 

8.5.1.3 Balanceo de línea 

Para determinar la necesidad de mano de obra y maquinaria se escogió la operación 

de mayor tiempo estándar; a dicha operación se le asignó el 100% de ocupación y 

una operarla para su ejecución, luego se hizo una relación uno a. uno de los tiempos 

con respecto a la operación de mayor duración; de esta forma se determina el 

porcentaje de ocupación de cada operación con respecto a la operación de mayor 

tiempo. 

Los porcentajes de ocupación son agrupados de acuerdo al tipo de máquina 

realizando la sumatoria y así determinar la necesidad de maquinaria y operarias 

para cada prenda. 
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Para realizar el balanceo de la línea se agrupan operación de tal manera que el 

porcentaje de ocupación de cada operarla se aproxime al 100%. Es importante 

aclarar que un operario se puede balancear operando diferentes máquinas. 

La cantidad de unidades a balancear por prenda es obtenida a través de la 

producción por día de la operación del tiempo mayor. 

Pdn/día = Pdn/hora * jornada laboral 

Jornada laboral = 8 horas. 

Pdn / hora = 60 minutos                        . 

                     Tiempo estándar de la operación mayor. 

En la tabla 26 se detallan los factores de balanceo para el pantalón, en la tabla 27 

se detallan los factores de balanceo para la camiseta, en la tabla 28 se detallan los 

factores de balanceo para el camibuzo, en, en la tabla 29 se detallan los factores de 

balanceo para chaqueta, en la tabla 30 se detallan el resumen del balanceo. 

PANTALÓN 

Tabla 27 Balanceo de línea - Pantalón 

 

 

 

SECUENCIA TIEMPO PDN/HORA PDN/DIA UTILIZACIÓN TIPO DE MAQ. 

PRETINA 

Unir pretina 0,2 300 2.400,00 0,13 Plana 

Filetear pretina 0,4 150 1.200,00 0,27 Fileteadora  

Marquillar pretina 0,6 100 800 0,4 Plana 

CIERRE 

Armar aletillón 0,5 120 960 0,33 Plana 
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Filetear aletilla 0,6 100 800 0,4 
Fileteadora 3 

hilos 

Preparar cierre 0,8 75 600 0,53 Plana 

VISTAS 

Filetear vistas 

delanteras x 4 
0,5 120 960 0,33 

Fileteadora 3 

hilos 

BOLSILLOS 

Prender vista 

trasera 
0,3 200 1.600,00 0,22 Plana 

Prender vista 

delantera x 2 
0,4 150 1.200,00 0,27 Plana 

Cerrar bolsillos 

delant. x 2 
1,1 54,55 436,36 0,73 

Fileteadora 5 

hilos 

Pespuntar bolsillo 

delant. x 2 
1,5 40 320 1 Plana 

PASADORES Y OJALETES 

Armar pasador x 5 0,6 100 800 0,4 Plana 

Armar ojalete 0,2 300 2.400,00 0,13 Plana 

DELANTERO 

Unir tiro delantero 0,3 200 1.600,00 0,2 
Fileteadora 5 

hilos 

Armar delantero 0,6 100 800 0,4 Plana 

Pespuntar delantero 0,8 75 600 0,53 Plana 

Hacer prense x 2 0,7 85,71 685,71 0,47 Plana 

Hacer boca bolsillo 

x  
1 60 480 0,67 Plana 

Fijar bolsillo a 

aletilla 
0,5 120 960 0,33 Plana 

Prender aletilla 0,6 100 800 0,4 Plana 

Prender aletillón 0,5 120 960 0,33 Plana 

Figurar cierre 0,7 85,71 685,71 0,47 Plana 

Prender adicionales 0,6 100 800 0,4 Plana 

Pespuntar 

adicionales 
0,8 75 600 0,53 Plana 
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TRASERO 

Ribetear bolsillo 1 60 480 0,67 Plana 

Pespuntar bolsillos 1 60 480 0,67 Plana 

Cerrar bolsillos 1 60 480 0,67 
Fileteadora 5 

hilos 

Cerrar lados 1 60 480 0,67 
Fileteadora 5 

hilos 

Pespuntar lados 1,1 54,55 436,36 0,73 Plana 

Pespuntar boca 

bolsillo x 2 
0,4 150 1.200,00 0,27 Plana 

Fijar boca bolsillos x 

4 
0,8 75 600 0,53 Plana 

Unir tiro 0,4 150 1.200,00 0,27 
Fileteadora 5 

hilos 

Pespuntar tiro 

trasero 
0,5 120 960 0,33 Plana 

Cerrar entrepiernas 0,6 100 800 0,4 
Fileteadora 5 

hilos 

Prender adicionales 

y ojálete 
0,6 100 800 0,4 Plana 

Prender pretina 1 60 480 0,67 Plana 

Pespuntar pretina 1,1 54,55 436,36 0,73 Plana 

Asentar pretina 1 60 480 0,67 Plana 

Dobladillar bota 1,1 54,55 436,36 0,73 Plana 

Prender pasador x 5 1,2 50 400 0,8 Plana 

Atracar x 8 0,8 75 600 0,53 Plana 

Ojalar x 2 0,6 100 800 0,4 Familiar 

Botonar x 2 0,5 120 960 0,33 Familiar 

TIEMPO TOTAL 30,5   

Fuente: Elaboración propia 
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CAMISETA 

Tabla 28 Balanceo de línea - Camiseta 

 

 

 

SECUENCIA TIEMPO PDN/HORA PDN/DIA UTILIZACIÓN TIPO DE MAQ. 

CUELLO – PUÑOS 

Medir, cortar cuello 0,4 150 1.200,00 0,8 Manual 

Medir, cortar puño x 

2 
0,4 150 1.200,00 0,8 Manual 

Armar puños x 2 0,4 150 1.200,00 0,8 Plana 

ESPALDA 

Unir hombros 0,2 300 2.400,00 0,4 
Fileteadora 5 

hilos 

Prender cuello 

marquiliando 
0,4 150 1.200,00 0,8 Plana 

Prender manga 0,5 120 960 1 
Fileteadora 5 

hilos 

Cerrar lados 0,5 120 960 1 
Fileteadora 5 

hilos 

Prender puño 0,5 120 960 1 Plana 

Filetear ruedo 0,3 200 1.600,00 0,6 
Fileteadora 3 

hilos 

Dobladillar ruedo 0,5 120 960 1 Plana 

TIEMPO TOTAL 4,1   

Fuente: Elaboración propia 
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CAMIBUZO 

 

Tabla 29 Balanceo de línea - Camibuzo 

SECUENCIA TIEMPO PDN/HORA PDN/DIA UTILIZACIÓN TIPO DE MAQ. 

ESPALDA 

Marquillar almilla 0,7 85,71 685,71 0,35 Plana 

Armar pasador 0,15 400 3.200,00 0,08 Plana 

Armar prense 

prend. Pasador 
0,55 109,09 872,73 0,28 Plana 

Prender almilla a 

espalda 
0,6 100 800 0,3 Plana 

FRENTES 

Encarterar frente 

izquierdo 1 
0,72 83,33 666,67 0,36 Plana 

Encarterar frente 

izquierdo 2 
0,68 88,24 705,88 0,34 Plana 

Rayar cuello 0,4 150 1.200,00 0,2 Manual 

Cerrar cuello 0,6 100 800 0,3 Plana 

Picar y voltear 

cuello 
0,5 120 960 0,25 Familiar 

Pespuntar cuello 0,6 100 800 0,3 Plana 

Emparejar cuello 0,2 300 2.400,00 0,1 Manual 

Unir entretela a 

banda 
0,3 200 1.600,00 0,15 Plana 

Planchar banda 0,4 150 1.200,00 0,2 Plancha 

Emparejar banda y 

rayar 
0,6 100 800 0,3 Manual 

Prender banda a 

cuello 
1,6 37,5 300 0,8 Plana 

Asentar banda 0,6 100 800 0,3 Plana 

Unir hombros 0,75 80 640 0,38 Plana 

Pespuntar hombros 0,6 100 800 0,3 Plana 

Pegar cuello 1,2 50 400 0,6 Plana 
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Asentar cuello 

marquillando 
1,7 35,29 282,35 0,85 Plana 

Prender mangas x 2 0,9 66,67 533,33 0,45 
Fileteadora 5 

hilos 

Pespuntar mangas 

x 2 
0,7 85,71 685,71 0,35 Plana 

Cerrar lados 2 30 240 1 
Fileteadora 5 

hilos 

Prender puño con 

prense 
1,6 37,5 300 0,8 Plana 

Asentar puños x 2 1,3 46,15 369,23 0,65 Plana 

Pespuntar puños x 2 0,8 75 600 0,4 Plana 

Dobladillar 1,4 42,86 342,86 0,7 Plana 

Ojalar x 9 1,1 54,55 436,36 0,55 Familiar 

Botonar x 11 1,2 50 400 0,6 Familiar 

TIEMPO TOTAL 24,45   

Fuente: Elaboración propia 
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CHAQUETA 

 

Tabla 30 Balanceo de línea - Chaqueta 

SECUENCIA TIEMPO PDN/HORA PDN/DIA UTILIZACIÓN TIPO DE MAQ. 

SOLAPAS 

Prender interior) 

solapas 
0,5 120 960 0,23 Plana 

Filetear extremos 0,8 75 600 0,36 
Fileteadora 3 

hilos 

Unir solapas 0,6 100 300 0,27 Plana 

Filetear solapas 0,7 85,71 685,71 0,32 
Fileteadora 3 

hilos 

Marquillar x 1 0,8 75 600 0,36 Plana 

HOMBRERAS 

Armar forro x 2 1,4 42,86 342,86 0,64 Plana 

Armar hombrera x 2 1 60 480 0,45 Plana 

BOLSILLO 

Armar bolsillo x 2 2 30 240 0,91 Plana 

Voltear bolsillo x 2 1,3 60 480 0,45 Manual 

Ojalar bolsillo x 2 0,3 200 1.600,00 0,14 Ojaladora 

MANGAS 

Filetear tanga 1,2 50 400 0,55 
Fileteadora 3 

hilos 

Cerrar mangas x 2 0,8 75 600 0,36 Plana 

Filetear puños x 2 0,8 75 600 0,36 
Fileteadora 3 

hilos 

Dobladillar puños x 

2 
0,8 75 600 0,36 Plana 

CUELLO 

Armar cuello 0,8 75 600 0,36 Plana 

Pespuntar cuello 0,8 75 600 0,36 Plana 

ESPALDA 



 

163 

 

Filetear hombros 0,4 150 1.200,00 0,18 
Fileteadora 3 

hilos 

Filetear lados 0,5 120 960 0,23 
Fileteadora 3 

hilos 

Armar espalda 0,5 120 960 0,23 Plana 

Pespuntar espalda 0,6 100   0,27 Plana 

FRENTES 

Fijar adicional 

frentes x 2 
0,8 75 600 0,36 Plana 

Filetear hombros 0,4 150 1.200,00 0,18 
Fileteadora 3 

hilos 

Filetear lados 0,5 120 960 0,23 
Fileteadora 3 

hilos 

Prender bolsillo x 2 1,4 42,86 342,86 0,64 Plana 

Unir costados 0,7 85,71 685,71 0,32 Plana 

Cerrar lados 0,9 66,67 533,33 0,41 Plana 

Prender manqa 0,9 66,67 533,33 0,41 Plana 

Filetear cintura 0,7 85,71 685,71 0,32 
Fileteadora 3 

hilos 

Prender cuello 1,5 40 320 0,68 Plana 

Fijar solapa a 

adicionales 
0,7 85,71 685,71 0,32 Plana 

Prender solapa a 

frente cuello 
2,2 27,27 218,18 1 Plana 

Fijar elástico x 2 0,6 100 800 0,27 Plana 

Pespuntar cintura 1,2 50 400 0,55 Plana 

Asentar cintura 0,9 66,67 533,33 0,41 Plana 

Asentar cuello 0,8 75 600 0,36 Plana 

Atracar solapa x 2 0,4 150 1.200,00 0,18 Plana 

Prender hombrera 0,8 75 600 0,36 Plana 

Ojalar frente x 1 0,12 500 4.000,00 0,05 Familiar 

Botonar frente x 1 0,2 300 2.400,00 0,09 Familiar 

Botonar bolsillo x 2 0,4 150 1.200,00 0,18 Familiar 

TIEMPO TOTAL 32,72   
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Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 31 Resumen balanceo   

Prenda 
Tiempo estándar total 

en minutos 

 

Tiempo de ciclo en 

minutos 

Producción/día 

(unidades) 

Pantalón 30,5 7,1 68 

Camiseta 4,1 2,9 165 

Camibuzo 27,75 3,5 137 

Chaqueta 32,42 6,6 72 

Fuente: Elaboración propia   

 

Los resultados de la tabla anterior suponen unas condiciones ideales para su 

realización. Si tenemos en cuenta el porcentaje de permisibilidad establecido, los 

valores totales se reducirían en un 20%, se elabora de esta manera por qué se debe 

conocer la capacidad real de la empresa en condiciones ideales. 

8.5.1.4 Diagrama de fabricación y de ruta 

A menudo es útil tener a la vista una representación gráfica de las diferentes etapas 

de un proceso.  

El gráfico de proceso muestra en detalle las etapas de un proceso operacional; para 

la empresa de CONFECCIONES HEBRON se realizó para los diferentes tipos de 

prendas: 

Diagrama de proceso para el pantalón. 

Diagrama de proceso para la camiseta. 

Diagrama de proceso para la camisa. 
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Diagrama de proceso para la chaqueta. 

El gráfico de ruta representa el desplazamiento del material por los diferentes 

puestos de trabajo. 

Figura 14. Diagrama de proceso - Pantalón 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 15. Diagrama de proceso - Camiseta 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 16. Diagrama de proceso - Camibuzo 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 



 

168 

 

Figura 17. Diagrama de proceso - Chaqueta 

 

Fuente: Elaboración propia 
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CONFECCIONES HEBRON no contaba con datos relacionados a los tiempos de 

fabricación de las prendas, contrario a ello se fabricaba de acuerdo a los pedidos 

recibidos y se daba una fecha de entrega de acuerdo a la percepción de la 

propietaria sobre la dificultad de la prenda,  generando incertidumbre en el 

cumplimiento a los clientes. 

Por otro lado los diagramas de ruta muestran la forma ideal y estándar de realizar 

las operaciones, mejorando los procesos de fabricación debido a que los operarios 

no realizaran el trabajo de diferentes maneras. 

Con lo anterior se puede identificar la capacidad de producción de la empresa y así 

definir tiempos de entrega a los clientes, reflejándose de forma positiva en la 

rentabilidad de la empresa. 
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9 PROGRAMACIÓN DEL CORTE Y DE LA PRODUCCIÓN 

9.1 PROGRAMACIÓN DE CORTE Y DE LA PRODUCCIÓN 

Es indispensable para el éxito de la programación que se empleen herramientas 

que permite el seguimiento al programa y determinar a tiempo los desfases de 

producción en tales circunstancias se recurre a alternativas como horas extras, 

turnos nocturnos y maquila. 

Por lo anterior en esta etapa de trabajo se propone el diagrama de Gantt como 

herramienta de programación. A continuación se ilustra un ejemplo de para la 

prenda Pantalón. 

Con base en la demanda del año 2015 se determinó la demanda promedio para la 

prenda en estudio (figura 1). 

La demanda está representada así: 

5%   Pantalón talla 2 = 131 und/año 

10% Pantalón talla 4 = 261 und/año 

10% Pantalón talla 6 = 261 und/año 

40% Pantalón talla 8 = 1.046 und/año 

30% Pantalón talla 10 = 785 und/año 

5% Pantalón talla 12 = 131 und/año 

Los porcentajes de demanda por talla de cada pantalón es información suministrada 

por el gerente general de la empresa confecciones HEBRON, determinadas de 

acuerdo a las ventas de los dos últimos periodos. 
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Para la producción de pantalón se tendría el siguiente consumo de materiales 

directos, complementarios e insumos de acuerdo con el color y talla confeccionada.  

El material directo que se emplea es la tela tipo Franela cuya composición es 100% 

algodón. 

Se ha elaborado un estimativo del consumo material directo para la línea pantalón 

presentado a continuación: 

 

Tabla 32 Estimativo del consumo material directo para la línea pantalón 

Talla Tipo Tela 
Ancho 

mts 

Cantidad 

mts 

Demanda 

und/año 

Total 

Mts 

Color 

2 Franela 1,50 0,70 131 91,7 Negro, azul 

4 Franela 1,50 0,72 261 187,92 Negro, azul 

6 Franela 1,50 0,74 261 193,14 Negro, azul, blanco 

8 Franela 1,50 0,76 1.046 794,96 Negro, azul, blanco 

10 Franela 1,50 0,78 785 612,3 Negro, azul, blanco 

12 Franela 1,50 0,80 131 104,8 Negro, azul 

Fuente: Elaboración propia 

Se presenta el estimativo del consumo de material complementario para la línea 

pantalón: 
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Tabla 33 Estimativo del consumo de material complementario para la línea pantalón 

Talla Cantidad mts Demanda und/año Total mts 

2 0,70 131 91,70 

4 0,72 261 187,92 

6 0,74 261 193,14 

8 0,76 1.046 794,96 

10 0,78 785 612,30 

12 0,80 131 104,80 

       Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 34 Consumo de tela por color 

Color Talla Porcentaje Demanda  und/año Total a consumir mts 

Negro 2 30% 40 28 

4 35% 91 65,52 

6 35% 91 67,34 

8 40% 418 317,68 

10 30% 235 183,3 

12 25% 33 26,4 

Azul 2 70% 91 63,7 

4 65% 170 122,4 

6 55% 144 106,56 

8 45% 471 357,96 
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10 60% 471 367,38 

12 75% 98 78,4 

Blanco 6 10% 26 19,24 

8 15% 157 119,32 

10 10% 79 61,62 

  Fuente: Elaboración propia 

El consumo de los materiales indirectos (materias primas secundarias y materiales 

de empaque) es igual para todas las tallas. 

Tabla 35 Materias primas secundarias 

Accesorio Color Cantidad Demanda Consumo Total 

Cremallera Negro 1 908 908 

Azul 1 1.445 1.445 

Blanco 1 262 262 

Botones Negro 1 908 908 

Azul 1 1.445 1.445 

Blanco 1 262 262 

Marquilla Negro 2 908 1.816 

Azul 2 1.445 2.890 

Blanco 2 262 524 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 36 Materiales de empaque 

Material Cantidad Demanda Consumo total 

Bolsa 1 2.615 2.615 

Caja 1/12 2.615 218 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 37 Resumen de consumo total 

Color Demanda Tela Cremallera Botones Marquilla 

Negro 908 1096,4 908 908 1.816 

Azul 1.445 688,24 1.445 1.445 2.890 

Blanco 262 218 262 262 524 

Total 2.615 1984,82 2.615 2.615 5.230 

Fuente: Elaboración propia 

Consumo total de bolsa = 2.615 bolsas 

Consumo total de cajas = 218 cajas 

Programación corte y producción 

Una vez determinadas las fechas de entrega de la materia prima se elabora el 

diagrama de Gantt con el cual se determina la fecha de terminación del corte por 

cada color y talla. 

Nota. La capacidad para cortar es: 

Tiempo estándar de corte es 4,75 min/5 tendidos (determinado con toma de tiempo). 

Unidades a cortar: 60 und / hora * 8 horas = 480 und / Und día 

Número de máquinas cortadoras: 1 máquinas. 
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Capacidad de corte = 480 und/día, de acuerdo a los datos de venta del 2015 se 

programa el corte y la posterior producción   

Tabla 38 Programación de corte 

Prenda a 

cortar 
Color Talla Cantidad 

JUNIO 

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 

Pantalón 

Negro 

2 40 40                   

4 91 91                   

6 91 91                   

8 418 258 160                 

10 235   235                 

12 33   33                 

Azul 

2 91   52 39               

4 170     170               

6 144     144               

8 471     127 344             

10 471       136 335           

12 98         98           

Blanco 

6 26         26           

8 157         21 136         

10 79           79         

Unidades Planeadas 480 480 480 480 480 215         

Unidades Reales                     

Diferencia                     

Fuente: Elaboración propia 

Para la programación de la producción se debe tener en cuenta que la capacidad 

de la planta son 68 unidades por día, el ejemplo descrito en este capítulo esta 

ajustados a la demanda de pantalones del año 2015 y en la tabla se observa la 

programación de los pantalones de color negro, por efectos prácticos no se incluyó 

la programación total. 
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Tabla 39 Programación de producción 

Prenda a 

cortar 
Color 

Tal

la 
Cantidad 

JUNIO 

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 

Pantalón Negro 

2 40 40                               

4 91 28 63                             

6 91   5 68 18                         

8 418       50 68 68   68 68 68 28           

10 235                     40 68 68   59   

12 33                             9 24 

Unidades Planeadas 68 68 68 68 68 68   68 68 68 68 68 68   68 24 

Unidades Reales                                 

Diferencia                                 

Fuente: Elaboración propia 

Se debe tener en cuenta que en el ejemplo sólo se ilustra un tipo de prenda, razón 

por la cual la capacidad de la empresa se descarga en dos o tres  semanas; pero 

en la realidad se tiene ocho prendas las cuales se deben de programar 

simultáneamente copando de esta forma la capacidad de la empresa. 

A medida que se hacen los nuevos pedidos por parte de los clientes y una vez 

acordado con el proveedor la fecha de entrega de la materia prima se debe ir 

modificando el diagrama de Gantt, tanto de corte como de producción, de manera 

que el programa refleje la situación futura de la empresa en el área de producción. 
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10 CONCLUSIONES 

Analizando el marco teórico y realizando el trabajo de campo, fue posible con los 

resultados obtenidos establecer una propuesta que permita a CONFECCIONES 

HEBRON utilizar las principales herramientas de Ingeniería Industrial, iniciando una 

nueva etapa en su desarrollo al alcanzar un mejoramiento en el sistema productivo, 

el cual le sirve como base para aumentar la competitividad y así garantizar un lugar 

importante dentro del mercado. 

La empresa en sus años de funcionamiento no cuenta con un manual de funciones 

el cual describa el cargo y el perfil de la persona que deba ocupar dicho cargo, esto 

trae como consecuencia que el personal actualmente laborando en la empresa no 

cumpla con los requerimientos necesarios para desempeñar eficientemente el 

puesto de trabajo asignado, de la anterior; 

Considerando el recurso humano como motor de desarrollo en cualquier clase de 

organización, es necesaria la utilización del manual de funciones desarrollado en 

este trabajo, ya que, con él se tendrá pleno conocimiento del cargo a desempeñar 

a través de la descripción del mismo. Es así como se puede esperar que en el 

aspecto humano se inicie una etapa de mejoramiento, pues, si se cuenta con esta 

carta de presentación para quien aspire ingresar en la empresa ya se está creando 

en el nuevo empleado una idea del interés que hay por su buen desempeño, al 

explicársele cual es el objetivo del puesto, sus funciones y actividades a 

desempeñar; los resultados esperados con la aplicación de los manuales de 

funciones y perfiles de cargo son: la reducción del porcentaje de averías a un valor 

menor del 5%, la disminución de los tiempos de entrenamiento en un 50% y 

disminuir 7% de los reclamos recibidos cada mes. 

El Manual de procedimientos es una herramienta de gran importancia para las 

empresas, porque en él se describe la forma como un procedimiento debe realizarse 

al tiempo que se conoce como se maneja la información en el proceso que se esté 
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realizando. La información es hoy día un recurso primordial para cualquier 

organización y de la manera como ésta se maneje se tendrán decisiones acertadas 

y en el momento apropiado. 

En el mismo sentido la utilización del manual de procedimientos elaborado en este 

documento indicaran a la empresa y sus empleados los pasos que se deben llevar 

a cabo en cada uno de los ciclos productivos de inicio a fin. 

La utilización de los diferentes formatos creados en este trabajo le permitirá a 

CONFECCIONES HEBRON recolectar información la cual se presenta como una 

herramienta de control del proceso y de apoyo para la planeación y toma de 

decisiones. 

Las herramientas anteriormente mencionadas se consideran fundamentales para 

que una empresa como CONFECCIONES HEBRON dé sus primeros pasos en lo 

que a organización de la misma se refiere, aquí se determinan las características 

del personal que va a ingresar a la empresa y la forma como se van a ejecutar los 

procedimientos, además se obtienen mejoras al proceso de compras reduciendo los 

inventarios por exceso en 5% y los sobrecostos por faltantes de 5% en promedio y 

se dispondrá de datos que permitan suprimir actividades innecesarios en el futuro. 

En lo que a sistema productivo se refiere la distribución de planta que inicialmente 

se encontró en la empresa, carecía de cualquier concepto propio de una distribución 

de planta, el ambiente reflejado no proporcionaba las condiciones propias de un 

ambiente laboral favorable al sistema productivo. El desorden apreciado en la 

planta, originaba incomodidad en el personal para cumplir sus funciones. Sin 

embargo y considerando las limitaciones de la empresa como la imposibilidad de 

ampliar sus instalaciones por ser un local rentado, se elaboró una distribución que 

mejora notablemente las condiciones de trabajo y el flujo del proceso con miras a 

lograr el mejoramiento del sistema productivo, entregando los siguientes resultados: 

reducción de desplazamientos en el área de corte en 100% para los moldes y 83% 
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para el transporte interno de la materia prima, por otro lado en el área productiva se 

reducen los tiempo muertos en un 50%, ocasionados por incomodidad y 

alistamientos.  

En la distribución de planta también se tiene en cuenta los tiempos de fabricación 

de cada prenda que confecciona la empresa, pues con estos se elabora el balanceo 

de línea, el cual determina el número de máquinas necesarias para copar la 

capacidad de producción de ésta. 

Toda empresa manufacturera debe tener determinado el tiempo de elaboración de 

sus productos, pues constituyen la base para controlar, programar y costear la 

producción. Son éstas las razones para considerarlos una herramienta fundamental 

en el sistema productivo de cualquier empresa, sin ellos se pierde la visión general 

de lo que sucede y pueda suceder en el momento de iniciar la elaboración de sus 

productos. 

Conociendo la importancia de establecer estándares de producción y tiempo de 

elaboración de las prendas, se realizó la medición del trabajo y toma de tiempos   

para conocer la capacidad de respuesta que tiene la empresa y no generar 

incumplimientos por adquirir compromisos que copen su capacidad. 

También se consideran los tiempos de operaciones herramienta de control porque 

con ellos la elaboración de una prenda no podrá exceder el tiempo estimado 

(considerando el tiempo permisible) y si así fuera se entraría a analizar los factores 

por los cuales no se cumplió con el tiempo de operaciones estimado, dichos factores 

pueden ser maquinaria, para lo cual se necesitaran programas de mantenimiento 

preventivo; el recurso humano, que afectarían por ausentismo o ineficiencia en 

donde se deberían tomar las medidas correctivas necesarias. 

Los tiempos de operaciones son herramienta de costo por que con ellos se 

determina el valor de la mano de obra utilizada en la elaboración de la prenda, que 

junto con los costos de materia prima (productos primarios, secundarios y de 
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empaque) y los costos fijos permiten determinar el costo de elaboración del producto 

y fijar el precio de venta considerando el porcentaje de rentabilidad al cual aspira la 

empresa. 

Es importante para la organización determinar los consumos de materiales de 

fabricación, que en el caso de CONFECCIONES HEBRON son: las telas, los 

accesorio, el hilo y los materiales de empaque; esto se determina en primera 

instancia para llevar a cabo el proceso de compra, el cual se ha descrito en el 

manual de procedimientos. 

Es necesario que la empresa tenga procedimientos de control en todas las áreas de 

la organización, mediante la planeación, ejecución y verificación de las tareas, en 

caso de encontrar problemas en las anteriores etapas se pasa a tomar la acción 

apropiada. 

Estas etapas se pueden llevar a cabo mediante la determinación de los objetivos en 

cada área los cuales se pueden determinar por medio de políticas, luego se deben 

implantar los métodos para alcanzar el objetivo, es decir la normalización del 

trabajo. 

En la etapa final del documento se propone el diagrama de GANTT como una 

herramienta para la programación del corte y la producción de las prendas en el 

área productiva, lo anterior supone una mejora en los tiempos de la producción ya 

que se establece con antelación las fechas y cantidades a elaborar, además de 

facilitar el control del proceso al existir un registro detallado del mismo. 

Las herramientas propuestas en este documento son un punto de partida para medir 

los procesos y guiar a la empresa a la cultura de mejoramiento continuo, ya que, 

cuando se realizó el diagnostico se encontró que no se tiene datos que permitan 

cuantificar el tamaño de las mejoras. 
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11 RECOMENDACIONES 

Es importante elaborar un programa de capacitación en metodologías y 

herramientas para el personal, ya que de esta forma se puede delegar autoridad y 

mitigar el marguen de error en los procesos al interior de la empresa. 

La utilización de las herramientas de ingeniería permite el mejoramiento continuo 

de las organizaciones, además se incrementa la productividad y rentabilidad. Por 

esto se recomienda la implementación de las metodologías 5S, pues a través de 

ella se genera un ambiente de trabajo ideal para el bienestar del personal y la 

productividad de la empresa.   

Implementar el sistema modular, el cual consiste en grupos de trabajo en donde sus 

integrantes están involucrados como equipo en la manufactura completa de un 

producto. El sistema modular es una combinación de técnicas modernas extraídas 

de la filosofía "justo a tiempo". 

Lo anterior trae como ventaja: 

- Una mejora en la calidad y la productividad. 

- Reducir los problemas y errores en la producción. 

- Ofrecer a sus empleados oportunidad de desarrollo. 

- Reducir los costos operativos y el desperdicio. 

- Mejorar la comunicación y comprensión en la organización. 

- Mejorar el flujo del trabajo y desarrollar la seguridad empresarial. 

- Mejor aprovechamiento de la superficie de la planta. 

- Reducir los inventarios del trabajo en proceso. 
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Con este sistema se inicia el proceso de integración, proporcionando el autocontrol, 

base del control total de la calidad, bajo el cual cada persona se concientiza al 

máximo de la calidad de "su" trabajo y de la atención a su cliente interno el cual es 

la persona que recibe el trabajo realizado dentro de la organización. Dentro del 

funcionamiento grupal, existen dos aspectos muy importantes que hacen que un 

sistema modular funcione con la productividad y el nivel de calidad esperados: 

- La integración entre los componentes del grupo, ya sean estos operarios, 

supervisores, jefes o técnicos para complementarse mutuamente y alcanzar así los 

objetivos de productividad y calidad establecidos. 

- La comunicación para poder plantear problemas, encontrar soluciones y expresar 

ideas en un ambiente de respeto mutuo. 

En síntesis el sistema modular resuelve los problemas de montaje, elimina el trabajo 

en proceso, mejora los balanceos de las líneas, también la actitud frente a la calidad, 

la rotación del personal en las diferentes ares productivas y mejora en últimas las 

utilidades de la empresa (figura 18).  

Figura 18. Comparación sistema lineal y modular  

SISTEMA LINEAL 

 

 



 

183 

 

SISTEMA MODULAR 
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McGraw-Hill. 

Méndez, C. (2001). Metodología. Diseño y desarrollo del proceso de investigación. 

(3ª Ed). Editorial McGraw Hill. 

Miller, D.B. (2001). Career planning and management in organizations. Advanced 

management Journal.  

Moore, J. M. (1962). Plant Layout and Design. New York: Autor: Edit: The 

Macmillan Company. 

Neumannk, S C. & Zimmermann, J. (2003). Projest Scheduling with time Windows 

and scarce resourses. Ed. Springer. Berlin, Germany.  

Ortegón Ceballos, T. A. & Domínguez Roldan, L. (2012). Mejoramiento de 

operaciones en la confección de prendas de vestir en lotes pequeños caso: 

Empresa RAFA Confecciones de Colombia SAS. Universidad ICESI. 

Facultad de Ingeniería. Maestría en Ingeniería Industrial. Santiago de Cali. 



 

187 

 

Pentico, D. W., & Morton, T. E. (1993). Heuristic Scheduling Systems: With 

Application to Production System and Project Management. Wiley-

Interscience. 

Plazas, Lida. (2012). Administrar las compras, inventarios y la logística de tu 

empresa. Contenido matriz. Bogotá Emprende.  

Rayón, Jerez, Alex. (2011). Planificación y control de la producción. Deusto: 

España. 

Rodríguez Martel, María. (2001). Distribución de planta. Definiciones y 

características. Universidad Tecnológica de Torreón.  

Senn, James A. (2000) Análisis y diseño de sistemas de información. Buenos 

Aires: McGraw-Hill.  

Tawfik L. Chauvel A. M. (1992). Administración de la producción, Editorial Mc. 

Graw Hill. Primera edición México. 

Vergara Portela, R. (2007). La planeación y programación de la producción en la 

pyme como factor de desarrollo. Universidad Libre: Revista AVANCES 

Investigación en Ingeniería No. 6. 

Villay Pereira, A. (2013). Análisis y desarrollo del sistema de planeación y control 

de la producción en una empresa de confecciones. Universidad Autónoma 

de Occidente. Facultad de Ingeniería. Departamento de Operaciones y 

Sistemas. Programa Ingeniería Industrial. Santiago de Cali. 



 

188 

 

13 ANEXOS 

Anexo 1 Manual de organización 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
MANUAL DE ORGANIZACIÓN 

Descripción y Perfil de  Cargos 
 

 
 

6. IDENTIFICACIÓN DEL PUESTO 
 

1.1 DENOMINACIÓN DEL CARGO 

1.2 SUPERIOR INMEDIATO: 1.3 UNIDAD FUNCIONAL: 

1.4 CARGOS BAJO SU MANDO: 

1.5 RECIBE TRABAJO DE: 

1.6 RECIBEN EL PRODUCTO DE SU TRABAJO: 

1.7 RECIBE ORDENES DE: 

2.12 REPORTA ORDENES A: 

1.9 LINEAS DE PROMOCIÓN: 

3 ESPECIFICACIONES 

2.1 ESCOLARIDAD: 

 

2.2 EXPERIENCIA: 

2.3 ADIESTRAMIENTO: 
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2.4 INICIATIVA E INGENIO: 

 

2.5 ESFUERZO FÍSICO: 2.6 ESFUERZO 

MENTAL: 

 

2.7 ESFUERZO VISUAL: 

 

Anexo 2 Especificaciones de diseño 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
ESPECIFICACIONES DE DISEÑO  

 
REFERENCIA_____________________________________FECHA________________________ 

 
TIPO DE PRENDA_______________________________________________________________ 

 COMBINACIONES 

T
E

L
A

 

  

1  

2  

3  

4  

5  

6  

 

ACCESORIOS CARACTERISTICAS 
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DISEÑO: OBSERVACIONES 

 

 

 

 

Gerente General: GERENTE GENERAL: 

 

Anexo 3 Ficha de consumo por modelo 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
FICHA DE CONSUMO POR MODELO  

 
REFERENCIA_____________________________________FECHA________________________ 

 
TIPO DE PRENDA_________________________________TALLAS________________________ 
 
CONSUMO DE TELAS 

TIPO DE TELA COMPÓSICION 

DE LA TELA 

CONSUMO M2 COLOR 
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CONSUMO DE HILOS 

TIPO DE HILO CONSUMO (Gr) COLOR 

   

   

   

   

CONSUMO DE ACCESORIOS                                               CONSUMO DE EMPAQUE 

INSUMO CANTIDAD COLOR MATERIAL CANTIDAD 

     

     

     

     

 JEFE DE PLANTA: 

 

Anexo 4 Control de productos recibidos 

 
CONFECCIONES 

HEBRON 

 
CONTROL DE PRODUCTOS RECIBIDOS  

 
PEDIDO No._______________                                       
FECHA____________________ 
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PRODUCTO CARACTERISTICAS CANTIDAD PRECIO 

UNITARIO 

PRECIO TOTAL 

 CLASE COLOR ANCHO OTROS  
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 JEFE DE PLANTA: 

 

 

 

Anexo 5 Solicitud de insumos 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
SOLICITUD DE INSUMOS 

 
REFERENCIA_____________________________________FECHA________________________ 

 
TIPO DE PRENDA_________________________________TALLAS________________________ 
 
CONSUMO DE TELA 

TIPO DE TELA COMPÓSICION 

DE LA TELA 

COLOR CANT. SOLICITADA CANT DESPACHADA 
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CONSUMO DE HILOS 

TIPO DE HILO COLOR CANT. SOLICITADA CANT DESPACHADA 

    

    

    

    

CONSUMO DE ACCESORIOS                                               CONSUMO DE EMPAQUE 

TIPO TAMAÑO COLOR CANT. 
SOLICITADA 

CANT 
DESPACHADA 

MATERIAL CANT. 
SOLICITADA 

CANT 
DESPACHADA 

        

        

        

        

 GERENTE GENERAL: GERENTE GENERAL: 

 

Anexo 6 Identificación de moldes 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
IDENTIFICACIÓN DE MOLDES 

 
MODELO:________________________________________________________
______      
 
 
TALLA:__________________________________________________________
______ 
 
 
FECHA__________________________________________________________
______ 
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 JEFE DE PLANTA: 

 

Anexo 7 Control de tela. Proceso de corte  

 
CONFECCIONES 

HEBRON 

 
CONTROL DE TELA  

PROCESO DE CORTE 

 
CLASE DE TELA.__________________________          
FECHA____________________ 
                          
MODELO TALLA 

 
CANT 
(MT) 

 

CANT A 
CONSUMIR 

 

SALDO DE 
LA PIEZA 

ANTES 

SALDO DE 
LA PIEZA 

DESPUES 

OBSERVACIONES 
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RESPONSABLE DEL CORTE: JEFE DE PLANTA: 

 

Anexo 8 Formato control de calidad 

 

CONFECCIONES 
HEBRON 

 
CONTROL DE DEFECTOS 

 EN PRODUCTOS 

 
FECHA____________________ 
                          
REFERENCIA 

MODELO 
CARACTERISTICAS NO. DE 

DESPERFECTOS 
/MODELO 

OBSERVACIONES 
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TOTALES         

Responsables de calidad Jefe de Planta Gerente General 

 

Anexo 9 Espacio físico de la empresa 

 


