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Resumen 

El presente trabajo de titulación se realizó con el objetivo de diseñar una planta de 

confección para sábanas, mediante la aplicación de la metodología Systematic 

Layout Planning (SLP), además como consecuencia la mejora de la productividad 

actual en la misma planta. Como un primer paso se realizó la identificación de los 

distintos procesos que involucraban la confección de sábanas, identificando que 

existe un desorden total de áreas como de materiales en la empresa, además, se 

logró conocer a profundidad el proceso productivo de la planta. Con los distintos 

datos obtenidos se procedió a identificar mediante un VSM y simulación de 

procesos, el cuello de botella que la empresa presentaba siendo este el proceso de 

cosido. Una vez conocida la situación actual de la empresa se procedió a organizar 

las distintas áreas de la empresa con la metodología SLP, obteniendo una 

distribución correcta en la planta se logró eliminar el cuello de botella y a su vez 

aumentar la productividad de esta, además, se obtuvo el flujo de materiales 

obteniendo así por primera vez para la microempresa el costo de materiales en la 

línea de confección. Además, se reforzo lo propuesto con distintas metodologías de 

ingeniería, procesos, economía y mejoramiento continuo. Obteniendo así la 

reducción del tiempo de confección de 6 minutos por pieza, la reducción de 

inventarios intermedios y el aumento en la confección de 32 a 124 unidades. 

Finalmente, como consecuencia de todas las metodologías propuestas aumento la   

productividad en un 23%, así, mejorando los distintos flujos en la planta y 

organizando todas las áreas como departamentos involucrados. Sim embargo, se 

debe considerar que para que la planta trabaje y funcione correctamente se debe 

crear una cultura de mejoramiento continuo. 

  



ABSTRACT 

This titling work was carried out with the aim of designing a sheet making plant, 

through the application of the Systematic Layout Planning (SLP) methodology, as a 

result of improving the current productivity in the same plant. As a first step was 

carried out the identification of the different processes involving the making of 

sheets, identifying that there is a total disorder of areas such as materials in the 

company, in addition, it was possible to know in depth the production process of the 

Plant. With the various data obtained, the company's bottleneck was identified 

through a VSM and process simulation. Once the current situation of the company 

was known, the different areas of the company were organized with the SLP 

methodology, obtaining a correct distribution in the plant managed to eliminate the 

bottleneck and in turn increase the productivity of this In addition, the flow of 

materials was obtained, thus obtaining for the first time for the micro-enterprise the 

cost of materials in the clothing line. In addition, the proposed with different 

methodologies of engineering, processes, economics and continuous improvement 

was reinforced. Thus, obtaining the reduction of the manufacturing time of 6 minutes 

per piece, the reduction of intermediate inventories and the increase in the 

preparation from 32 to 124 units. Finally, because of all the proposed methodologies 

increased productivity by 23%, thus, improving the different flows in the plant and 

organizing all the areas as departments involved. However, it must be considered 

that for the plant to work and function properly, a culture of continuous improvement 

must be created. 
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1. Capítulo I. Introducción 

1.1 Antecedentes  

 

En la actualidad la industria textilera en el país ha mejorado ya que en los años 

2015 a 2017 las ventas en el sector disminuyeron en un 28,4%, debido a la 

desaceleración de la economía en el país. 

En su gran mayoría las textilera del país están conscientes que el desarrollo de 

este sector está relacionado con las exportaciones, por lo cual diferentes empresas 

han invertido tanto en maquinaria como mano de obra al capacitar a sus distintos 

colaboradores buscando mejorar su eficiencia como su productividad. Sin 

embargo, el precio de las telas las maneja ciertas exportadoras consideradas 

grandes.  

 

Top Bed es una microempresa con 4 años en el mercado nacional, ubicada en la 

Ciudad de Quito, su mercado objetivo son los hoteles de las distintas provincias 

del Ecuador. Al momento se encuentra distribuyendo en las ciudades de Manta, 

Machala y Portoviejo. Sin embargo, sus clientes frecuentes son los distribuidores 

mayoristas, supermercados y los distintos clientes usuales.  

Su giro de negocio en la actualidad está enfocado en la comercialización de 

productos para el hogar como son: 

- Sábanas.  

- Edredones.  

- Protectores de colchón y almohadas. 

- Nórdicos.  

- Funda nórdica. 

- Tollas.  
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Figura  1. Productos de Top Bed 

Todos estos productos son elaborados por una empresa externa (Maquiladora), 

sin embargo, la empresa Top Bed cuenta con su propia ficha de elaboración de 

producto, debido a que presenta acabados con especificaciones de estilo propio 

siendo este un diferenciador de las distintas competencias.  

 

Está empresa en la actualidad se dedica a la comercialización a partir de productos 

maquilados para el hogar, debido a esto la empresa tiene limitantes tanto en el 

tiempo de entrega, control de calidad y cantidad de producto final de la maquila. 

 

En el presente la empresa reporta ventas de 82 sábanas mensuales y al no contar 

con su propia planta de producción, depende directamente de la capacidad de la 

maquila. La empresa busca expandirse a nivel nacional y así consolidar su marca 

en el mercado ecuatoriano, por lo tanto, requiere analizar la construcción de una 

planta de producción para la confección sábanas. 
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Figura  2. Demanda de Producto 

 

1.2 Alcance  

El presente proyecto se centra en la propuesta de diseño de planta con detalles de 

distribución de áreas de fabricación para la confección de sábanas. Este producto 

representa para la microempresa el 60% de sus ventas mensuales, por lo cual se 

requiere realizar simulaciones de los procesos productivos logrando obtener un 

balanceo de línea óptimo, donde se maximice los recursos empleados y se 

minimice los diferentes desperdicios. Teniendo presente esto, se aplicará las 

diferentes metodologías para obtener el número de operarios, máquinas correctas 

y así proponer correctamente el layout de la planta para la confección de sabanas.   
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Figura  3. Porcentajes de Ventas 

 

Figura  4. Pareto de Ventas 

 

El proveedor externo que maquila al momento no logra cubrir con la demanda 

necesaria que requiere Top Bed imposibilitando que la misma abarque mayor 

mercado, tomando en cuenta esto se busca reducir la dependencia hacia la 

maquila en un porcentaje considerable.  

Se desarrollará una propuesta económica del diseño de planta para la empresa 

Top Bed buscando cumplir con los requerimientos y necesidades de los actuales 

clientes y futuros clientes estimados mediante un análisis de la demanda. 
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1.3 Justificación  

 

Con este proyecto se busca posicionar la marca y la empresa Top Bed en el mercado 

nacional, deslindando la maquila en un porcentaje considerable logrando aumentar 

sus ventas y ganancias. 

 

Al realizar la propuesta de diseño de planta se espera mejorar la productividad 

actual, proponer el flujo correcto de personas y producto, colocar las máquinas en 

el lugar adecuado, proponer los procesos adecuados para la producción de 

sábanas. De tal manera que se alcance una planta de producción eficiente que 

satisfaga los requerimientos de producción y cumpla las expectativas del cliente 

final. Además, se quiere obtener el mejor desempeño y rendimiento de los 

operarios al proporcionar un lugar de trabajo seguro, teniendo en cuenta la salud 

y seguridad de estos.   

 

Al momento la microempresa no cuenta con una planta de producción propia, de 

tal manera que se propone una planta para la confección de sábanas.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6 
 

1.4 Objetivos 

 

1.4.1 Objetivo General  

Re - diseñar los espacios en el área de confección de sábanas para mejorar la 

productividad. 

1.4.2 Objetivos Específicos  

- Determinar la demanda actual y los clientes futuros, mediante un análisis 

económico.   

- Realizar un análisis costo – beneficio, de la inversión del proyecto. 

- Diseñar los procesos adecuados para la confección de sábanas. 

- Determinar la productividad presente y futuro.  

- Distribuir las áreas de la planta mediante la metodología SLP (Planeación 

sistemática de la distribución de planta).   

- Simular la propuesta de la planta de producción para identificar el flujo 

correcto del producto, distancias y duración. 
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2. Capitulo II. Marco Teórico 
 

2.1 Productividad Empresarial  

La productividad es una relación que evalúa el resultado de una actividad producida 

y todos los recursos empleados ya sea mano de obra, materia prima, dinero, etc.   

La productividad es: 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠
𝑥100 (Interconsulting Bureau S.L, 2013, p.6)   

(Ecuación 1) 

La productividad de igual manera nos ayuda a evaluar el rendimiento de una 

linea de producción ,  y operarios. Y asi lograr saber si se cumplen las metas 

estáblecidas. (Interconsulting Bureau S.L, 2013, p.5) 

 

2.2 Proceso  

Es un conjunto de actividades lógicas que transforman y secuenciales que 

transforman elementos de entrada en elementos de salida para conseguir un fin 

determinado. Si los procesos no se gestionan se convertiran en ineficientes e 

ineficaces, por lo cual es necesario adoptar la metodología gestión por procesos. 

(Maldonado, 2011, p.2) 

Los procesos están conformados por actividades, tareas, pasos, acciones,etc. 

Las actividades de un proceso deben estár estáblecidos de una manera clara 

para evitar incedencias en su ejecución en la actividad productiva. (Álvarez, 

2012, p.16) 

 

2.3 Gestion por Procesos 

Es la forma de gestionar toda la organización basándose en los procesos. En 

tendiendo que es el cumplimiento de una secuencia de actividades orientadas 

añadir un valor al producto y satisfaga las necesidades del cliente. (Maldonado, 



8 
 

2011, p.2) 

El enfoque basado en procesos exigue una determinacion, desarrollo, control y 

mejor. Además de requerir la secuencia lógica e interraciones de los mismos. 

(Álvarez, 2012, p.110) 

 

2.4 Mapa de Procesos  

El mapa de procesos es la representación gráfica global de todos los procesos de 

una empresa u organización y que nos indica la secuencia e interracción de cada 

una de ellos, por lo cual, hace visible la estructura de los procesos de la 

organización. Sus utilidades son: (Álvarez, 2012, p.53)  

- Facilita la identificación de los procesos prinicipales.  

- Permite identificar los rendimientos de cada proceso, la eficiencia y la 

utilizacion de recursos.  

- Se logra identificar de mejor manera las dificultades que puede presentar la 

organización.  

 
Figura  5. Mapa de Procesos 

- Estrategicos: son los procesos que están diriguidos por la alta gerencia de la 

empresa. 
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- Misionales: son los procesos que se encargan cumplir los objetivos 

estáblecidos por la alta gerencia. Son los macroprocesos que permiten 

entender la seceuncia de la producción de un bien o servicio.  

- Apoyo: son los procesos que brindan soporte a todas las acividades que se 

realizan para la producción de un bien o servicio.  

 

2.5 Caracterizacion de Procesos  

La caracterización de procesos permite identeificar en cada proceso  la informacion 

de acuerdo a los recursos, entradas, salidas y controles. (Álvarez, 2012, p.14) 

La finalidad de la caracterización de procesos es identificar las debilidades y 

problemas que pueden existir en el proceso. Además, nos reportar un resultado 

cuantitativo y así obtener indicadores de rendimiento del proceso. (Martínez & 

Navarro, 2014, p.111)  

 

2.6 Metodología SIPOC  

Está metodología es una representación gráfica de todos los componentes que 

influyen directamente en un proceso, de esta manera se busca conocer a mayor 

profundidad los procesos y cubrir todos los aspectos internos como externos que 

afectan al mismo. (Álvarez, 2012, p.78) 

 SIPOC significa:  

 
Figura  6. Significado de Sipoc 
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- Proveedor: medio que abastece a la empresa de materia prima para su 

transformación.  

- Entrada: son todos los recursos empleados para la producción de los 

productos.  

- Proceso: son la secuencia de pasos empleados para la elaboración de un 

bien o servicio.  

- Salidas: es la obtención de un producto o bien.   

- Cliente: son las personas a quien se dirige el producto, buscando satisfacer 

su necesidad.  

 

2.7 Simulación de Procesos 

El modelado de procesos mediante la simulación suele realizarse tomando en 

cuenta los entornos, restricciones y exigencias. Está herramienta es empleada para 

lograr predecir posibles fallos en la línea de producción como cuellos de botellas, 

de igual forma permite al usuario construir un entorno que lograr analizar todas las 

variables internas como externas. (Moraleda & Villalba, 2016, p.49)  

 

2.8 Flexsim  

Es un software de simulación que aprovecha las visualizaciones en 3D, está 

herramienta de fácil uso se crea en arrastrar y colocar objetos en un lugar 

determinado. Mediante la simulación de líneas de producción se logrará obtener el 

comportamiento que tendrá en la vida real y así evitar posibles errores. (FlexSim, 

2016) 
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Figura  7. Simulación en Flexsim 
Tomado de Flexsim, 2016. 

 

A continuación, se indicarán algunas opciones que el software brinda: 

- Source: está opción es el inicio del proceso, en la simulación es el proceso 

que abastece a la línea de producción.  

- Procesador: está opción representa toda la línea de producción, es decir el 

ingreso de materia prima, proceso, producto terminado y empaque.  

- Salida: en este elemento se logra identificar el producto final y se representa 

como el consumidor final que adquiere el producto.  

2.9 Value Stream Map 
 

El mapa de valor (VSM), es una representación gráfica de cualquier proceso 

productiva ya sea en manufactura como en servicio. Con esta herramienta se logra 

identificar la producción de un bien o servicio, logística interna como externa y área 

administrativa, de manera que se identifican las operaciones que aportan valor con 

respecto a las operaciones que se consideran mudas, logrando priorizar la acción 

de mejora futura, de igual forma comprobar el cumplimiento de lo producido con la 

demanda. En esta representación se debe contemplar todas las comunicaciones e 

informaciones referentes al proceso. (Rajadell & Sánchez, 2010, p.34) 

 Las etapas para el proceso del mapa de valor son: (Socconini, 2008) 
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1. Familia de productos: es una lista de productos que comparten procesos, 

dentro de la línea de producción.  

2. Dibujo del estado actual: en esta etapa se debe graficar el mapa tal cual se 

encuentra la empresa en ese momento, con todas las fallas e inconvenientes 

que presenta la planta.  

3. Dibujo del estado futuro: en esta etapa se debe identificar todas las fallas que 

la empresa tiene y así proponer todas las mejoras a realizar en el proceso 

ineficiente para que la planta de producción sea eficiente. 

4. Plan de trabajo y ejecución: en esta etapa se debe proponer las acciones que 

van a realizar para mejorar los procesos ineficientes y los controles 

empleados.  

 

Para la implementación del mapa de valor se debe analizar los siguientes datos 

obtenidos de la etapa 2. (Dibujo estado actual de la Empresa) 

Takt Time: 𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝐷𝐼𝑆𝑃𝑂𝑁𝐼𝐵𝐿𝐸

𝐷𝐸𝑀𝐴𝑁𝐷𝐴 
      (Ecuación 2) 

Capacidad: 𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝐷𝐼𝑆𝑃𝑂𝑁𝐼𝐵𝐿𝐸

𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝑀𝐴𝑆 𝐿𝐸𝑁𝑇𝑂
     (Ecuación 3) 

Número de Operarios: 𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝑇𝑂𝑇𝐴𝐿 𝐷𝐸𝐿 𝑃𝑅𝑂𝐶𝐸𝑆𝑂

𝑇𝐴𝐾𝑇 𝑇𝐼𝑀𝐸
   (Ecuación 4) 

Lead Time: Suma de todos los tiempos muertos 

Ejemplo de mapa de valor actual (Figura 6):  
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Figura  8. VSM Actual 
Tomado de Lean Solutions, 2017 

 

Ejemplo de mapa de valor futuro (Figura 7): 

 

Figura  9. VSM Futuro 
Tomado de Lean Solutions, 2017. 
 
2.10 Localización  

 

La ubicación de la planta industrial la toma el nivel corporativo más alto de la 

empresa, teniendo en cuenta algunos factores como lo son: mercados, materias 

primas, impuestos, geografía del lugar, comunicación y transporte. (Meyers & 

Stephens, 2006, p.1) 
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2.11 Distribución de Planta  

 

El objetivo de la distribución de la planta es lograr un orden en las áreas donde se 

realizarán labores y que la maquinaria empleada sea la adecuada y al mismo 

tiempo sea seguro y satisfactorio para los empleados. De igual forma es el estudio 

de la colación física y ordenada de los medios industriales, como el movimiento de 

materiales, equipos, trabajadores, espacio requerido para el movimiento de 

materiales y su almacenamiento, además del espacio para la mano de obra. (García 

& Valencia, 2014, pp.66-67) 

 

En una distribución de planta existen dos tipos de intereses: 

Económico: este persigue la eficiencia de la producción, la reducción de 

costos, la satisfacción del cliente con el mejoramiento de los servicios. 

 

Social: está entrega seguridad al trabajador y de igual manera la satisfacción 

del cliente. 

 

2.12 Método Craft o pareado  
 

Este método fue uno de los primeros algoritmos empleados para la distribución de 

la planta, su objetivo es minimizar los costos totales de los transportes internos de 

las personas, materiales y producto. Este costo de transporte se define como el 

producto del número de viajes realizados entre ellos por un valor específico de 

costo por unidad de distancia.  

La aplicación de este método comienza desde una distribución previa, así como su 

costo total de transporte, de esta manera se debe intercambiar las zonas y se debe 

ir evaluando cada cambio, hasta lograr conseguir la distribución de menor costo. 

(Casals, Forcada, & Roca, 2012, p.102) 
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Figura  10. Método CRAFT 
Tomado de Diseños de Complejos Industriales. Fundamentos, 2012 

Las entradas para el cálculo del método CRAFT son:  

- Número de áreas. 

- Medida de la planta.  

- Superficies de las áreas. 

Y como consecuencia se consigue: 

- La distribución más eficiente de la planta de producción. 

- El menor costo de transporte.  

 

2.13 Sistemas de Flujo 

  

En todas las plantas de producción existen flujos de materiales y personas, para 

mejorar el diseño de flujo se debe tener en cuenta las restricciones de la planta ya 

sea espacio, capacidad o localidad. Además, pueden clasificarse en etapas de 

suministros, producción y distribución. (Meyers & Stephens, 2006, p.14) 

2.13.1 Flujo de Materiales  
 

Este flujo se debe conservar en el minino, así evitando que el costo del producto 

final se eleve. Entre más lejos sea el recorrido que se deba llevar el material, mayor 

será su costo, el objetivo es minimizar las distancias que recorra el mismo. (Meyers 

& Stephens, 2006, p.400) 
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2.13.2 Distribución Física  

 

Estos incluyen todas las herramientas y equipo fundamentales para la conformación 

y funcionamiento de la planta. Se debe determinar el número de requeridas de 

acuerdo con la producción requerida y el tiempo de entrega. (García & Valencia, 

2014, p.68) 

Número de máquinas requeridas = 𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝐷𝐸 𝑂𝑃𝐸𝑅𝐴𝐶𝐼𝑂𝑁 𝑃𝑂𝑅 𝐻𝑂𝑅𝐴 𝑌 𝑀𝐴𝑄𝑈𝐼𝑁𝐴

𝑃𝐼𝐸𝑍𝐴𝑆 𝑃𝑂𝑅 𝐻𝑂𝑅𝐴 𝑌 𝑀𝐴𝑄𝑈𝐼𝑁𝐴
 

 (Ecuación 5) 

 

2.14 QFD  

 

El proceso de desarrollo de un producto empieza, por el cumplimiento de las 

expectativas de los consumidores y concluye en el producto final. Por lo cual es 

fundamental transformar las expectativas del consumidor en características del 

producto. El QFD proporciona beneficios, los cuales son: (Arbós, 2011, p.603) 

- Aumenta la calidad y reduce los costos de producción.  

- Mejora la satisfacción del cliente.  

- Entrega un sistema fiable de seguimiento del producto a través del proceso.  

El QFD se puede aplicar en varias fases para la obtención del producto desde su 

planificación y diseño hasta la planificación de la producción. 

Etapa de diseños alternativos para la calidad (que´s).  

El QFD comienza con la recogida, análisis y tratamiento de las expectativas del 

consumidor. Los resultados obtenidos deben materializarse en una lista que 

contenga todas las características de los consumidores quiere encontrar en el 

producto, toda la información debe ser afines entre sí y detallarlos cada vez 

más hasta un último nivel en el cual el elemento de información sea claro y 

preciso. (Arbós, 2011, p.604) 
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Etapa de diseños alternativos para la calidad (como´s). 

En esta etapa se analizan las alternativas de diseño, válidas para alcanzar los 

requerimientos de los consumidores, que puedan medirse cuando evaluemos 

la calidad. El punto de partida será la previa lista de la demanda de calidad 

obtenida en la etapa anterior.  

Matriz de relación 

Es el espacio en el cual se cruzan los que´s y como´s, donde se le asignan 

valores y en su cruce se obtiene un valor, donde los más altos son las 

características más importantes para considerar para el producto.  

2.15 Manufactura Celular  
 

Es un concepto en la que distribución de las operaciones se mejora 

significativamente, haciendo fluir el proceso entre actividad y actividad, mejorando 

el tiempo de elaboración de un producto. Una célula de trabajo comprende un 

conjunto de operación en forma de U, se emplea en familias de productos o servicios 

similares. (Socconini, 2008, p.230) 

 

Figura  11. Manufactura Celular 



18 
 

Tomado de Ingeniería Industrial y Lean Manufacturing, 2014 

 

Se utiliza cuando una planta necesita recortar tiempos de repuestas de un proceso 

o entrega a clientes. Además, se utiliza cuando la demanda del mercado empieza 

a ser variable y la gama de productos demandados es mayor a la que existía 

anteriormente. (Socconini, 2008, p. 236) 

2.16 5´S 

 

Es una técnica para mejorar la limpieza, organización y utilización de las áreas de 

trabajo, que a su vez ayuda a incrementar el aprovechamiento del tiempo. 

(Socconini, 2008, p.122) 

 

- Seleccionar: Es retirar del lugar de trabajo todos los artículos que no son 

necesarios para realizar las operaciones de producción. 

  

- Ordenar: Los artículos previamente seleccionados deben ser organizados 

para realizar un trabajo, delimitando un lugar específico para cada cosa, 

buscando facilitar su identificación, localización y de igual manera el regreso 

a su mismo lugar.  

 

- Limpiar: Está etapa se trata de eliminar la suciedad, es decir, todo lo que 

nos llegue a molestar, estorbar o impedir en nuestra línea de producción es 

eliminado.  

 

- Estandarizar: Es lograr que los procedimientos, buenas prácticas de 

manufactura y actividades se ejecuten de manera regular, para asegurarse 

de que las etapas previas selección, orden y limpieza sean mantenidas en 

las diferentes áreas de la planta. 

  

- Seguimiento: Está etapa es fundamental para que esta herramienta Lean 
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sea un éxito debido a que podremos ir controlando periódicamente todas las 

etapas previas mediante reuniones, visitas a la planta o métricas de calidad.  

 

2.16.1 Beneficios de las 5´S 
 

La implementación de esta herramienta permite que se mejore un proceso 

empezando desde un lugar de trabajo del operario hasta la aplicación en toda la 

planta de producción. Algunos beneficios son los siguientes: (Socconini, 2008, 

p.140) 

- Mejora la imagen del área del trabajo.  

- Aumenta la productividad ya sea del operario o de un proceso.  

- Aumenta la calidad de los productos producidos.  
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3. Capitulo III. Situación Actual 

 

3.1 Análisis de la situación actual de la empresa 

 

Para el desarrollo del presente proyecto es importante conocer las condiciones en 

la que la empresa opera y funciona actualmente, así teniendo en cuenta una mejor 

visión de la empresa. De esta manera se logrará aumentar la productividad 

mediante el diseño de planta sustentado por los objetivos del presente trabajo de 

titulación.   

3.2 Aspectos generales de la empresa 
 

Actualmente la microempresa Top Bed, no cuenta con su propia planta de 

producción, por lo cual representa una gran limitante para lograr abarcar mayor 

demanda e impidiendo su crecimiento. La maquila logra entregar un cierto número 

de sábanas al mes, pero no siempre logra cumplir con la demanda solicitada por 

Top Bed, además de producto defectuoso como hilos sueltos, manchas en la tela y 

malos terminados, siendo está una problemática para la empresa, por el motivo que 

la maquila no posee un control de calidad. Por lo cual la microempresa requiere una 

planta para la confección de sábanas, donde se logre aplicar metodologías para 

evitar defectos, recorridos ineficientes y exceso de inventarios, de igual forma la 

realización de los procesos y estandarización en la línea de producción. 

3.3 Producción  

 

La producción de sábanas se maquila por una empresa externa, a la cual se le 

solicita un número especifico de producto que puede variar en cantidad, tamaños y 

tipos de telas, además, esta maquila nos entrega el producto en un tiempo promedio 

de 1 semana, dependiendo de la cantidad solicitada y la disponibilidad de esta. Sin 

embargo, este tiempo se puede extender si la maquila no cuenta con las telas 

necesarias.  
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3.3.1 Producto  

 

 

Figura  12. Sábanas de Bramante 

 

En la figura 12, podemos observar sábanas de bramante. Está sábana cuenta con 

150 Hilos, con una composición de 70% algodón y 30% poliéster, convirtiéndole en 

una sábana fresca e hipoalergénico al no desprender pelusa al ambiente. La sábana 

está conformada por una cenefa tipo americano y cuenta con 4 piezas detalladas a 

continuación:  
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Figura  13. Componentes A y B 

En la figura 13, se observa el componente A: que son las dos fundas de almohadas 
y el componente B: la sábana.  

 

Figura  14. Componentes C y D 

En la figura 14, se observa el componente C: que es el forro de colchón, además 

del componente D: que indica las cenefas tipo americano.  
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3.4 QFD 

 

La aplicación de esta herramienta nos permitirá identificar los requisitos o 

características que busca el cliente en el producto y al conocer estos requisitos se 

busca satisfacer los requisitos solicitados.  

A continuación, se explicará los componentes contemplados en el QFD de la 

empresa Top Bed en el producto de sábanas:  

3.4.1 Evaluación de los Que´s, Como´s y Categorización  
 

Tabla 1. 
Tabla Que´s 
 

 

 

En la Tabla 1. Se identifica los Que´s que se tomaron en cuenta para realizar el 

QFD. La diversidad de los requerimientos nos ayuda a contemplar varias 

características que los clientes requieren que el producto tenga.  

Tabla 2. 
Tabla Como´s 
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En la Tabla 2. Se Identifica los Como´s que se tomaron en cuenta para elaborar 

el QFD. Se observa que existen mínimos y requerimientos que son solicitados 

por los clientes que esperan tener en el producto.  

 

Tabla 3. 
Relación, Categorización e Identificación empleados en el QFD 

 

 

 

En la Tabla 3. Se especifica cada una de las clasificaciones que se empleó en la 

realización del QFD.  

3.4.2 Explicación QFD 
 

Tabla 4. 
Correlación de los Como´s 
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En la Tabla 4. Podemos identificar las diferentes correlaciones que existen en los 

Como´s, como punto a resaltar tenemos:  

- El número de hilos y costos, son las características que más interactúan 

con otras.  
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En la Tabla 5. Se observa el QFD realizado a la empresa Top Bed del producto 

sábanas, donde los puntos que más resaltan son las características número de 

hilos, calidad del material, conformación y costo. De esta forma los productos de 

Top Bed pueden tener una serie de requisitos a satisfacer para los diferentes 

consumidores.   

De igual forma se logra identificar que con la competencia, Top Bed se encuentra 

en igualdad de condiciones, sin embargo, presenta ciertas diferencias a favor de las 

competencias que son el costo del producto, pero esto sin duda se debe a que ya 

tienen un mercado consolidado y su producción es en volumen beneficiando al costo 

del producto final, además, de tener un tiempo considerable respaldándolas en el 

mercado nacional, en cuanto a Top Bed cuenta con 4 años en el mercado nacional.  

 

Figura  15. Pastel de Competencia  
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3.5 Ficha Técnica del Producto 

 

Tabla 6. 
Ficha Técnica del Producto 
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3.6 Demanda 

El ritmo de ventas de Top Bed en el año 2018 fue variable debido a que existieron 

meses donde no se producía y se trataba de vender lo que se tenía en stock, 

además, no se tuvo una regularidad de ventas durante todo el año por decisión de 

los dueños.  

La demanda pertenece al número total de sábanas vendidas en el año 2018, en 

esta demanda no se consideran los contratos obtenidos con los diferentes hoteles, 

debido a que esto alteraría el pronóstico dando un resultado irreal, por lo cual se ha 

decido colocar las ventas de las sábanas que se entregan mensualmente a los 

diferentes distribuidores.   

En la Tabla 7, se logra observar que todos los tipos de sábanas tanto en tamaño 

como en telas comparten los mismos procesos para la confección de sábanas.    

 

Tabla 7. 
Familia de Productos 

 

Para colocar la demanda se consideró el total de sábanas producidas debido a que 

sin importar el tamaño de las sábanas todos comparten los mismos procesos. 
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En la Tabla 8, se puede observar la diferente producción de los distintos productos 

a lo largo del año 2018.  

 

Tabla 8. 
Productos Elaborados 2018 
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Tabla 9. 
Demanda Mensual 2018 

 

En la tabla 9, se detalla la demanda obtenida en el año 2018. Se debe tener en 

consideración que estos valores varían de acuerdo con las temporadas, es decir, 

existen meses en los que se realizan mayores ventas como en los meses festivos, 

vacaciones, etc. La variabilidad de la demanda es impredecible sin embargo se tiene 

una venta promedio de 82 sábanas mensuales, sin considerar contratos con 

hoteles.  

El plan de producción en la actualidad se trabaja de acuerdo con las ventas 

realizadas y producto de mayor de salida, es decir, el producto con mayor salida 

son las sábanas de 2 Plz., sin embargo, cuando existen ventas realizadas de 

producto con diferentes plazas se las logrando entregar el pedido en su totalidad.  
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3.7 Procesos  

Para el desarrollo de este proyecto se realizará la propuesta de los procesos 

respectivos que se deben llevar a cabo dentro de la planta de producción 

contemplando los procesos estratégicos, operativos y de apoyo. Al momento la 

empresa no cuenta con un sistema de gestión por procesos, desarrollando los 

procesos se logrará estandarizar, mejorar la productividad y evaluar el desempeño 

de estos. 

 

3.7.1 Macroprocesos 

 

Figura  16. Macroprocesos Top Bed 

 

El mapa de proceso en una empresa, nos indican cuales son los procesos 

estratégicos, misionales y de apoyo. De esta manera se logra obtener las 

actividades a realizar en los procesos.  

El macroproceso también nos ayuda a contemplar de manera general como la 

empresa está conformada, la figura 14, nos da a conocer sobre los macroprocesos 

que existen en un principio, cabe recalcar que al ser una microempresa está 

conformada por siete personas repartidas de la siguiente forma:  
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- Persona 1: Planificación Estratégica y Panificación Presupuestaria  

- Persona 2: Comercialización, Venta y Post Venta. 

- Persona 3, 4 y 5: Producción  

- Persona 6 y 7: Compras, Publicidad y Servicios Generales  

 

Procesos Estratégicos  

- Planificación estratégica: En este departamento, se llevará a cabo toda la 

planificación de la empresa como planes de producción y de abastecimiento. 

Está área también se encargará de evaluar el desempeño de toda la planta 

de producción y de igual forma el cumplimiento de las métricas establecidas.   

 

- Planificación financiera: Este departamento se encargará de realizar los 

planes presupuestarios de la empresa, además de informar a compras los 

valores de materias primas, insumos y costos de producción, además de 

llevar el control de ventas del producto, pagos a los proveedores y operarios.  

 

Procesos Misionales   

- Comercialización: Está área se encargará de realizar el contacto con los 

potenciales clientes y reportar al área de planificación financiera todas las 

ventas realizadas.  

 

- Producción: Está área se encargará de la confección de las sábanas de 

bramante. Además de cumplir con las métricas establecidas, el plan de 

producción y la satisfacción de los consumidores. 

 

 

- Venta: En esta área la función principal y primordial es la venta de los 

productos producidos por la empresa Top Bed. Está área lo realizara la venta 

tanto a distribuidores como minoristas.  
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- Post Venta: Está área se encarga de realizar todas las recepciones de los 

clientes insatisfechos o productos defectuosos, además de brindar posibles 

soluciones para que los inconvenientes no se repitan.  

Procesos de Apoyo  

- Compras: Realiza todas las compras necesarias para toda la planta de 

producción, administrativas como del área de producción. 

  

- Servicios Generales: Se encargará de realizar de diferentes actividades 

siendo soporte para toda la empresa.  

 

 

- Publicidad: Realizara la publicidad de la empresa buscando llegar a nuevos 

clientes y dando a conocer la marca.  

 

3.7.2 Diagrama de Procesos 

 

Con la diagramación de los procesos, se logra identificar todas las etapas de un 

proceso y así analizar su funcionamiento. De este modo se podrá proponer mejoras 

mediante una reingeniería de procesos si así lo fuera necesario, además de conocer 

todos los proveedores y clientes que interactúan con los mismos. 

A continuación, se presenta el diagrama de procesos de la cadena de valor:  
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Figura  17. Cadena de Valor 

 

Con este diagrama se representa el proceso de emisión de un pedido, con los 

departamentos que interactúan desde el inicio hasta su venta.   

3.8 Simulación de Procesos 
 

Mediante la simulación de procesos, se logrará obtener un panorama del 

funcionamiento de la línea de producción, se usará el software Flexsim para la 

simulación. Todas las variables colocadas están dadas por datos previamente 

obtenidos, así buscando obtener la situación más apegada a la realidad.  

 

Figura  18. Inicio de Simulación de Procesos 
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Figura  19. Fin de Jornada Simulación de Procesos  

Al finalizar un día de produccion se logra confeccionar 31 juegos de sábanas, sin 

embargo, la mesa 1 presenta un inventario de 19 sábanas en espera. Es decir que 

para el día siguiente se cuenta con una cola de 19 piezas.  

A continuación, se podrá analizar las estadísticas obtenidas con el software Flexsim, 

con está simulación se obtuvieron datos que antes no se contemplan como el uso 

de la maquinaria y bodegas.  

 

Figura  20. Utilización  

Con la estadística obtenida de la (figura 19), en la simulación, se logra divisar que, 

en los procesos de planchado y empaque, su mayor tiempo de uso se encuentra en 

tiempos de ocio, sin embargo, también cabe recalcar que estos procesos son los 

más rápidos en comparación a los demás. 
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Figura  21. Tiempo Promedio 

El tiempo de promedio de estadía es otra estadística obtenida de la simulación, 

también se podría concluir que el cuello de botella se encuentra en el proceso de 

cosido, debido a que es el proceso con más tiempo de producción. 

 

Figura  22. Rendimiento por Hora 

 

Figura  23. Utilización de Bodegas  
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Está estadística nos indica el uso de las bodegas, al utilizar las bodegas 

correctamente el costo de inventario es mínimo, la bodega de materia prima se 

encuentra abastecida semanalmente de esta forma no se tiene dinero estancado en 

las bodegas, de igual forma la mesa uno es considerado como una bodega donde 

se colocan todas las telas cortadas para su previa confección.  

En conclusión, la simulación de procesos nos permitió conocer a mayor profundidad 

acerca de la confección de sábanas, al identificar el cuello de botella se logrará 

proponer una mejora y así permitir que su línea de producción sea más productiva, 

para una mejor apreciación de la conformación de la empresa y su funcionamiento 

se elaborara un VSM y así obtener información más puntual. 

3.9 Value Stream Map 

 

Con la aplicación de esta herramienta se logrará entender el flujo de proceso como 

el de materiales, además de detectar las actividades que no generan valor a la 

confección de sábanas, el mapa de valor es una representación gráfica de todas las 

acciones requeridas para la producción de sábanas desde la obtención de la materia 

prima hasta el producto final.  

Una vez elaborado el VSM se logró identificar una oportunidad de mejora en el área 

de cocido, sustentado con la simulación de la línea de producción con el software 

Flexsim, se concluyó que el área de cocido es el cuello de botella en la planta, como 

primera solución se podría proponer la compra de otra cosedora, sin embargo, esto 

representaría para la empresa el pago de una persona extra en el área de 

producción y por este motivo debería entrar en un análisis costo-beneficio para 

tomar la mejor decisión. En este caso se propone una reingeniería de procesos en 

la línea de producción y así aprovechar a los operarios de la planta que culminan 

su trabajo con tiempo, así logrando bajar el tiempo de ciclo en el área de cocido.  
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Figura  24. VSM Actual  

3.9.1 Takt Time  
 

Con el Takt Time de la (Figura 24), se obtuvo el promedio de la demanda mensual 

de la empresa, cabe recalcar que se realizó el cálculo con los datos históricos 

obtenidos del año 2018.  

 

Figura  25. Takt Time 

La (Figura 25), nos indica que el cliente solicita una sábana producida cada 46 

seg/pza. 
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Figura  26. Análisis Demanda 

En la (Figura 26), se logra observar la variación de la demanda, teniendo los meses 

de vacaciones tanto como en la costa como en la sierra y previo a los meses 

festivos, los meses con mayor venta.  

 

Figura  27. Takt Time 

 

3.10 Distribución de Operarios 
 

En la actualidad en el área de producción de la empresa Top Bed cuenta con 3 

empleados los cuales están distribuidos en las diferentes áreas. 

- Persona 3: se encarga de realizar la medición y corte de las diferentes telas, 

su labor empieza desde ir a retirar la tela de la bodega, hasta dejarla en la 

mesa de apoyo cortada. 

 

- Persona 4: está encarga de unir las piezas cortadas mediante la cosedora. 
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- Persona 5: se encarga de planchar de la sábana y empacarla para su 

almacenamiento.    

 

Figura  28. Cálculo de Operarios 

 

En la Figura 28, podemos observar que el cálculo nos entrega 4.82 operarios, este 

dato nos indica que se lograría llegar al Takt Time contratando 2 personas, esta 

propuesta se realizara en el siguiente capítulo, además de proponer posibles 

soluciones para mejorar los tiempos de producción y acercarnos al Takt Time.    

 

 

Figura  29. Diagrama de Operadores  

 

En la (Figura 29), tenemos 3 personas distribuidas en el área de confección, 

tenemos a dos personas realizando dos actividades que se realizan en función de 

otra. Estos operarios se encargan de realizar el control de calidad tanto de materia 
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prima como de producto terminado, de igual forma se encargan de llevar a cabo el 

registro de cualquier novedad existente en la producción.  

La persona encargada del área de cocido se encarga de transformar los cortes de 

tela en un bien, está persona trabaja de manera continua, los cinco días de la 

semana, cuando existe una fluctuación en ventas, la empresa trabaja horas extra y 

en ocasiones maquilar una parte de su producción a una empresa externa.  

3.11 Ubicación de la Planta 

 

El taller se ubica en la ciudad de Quito, Ecuador. En el sector de Conocoto, en la 

avenida José María Macia y Carlos María de la Torre. La búsqueda se realizó con 

Google Maps (Figura 30), para una mejor apreciación de la ubicación.    

 

Figura  30. Ubicación de la Planta 
Tomado de (Google Maps, s.f.) 
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3.12 Capacidad de Producción 

  

Para determinar la capacidad de producción se realizó en base al proceso más lento 

en la línea de producción. De esta forma podremos determinar el número de 

unidades producidas en un día. El proceso más lento en la empresa Top Bed es el 

área de cosido, por lo cual se tomará el tiempo de este proceso para el análisis de 

capacidad de producción.  

Dentro de la simulación de procesos se logró identificar que el cuello de botella se 

encuentra en el proceso de cosido, el mismo que toma 745 segundos (Figura 27) o 

12.41 minutos, sin embargo, se debe considerar que está área depende del área 

del corte, donde las dos piezas deben estar listos para su cocido.  

 

Capacidad = 𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝐷𝐼𝑆𝑃𝑂𝑁𝐼𝐵𝐿𝐸

𝑇𝐼𝐸𝑀𝑃𝑂 𝑀𝐴𝑆 𝐿𝐸𝑁𝑇𝑂
       (Ecuación 6) 

Capacidad = 8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

16.66 𝑚𝑖𝑛
 

Capacidad = 8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠

0,277 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
 

Capacidad = 29 Sábanas.  

Está capacidad es teórica, debido a que en la realidad no se llega al número 

obtenido de 29 Sábanas, esto se debe a que en la formula no se consideran tiempos 

muertos, averias en las, falta de materia prima, etc. Es por esto por lo que la 

diferencia de producto se maquila en otra empresa, lo que se quiere lograr es reducir 

el porcentaje de la maquila y aumentar la producción en Top Bed.  
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3.13 Productividad  

 

Para el análisis de productividad se realiza en base al tiempo total requerido para la 

confección de una sábana, se considera el tiempo de los procesos incluidos para la 

fabricación de este.  

Productividad = 𝑈𝑛𝑎 𝑠á𝑏𝑎𝑛𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜
 

Productividad = 1 𝑆á𝑏𝑎𝑛𝑎

24,66 𝑚𝑖𝑛
 

Productividad = 0.04 sábana/min 
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4. Capitulo IV. Propuesta de Mejora 

 

4.1 Propuesta de mejora 

  

Este capítulo, está basado en la propuesta de mejoras para la microempresa Top 

Bed con el objetivo de implementar posibles soluciones, permitiendo aumentar la 

productividad para obtener excelentes resultados. Las propuestas son un conjunto 

de herramientas que permitirán a la empresa optimizar su desempeño tanto en 

productividad como en capacidad de producción, así asegurando su estabilidad en 

mercado ecuatoriano.  

Al ser una microempresa las herramientas implementadas deben ser fáciles de 

aplicar y que sus resultados sean tangibles a corto y mediano plazo. Está propuesta 

está enfocada en la distribución de planta y así mejorar los distintos flujos.  

4.2 SIPOC 
 

Está herramienta permitirá identificar de una manera fácil todas las partes 

implicadas en la confección de sábanas, tales como: ¿Quién lo hace?, ¿Para quién 

lo hace? o ¿Qué se necesita para producirlo?, de esta forma podremos conocer la 

esencia del proceso productivo. Mediante la caracterización se logrará identificar la 

secuencia de pasos y la interacción de las distintas áreas. Además de proponer 

diferentes tipos de indicadores que nos permitan llevar un mejor control en la 

utilización de recursos y el cumplimiento del proceso. La caracterización de 

procesos es un documento formal que nos servirán para aspirar a una certificación 

internacional, las cuales deben estar alineadas a la cadena de valor de la empresa. 
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Figura  31. Diagrama SIPOC 

Se logra identificar el proceso de confección para una sábana y todos los 

involucrados de está, para una mejor comprensión se realizó un diagrama de 

procesos a partir del SIPOC de la (Figura 31), donde además se encuentran 

involucrados otros departamentos de la microempresa que de igual forma 

interactúan en la confección de una sábana.   

  

Figura  32. Muestra Grafica de Operaciones  
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4.3 Pronóstico  

 

Para realizar el pronóstico de la demanda utilizaremos el método de suavizado 

exponencial simple, debido a que este método se aplica cuando en la demanda no 

existe una tendencia clara, además de que funciona con pocos registros de periodos 

y destaca los datos más recientes. Por lo tanto, para la empresa Top Bed que 

presenta datos desde el año 2018, este método se ajusta a su realidad.   

Para este método se utilizan Alfas (α), donde:   

- Alfas menores a 0,1 se usa para demandas estables durante el año.  

- Alfas mayores a 0,3 se usa para las empresas que presenta un crecimiento 

en su demanda, logrando dar más importancia a datos actuales que antiguos. 

Tabla 10. 
Pronóstico de la demanda 
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Los pronósticos para el próximo año son similares al año 2018 y primer semestre 

del 2019, sin embargo, en el primer trimestre del año 2020 se reajustará los 

pronósticos con más información para evitar sobreproducción, exceso de 

inventarios o falta de producto final.  

4.4 Máquinas Disponibles  

 

Para la empresa Top Bed, las empleadas para la confección de sábanas, es la 

máquina de cosido recto marca JACK modelo A2 y la máquina overlock marca JACK 

modelo C4. Ambas máquinas son de procedencia China y su elección se debe por 

motivos de repuestos, instalación e inversión.  

A continuación, se podrá observar las máquinas que se utilizan para la confección 

de sábanas:  

 

Figura  33. Máquina de Coser Recto A2  
Adaptado de (JACK , s.f.) 
 

 
 
Figura  34. Máquina Overlock C4  
Adaptado de (JACK , s.f.) 
 

La unidad (Spm) es igual a puntada por minuto.  
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Las máquinas A2 y C4, son modelos 2018 adquiridas nuevas las cuales se emplean 

para la confección de sábanas de polialgodón y bramante. De igual forma sábanas 

de todos los tamaños, las máquinas son operadas por una persona la cual se 

encarga de coser los cortes de tela.  

4.5 Área de Producción  

Está área es el objetivo para la propuesta de mejora debido a que en esta área se 

encuentran los mayores problemas, los mismos que se definieron en el capítulo 

anterior, por lo cual se presentara posibles soluciones.  

Los mayores inconvenientes están dados en el área de cosido, debido a que los 

demás procesos como corte y planchado son muchos más rápidos. De igual forma 

en el área quedan recortes de tela que no se recogen hasta el final de la jornada 

laboral entorpeciendo el recorrido de los operarios, finalmente en el área de 

planchado y empaque, se revisan hilos sueltos y manchas, que se podrían revisar 

desde que se encuentran en el área de cosido y así reducir los tiempos, mejorando 

el tiempo de ciclo y aumentar la productividad.  

4.6 Re – distribución de planta  

Para la Re - distribución de planta se aplicará la metodología SLP la cual logrará 

organizar las áreas que deben estar juntas para mejorar el flujo de producción las 

cuales serán descrita a continuación, para la distribución de planta se realizó dos 

matrices SLP, donde la primera comprende las áreas generales de la planta y la 

segunda el área de producción.  
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- Áreas generales:  

 

Figura  35. Matriz General de la Planta de Confección  

Para la construcción de la matriz SLP se utilizó la relación de proximidad y de razón 

para establecer que áreas deben estar agrupas y sí comparten algún vínculo. En 

las tablas 11 y 12, se detalla el significado de las distintas letras y numeración 

empleadas.  

Tabla 11. 
Relación de Proximidad  
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Tabla 12. 
Relación de Razón 

 

Después de emplear la metodología SLP, se logró agrupar las distintas áreas que 

comprenden la planta de confección.  

 

Figura  36. Agrupación de Áreas Generales  

 

- Área de Producción  

Aplicando la metodología SLP en el área de producción se logró obtener el flujo de 

materiales que la planta de confección deberá establecer. A continuación, se detalla 

las áreas establecidas.  
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Figura  37. Matriz SLP de Producción 

 

Figura  38. Flujo de Producción  

 

Con esta configuración se trata de mejorar los distintos flujos como de producto, 

materiales y personas. Logrando aumentar la productividad, minimizar productos 

defectuosos y mejorando los distintos procesos.  

 

4.6.1 Restricciones de Re - Diseño de Planta 
 

Siempre que se realizara un Re- Diseño de Planta, se debe tener en cuenta las 

diferentes restricciones que pueden llegar a existir tanto externamente como 
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internamente, a continuación, se detallaran restricciones que se ha identificado para 

la microempresa:  

 

- Espacio: el área a utilizar es de 14 m x 15 m los cuales deben ser utilizados 

y aprovechados de la mejor manera. Logrando optimizar cada espacio 

disponible.  

 

- Financiero: el factor económico es de suma importancia debido a que la 

microempresa no quiere realizar ningún tipo de crédito bancario, por lo cual 

se tiene un límite de inversión.  

 

 

- Tiempo: al ser una planta de producción diaria, el tiempo de ejecución para 

implementar los distintos cambios sería bastante limitado, llevándonos a 

buscar soluciones posibles para no parar la producción. 

 

4.6.2 Análisis de Re – Distribución de Planta 

 

Para el rediseño de la planta (Figura 35), se realizó en base a la metodología SLP 

y todas las restricciones dichas con anterioridad, para esta propuesta se tuvo como 

objetivo la utilización optima de los espacios con los que se cuenta, además, de 

tomar en cuenta las distintas ubicaciones tanto de oficinas como de maquinaria.  
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Figura  39. Planta General  

Los planos de la planta de producción se encuentran en Anexos 1.  

 

Figura  40. Layout Propuesta Producción  
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Figura  41. Planta General Externa 3D 

 

Figura  42. Planta General Interna 



56 
 

El diseño de planta para la empresa se realizó en base al decreto ejecutivo 2393 

donde se tomaron a consideración los siguientes artículos:  

Art. 22.- SUPERFICIE Y CUBICACIÓN EN LOS LOCALES Y PUESTOS DE 

TRABAJO. (Reformado por el Art. 13 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88)  

1.  Los locales de trabajo reunirán las siguientes condiciones mínimas: a) 

(Reformado por el Art. 14 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) Los locales de trabajo 

tendrán tres metros de altura del piso al techo como mínimo.   

2.  Los puestos de trabajo en dichos locales tendrán: a) Dos metros cuadrados de 

superficie por cada trabajador; y, b) Seis metros cúbicos de volumen para cada 

trabajador.  

3.  (Reformado por el Art. 15 del D.E. 4217, R.O. 997, 10-VIII-88) No obstante, en 

los establecimientos comerciales, de servicio y locales destinados a oficinas y 

despachos, en general, y en cualquiera otros en que por alguna circunstancia 

resulte imposible cumplir lo dispuesto en el apartado a) anterior, la altura podrá 

quedar reducida a 2,30 metros, pero respetando la cubicación por trabajador que 

se establece en el apartado c), y siempre que se garantice un sistema suficiente de 

renovación del aire. Reglamento de seguridad y salud de los trabajadores. (1986). 

Registro oficial 565 de 17 de nov. de 1986. Recuperado del Consejo Superior del 

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. 

Art. 24.- PASILLOS.   

La separación entre máquinas u otros aparatos, será suficiente para que los 

trabajadores puedan ejecutar su labor cómodamente y sin riesgo.  

No será menor a 800 milímetros, contándose está distancia a partir del punto más 

saliente del recorrido de las partes móviles de cada máquina. Reglamento de 

seguridad y salud de los trabajadores. (1986). Registro oficial 565 de 17 de nov. de 

1986. Recuperado del Consejo Superior del Instituto Ecuatoriano de Seguridad 

Social. 
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Art. 33.- PUERTAS Y SALIDAS. 

El ancho mínimo de las puertas exteriores será de 1,20 metros cuando el número 

de trabajadores que las utilicen normalmente no exceda de 200. 

Art. 41.- SERVICIOS HIGIÉNICOS. 

El número de elementos necesarios para el aseo personal, debidamente separados 

por sexos, se ajustará en cada centro de trabajo a lo establecido en la siguiente 

tabla: 

 

Mediante está propuesta de mejora se quiere lograr mejorar el flujo de materiales 

como el de comunicación al colocar las áreas de producción juntas permitirá que los 

distintos operarios logren comunicarse de mejor manera y así minimizar los retrasos 

o exceso de materia prima como cortes de tela en cola. Reglamento de seguridad y 

salud de los trabajadores. (1986). Registro oficial 565 de 17 de nov. de 1986. 

Recuperado del Consejo Superior del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. 

4.7 Flujo de Materiales  
 

Para el flujo de materiales se utilizará el método del intercambio pareado para 

determinar las distintas distancias que existen de un área a otra, además del 

software Factory para identificar la optimización del flujo de materiales además de 

la designación de los puestos de trabajo. 
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Figura  43. Flujo de Materiales  

 

Figura  44. Estaciones de Trabajo 
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4.7.1 Costo de Flujo de Materiales  

 

La matriz se desarrolló en base a las distancias establecidas en el layout propuesto 

para la microempresa Top Bed, los recorridos que existen de un área a otra están 

dados en metros lineales. Con este layout propuesto se espera aumentar las 

unidades de sábanas confeccionadas.  

 

Figura  45. Identificación de las Áreas 

En la (Figura 45), se quiere dar a conocer como las distintas áreas de la 

microempresa se encuentran enumeradas y así facilitar la compresión en las 

matrices de costos.  

 

Figura  46. Matriz de Distancia  

Mediante está matriz se logra identificar las distancias que existen en las áreas. 

Cabe recalcar que los valores se encuentran en metros lineales.   
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Figura  47. Matriz Flujo de Materiales  

En la (Figura 47), la tabla nos indica los metros de tela que se emplean de un área 

a otra, las telas tienen una medida de 100 metros de largo los cuales van 

disminuyendo por distintos motivos cortes, tela manchada e hilos corridos.  

 

Figura  48. Matriz Método del Intercambio Pareado 

Como resultado de la (Figura 47), se tiene que el costo de flujo de materiales 

equivale a $17.7, entregando a la empresa un porcentaje de ganancia al por mayor 

del 30% y por unidad del 60%. 

4.8 Simulación de Mejora  
 

Para la simulación de mejora se configuraron los puestos de trabajo de acuerdo con 

el layout propuesto, además se implementaron mejoras como la reducción de 

bodegas intermedias y actividades de medición para de rollos de telas, así evitando 

interrumpir el flujo de los distintos materiales.   

Para la simulación de mejora se presenta el nuevo balanceo de línea donde se logra 

observar la mejora de los procesos, además de un colaborador adicional para el 

proceso de cosido.  
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Figura  49. Pared de Balanceo Futuro 

A partir de esta mejora se logra observar que se aumenta la producción en la 

planta de confección de sábanas.   

 

Figura  50. Simulación de Mejora  

Al trascurrir las 8 horas de producción se observa como la cantidad de producto 

aumento de 32 unidades diarias a 124 unidades, de igual forma se identifica que las 

telas de salida se reducen a 3 piezas en producción.  
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Figura  51. Utilización de Maquinaria 

En cuanto a la utilización de las, se logra una clara mejoría en todos los procesos y 

una estabilidad en su utilización.  

 

Figura  52. Rendimiento por Hora Mejorado 

La producción de sabanas de igual forma aumento mediante la nueva configuración 

de la planta y de igual manera la eliminación de áreas y procesos que no agregaban 

valor a la confección de sábanas.  
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4.9 Pronóstico Futuro 

  

Para la estimación del pronóstico se calculará un aumento del 40% de las unidades 

vendidas con respeto al año 2018, para esto consideraremos el mismo método de 

suavizado exponencial simple y así evitaremos pronósticos diferentes al tratar de 

usar un método diferente. 

Con las diferentes mejoras implementadas para la empresa, se espera aumentar su 

productividad en la planta, además de acrecentar las unidades producidas a diario, 

así logrando abarcar más mercado nacional y aumentar las ganancias de está. 

 

Figura  53. Pronóstico Futuro 
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El pronóstico a futuro se realiza a tres años, cabe recalcar que las unidades a 

producir aumentaron en un 40% con respecto al año 2018 y 2019. Al ser una 

microempresa en crecimiento se recomienda un ajuste en el pronóstico 

semestralmente con un enfoque hacia los meses donde las ventas aumentan 

considerablemente como vacaciones en la costa, feriados y días festivos.  

 

Figura  54. Pronóstico Alfa 0.9 

Finalmente se toma a consideración alfa igual a 0,9 debido a que el método aplicado 

para el pronóstico alfas mayores a 0,3 se considera para las empresas que presenta 

un crecimiento en su demanda, logrando dar más importancia a los datos más 
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recientes, por lo cual este método se ajusta en su totalidad a la microempresa Top 

Bed.  

4.10 VSM Futuro 

  

En el VSM futuro se presenta las posibles soluciones que podrían ayudar a mejorar 

los distintos flujos en la empresa, mediante la implementación de esta se logra 

obtener una vista general del flujo de producción donde las mejoras se las realizaron 

en el área de cosido y planchado, así logrando reducir los distintos tiempos y 

aumentando el número de unidades producidas diariamente.  

 

Figura  55. VSM Futuro 
La oportunidad de mejora se aplica en el área de cosido, debido a que es donde se 

presenta el cuello de botella, como solución se presenta que la persona que labora 

en el área de cosido labore dos horas extras diarias, así lograremos reducir el 

número de piezas cortadas y al día siguiente las áreas de corte, planchado y 

empaque al comenzar su día tendrán actividades que realizar, así se logrará mejorar 

la línea de producción.  
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Figura  56. Nuevo Balance de Línea  

Mediante el nuevo Takt Time, se logrará cumplir con la nueva producción de 

sábanas. A continuación, se presentará algunas posibles soluciones que se 

implementaran a corto y mediano plazo.  

Tabla 13. 
Propuestas de Mejora 
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4.11 Productividad Futura  

 

Para este análisis de productividad se ha considerado el tiempo empleado para 

producir una unidad, al ser una productividad futura los tiempos tomado son los 

tiempos empleados del VSM futuro, con todos los cambios propuestos y mejoras 

implementas la productividad aumentara considerablemente.  

Productividad = 𝑈𝑛𝑎 𝑠á𝑏𝑎𝑛𝑎

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑜
 

Productividad = 1 𝑆á𝑏𝑎𝑛𝑎

20 𝑚𝑖𝑛
 

Productividad = 0.05 sábana/min  

Con el nuevo Takt Time el tiempo de producción se logra pasar de 24.66 minutos a 

20 minutos, reduciendo 4 minutos con 66 segundos, las propuestas implementadas 

han tenido una repercusión directa con la nueva productividad de la microempresa. 

Además de subir las unidades diarias de 32 a 124 unidades producidas.  

4.12 Cultura Organizacional 5´S 
 

La metodología 5´S es una de las herramientas lean más conocidas y fáciles de 

aplicar, sim embargo está presenta mucha resistencia tanto en la parte 

administrativa de una empresa como en la parte de producción y para que esta 

herramienta se aplicada de manera correcta debe existir un compromiso por parte 

de toda la organización.  

4.12.1 Seleccionar (Seiri) 
 

En esta etapa se debe identificar todas las herramientas e insumos 

necesarios para la confección de una sábana, además de colocar un 

distintivo como una etiqueta en las telas para facilitar su ubicación.  
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4.12.2 Organizar (Seito) 

 

Está etapa se debe aplicar en toda la organización con principal enfoque en 

la línea de confección, debido a que es donde presenta mayores falencias 

como perdidas de herramientas como tijeras, cinta métrica y rollos de hilos. 

Para evitar esto se debe colocar cada herramienta en lugar específico antes 

y después de su uso.  

4.12.3 Limpiar (Seiso) 
 

Mediante esta etapa se busca mantener todas las áreas tanto como 

administrativas como de producción limpios y ordenados. Así evitando una 

posible falla y manteniéndoles en un estado operativo además de minimizar 

riesgos en los distintos lugares de trabajo.  

4.12.4 Estandarizar (Seiketsu)  

 

En esta etapa se quiere definir todas las guías para la aplicación de las 

etapas anteriores, facilitando la identificación de anomalías en las distintas 

áreas de la organización.  

4.12.5 Seguimiento (Shitsuke) 
 

Está es una de las etapas más importante de la metodología 5´S, debido a 

que está trata de crear una disciplina en toda la organización, concientizando 

a cada uno de los colaboradores para el bien común, se deberá realizar 

inspecciones continuas y así ir ratificando la correcta implementación de la 

metodología 5´S. 
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4.13 Salud y Seguridad Ocupacional  

 

Para lograr el éxito dentro de una organización sin duda alguna se debe velar por el 

bienestar de cada uno de los colaboradores, por lo que se ha realizado una 

identificación de los posibles riesgos tanto en el área administrativa como en el taller 

de producción. 

Tabla 14. 
Riesgos Laborales  

 

 

4.13.1 Equipo de Protección Personal  
 

Al ser una industria textilera, dentro del área de confección se generan 

micropartículas como pelusas e hilos, además de excesivo ruido de las máquinas 

por los cual se recomienda: 

- Mascarilla desechable 

El exceso de pelusas provoca alergia y mucosidad a los colaboradores, 

convirtiéndoles en un posible foco de contaminación hacia las demás personas, por 

lo cual se ha recomendado el uso de respiradores para todos los operarios. 
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Figura  57. Mascarilla Desechable 
Tomado de (3M, 2019) 
 

- Tapones auditivos  

El exceso de ruido en el área de confección se debe exclusivamente por las 

máquinas de coser, sim embargo su ruido no es tan fuerte, pero si es constante y 

después de la jornada laboral puede llegar afectar el bienestar de los colaboradores 

por lo cual se propone el uso de tapones.   

 

Figura  58. Tapón Reutilizable 
Tomado de (3M, 2019) 
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4.13.2 Señalética  

 

El uso de la señalética en la industria es de suma importancia debido a que está 

nos ayuda a identificar áreas de peligro, trabajo, información y prevención. El 

objetivo de la señalética es prevenir accidentes e incidentes dentro y fuera de la 

organización.  

 

Figura  59. Señalética de Rutas y Zonas Seguras  

 

Figura  60. Señalética de Obligación 

 

Figura  61. Señalética Contra Incendios 
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4.14 Plan de Evacuación  

 

Para la funcionalidad de toda empresa se debe cumplir con ciertos requisitos, por lo 

que se presenta una posible ruta a utilizar en una emergencia dentro de la 

organización.  

 

Figura  62. Ruta de Evacuaciones Producción y Administrativas 

 

4.15 Resultados de Propuesta de Mejora 
 

Con la propuesta de mejora que se ha realizado se ha obtenido grandes avances y 

mejoras para la microempresa Top Bed, uno de los ejes principales de esta 

propuesta ha sido la obtención de la distribución correcta de la planta de confección 
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para sábanas, además se logró establecer el costo de materiales, como segundo 

eje se logró aumentar la productividad de está pasando de 25 a 20 min en 

confeccionar una sábana mejorando un 23%,  finalmente se logró la identificación 

de riesgos laborales dentro de la planta, donde se propusieron medidas de 

prevención (Tabla 14).  
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5. Capitulo V. Análisis Económico 

 

En este capítulo se logrará determinar el costo total de la planta de confección para 

sábanas, ayudando a la microempresa a tomar decisiones a futuro acertadas sobre 

cuando crecer y como crecer.  

5.1 Inversión 
 

Para que la microempresa llegue a los resultados esperados se deberá implementar 

las distintas mejoras propuestas en su línea de producción además de adquirir una 

nueva máquina en el área de cosido. La máquina de coser por adquirir es de la 

misma marca con la que ya se cuenta.  

A continuación, se presenta el resumen de las inversiones a realizar.  

 

Figura  63. Inversión de la Maquinaria 

 

Figura  64. Inversión Terreno 
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Figura  65. Inversión Obra Civil 

 

Figura  66. Inversión Equipos de Oficina  

 

Figura  67. Constitución de la Empresa 

En anexos 4, se podrá observar el total de todas las inversiones a realizarse para 

la conformación de la empresa.  
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5.2 Costos  

 

Una de las mejoras implementadas para mejorar la productividad partió del aumento 

de los colabores pasando de 3 a 5 personas. Con esta propuesta se logró aumentar 

las unidades producidas de 32 a 124 sábanas, bajo este argumento la contratación 

de los dos nuevos colaboradores está más que justificado, debido a que la empresa 

logra producir más y por ende las ventas aumentan.  

Los colaborados cumplen un turno establecido de 8 horas, a continuación, se 

presentará los costos.  

Tabla 15. 
Sueldos Operarios 

 

Los 3 operarios que cuentan con el sueldo básico son las personas que se 

encuentran en las áreas de corte, planchado y empaque. Las dos personas con un 

mayor sueldo son las personas que se encuentran en el área de cosido, siendo está 

el área más importante de la microempresa, el sueldo es mayor debido a que estás 

personas deben contar con experiencia y conocimientos acerca de costura. 

 

 

 

 

 



77 
 

5.2.1 Costos Fijos y Variables  

 

Los costos se encuentran dados por las condiciones de la microempresa Top Bed. 

A continuación, se detallarán todas las áreas involucradas en los costos fijos como 

en los costos variables.  

 

Figura  68. Materiales Directos 

 

Figura  69. Mano de Obra Directa 

 

Figura  70. Materiales Indirectos 
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Figura  71. Servicios Básicos 

 

Figura  72. Mantenimiento de Maquinaria y Equipo 

 

Figura  73. Imprevistos Generales 
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Figura  74. Costos Personal 

 

Figura  75. Otros Servicios 

 

Figura  76. Depreciación y Amortizaciones  
En anexos 5, se logra observar el valor residual. 

 

Figura  77. Otros Gastos 

Finalmente se coloca la tabla general donde se encuentra separado tanto en 
costos fijos como variables.  
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Tabla 16. 
Costos Fijos y Variables  

 

5.3 Punto de Equilibrio 

 

El análisis se realizó con el objetivo de conocer a que número de unidad producida 

se obtiene una utilidad para la empresa y así tener un número mínimo de ventas 

mensuales, logrando mantenerse en el mercado y ser rentables. A continuación, se 

detallará como se obtuvo el punto de equilibrio.  

 

Figura  78. Resumen Punto de Equilibrio 

 

Tabla 17. 
Costos y Gastos  
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El costo unitario es tomado en base a las 1600 unidades proyectadas para un año, 

para este cálculo es necesario saber cuál es el costo unitario y el PVP. El costo 

unitario del producto es de $16.60, mientras que el PVP fue calculado en base al 

precio unitario con una ganancia del 60%, dando el total de $27.  
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Figura  79. Competencia de Precios  

 

Figura  80. Gráfico Punto de Equilibrio 

Mediante este análisis se ha logrado comprender que el número mínimo a vender 

para la microempresa mensuales son de 1461 unidades, además de conocer que 

las ventas deberán llegar a $72975.37, para cubrir todos los costos generados en 

la confección de sábanas, cabe recalcar que este análisis se las realizó con las 
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nuevas propuestas de mejora, la cual nos indicó que se requería la contratación de 

dos operarios nuevos.  

5.4 Cálculos Van, Roi y Costo Beneficio 

  

Para el siguiente cálculo se tomó en consideración las ventas que se realizaran en 

los siguientes años, basándonos en el pronóstico futuro. 

Tabla 18. 
Flujo de Caja en los Próximos 5 años 

 

Después de obtener toda la información se procede a calcular el Van y Tir, los cuales 

se detallarán a continuación:  

Tabla 19. 
Resultados 

 

El tener estos indicadores positivos, se establece que el proyecto es rentable a 

mediano plazo, el crecimiento se dará al tener un producto de alta calidad y bajo 

costo. En anexos 6, se encuentran todos los cálculos realizados para la obtención 

de los valores.  

Como otro indicador se tiene el retorno de inversión (ROI), donde consideraremos 

el total de Ingresos y el total de Inversión, a continuación, se detallará el cálculo: 

Tabla 20. 
Estado de Pérdidas y Ganancias 
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Con el cálculo teórico se logra concluir que el proyecto es rentable para la 

microempresa, este resultado refuerza la tasa interna de retorno (TIR) previamente 

obtenido, cabe recordar que los cálculos se los realizaron en base a los pronósticos 

realizados. Para confirmar la decisión del proyecto se recomienda realizar ajustes 

de pronósticos semestralmente y comparar las ventas versus el pronóstico.  

5.5 Infraestructura rentada para la confección de sabanas.  

 

Como segunda opción para la confección de sabanas se realizó un análisis 

económico en base a la renta de un galpón donde todas las instalaciones y áreas 

propuestas de la metodología SLP están presentes. Se debe considerar que para 

este nuevo análisis los valores de construcción e instalación no influyen debido a 

que se renta un lugar ya construido y cuenta con todas las instalaciones básicas 

necesarias.  
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Figura  81. Inversión con Local Rentado  

Se logra determinar que la inversión con un local rentado es inferior a la del análisis 

económico donde se consideran la construcción en si de la planta de confección 

para sábanas. 

Los valores de maquinaria, equipo de oficina, intangibles e imprevistos, son los 

mismos que en el primer análisis económico. 

 

Figura  82. Estado de Pérdidas y Ganancias con Local Rentado  
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En cuanto a los distintos costos se refleja una disminución en los costos debido a 

que la inversión es mucho menor.  

 

Figura  83. Costos con Local Rentado 

Como consecuencia de la eliminación de la construcción de la planta para la 

confección de sábanas, el punto de equilibrio se redujo considerablemente, 

logrando aumentar las ganancias para la microempresa en unidades producidas. 

 

Figura  84. Punto de Equilibrio con Local Rentado 

Finalmente, ambas propuestas tienen sus puntos a favor y encontrar, todo depende 

del punto de vista que sea analizado. En la construcción de una planta existen 

muchas variables para analizar siendo la inversión uno de los más grandes, sin 

embargo, la misma obra se puede considerar como un patrimonio para los dueños. 
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La propuesta del arriendo de un local que se adapte a las condiciones de la planta 

diseñada se perfila como opción más viable, sin embargo, esta se depende 

directamente de los arrendatarios y uno de los puntos a considerar de los dueños 

es la separación de factores externos que afecten directamente con la razón de ser 

del negocio.  

6. Conclusiones y Recomendaciones 
 

6.1 Conclusiones  
 

La productividad de la microempresa se realizó mediante la aplicación de las 

distintas metodologías de la presente tesis se logra la reducción del tiempo de 

confección de 26 minutos a 20 minutos, obteniendo una mejora del 23% siendo un 

resultado exitoso para la organización, con esta reducción también se logró el 

aumento en unidades producidas de 32 unidades a 124 unidades diarias en 

promedio. La mejoría de la productividad nació a partir de la distribución de la planta 

mediante el método SLP, además de la contratación de un colaborador adicional en 

el área de cosido donde se encontraba el cuello de botella. Se presento planes de 

mejoras de corto y mediano plazo, esperando su implementación, logrando un 

mejoramiento continuo durante los próximos años. 

Además se conoció más sobre el producto mediante la elaboración de la ficha 

técnica de la sábana donde  se especifica todas las características del producto y 

los procesos que interactúan para la confección donde nacieron varias propuestas 

de mejoras implementadas en capitulo IV, otro punto interesante fue el conocer que 

la sábana de mayor salida es el de 2 plazas, con esta información se puede llegar 

a segmentar la producción dándole un peso mayor a estas sábanas, con esta 

información se realizó un inventario donde se encontró con 20 sábanas de 1 (1/2) 

plazas y 35 de sábanas de 3 plazas en bodega, sumando un valor aproximado de 

$ 5000 almacenados, por lo tanto la producción de dichas sábanas se redujo y 

aumentando las unidades a producir sábanas de 2 y 2 (1/2) plazas.  
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Mediante el desarrollo de la tesis se estableció el costo de flujo de materiales el cual 

partió de la metodología SLP donde logramos identificar las distintas áreas 

generales como de producción para la microempresa, el costo de flujo de materiales 

fue calculado a partir, del desconocimiento del costo de producción de una sábana, 

donde el cálculo se realizó mediante el Método del Intercambio Pareado donde 

interactúan las distancias de un área con otra, así como los metros lineales de tela 

que existen de un área a otra. Sin embargo, se considera que el costo de producción 

se lograría bajar al implementar una herramienta lean conocida como manufactura 

celular, está propuesta se encuentra en análisis por parte de la organización.   

Otros de los grandes pasos que se dio para la organización fue la identificación de 

factores de riesgos, que existen en la industria textilera al ser una microempresa 

aún no requiere de una política de seguridad y salud ocupacional, sin embargo, se 

propuso medidas de prevención contra accidente e incidentes.  

Posteriormente se propuso el uso de equipos de protección personal los cuales 

fueron respiradores y tapones auditivos, además de la ruta de evacuación si llegase 

a presentar una emergencia tanto para el área administrativa como producción. 

Finalmente se concluye que el presente proyecto es autosostenible, confirmándolo 

los distintos cálculos como el TIR y ROI, estos datos positivos para la microempresa 

significan que la inversión a realizar corre un riesgo mínimo de perdida. Además, se 

logró conocer el punto de equilibrio de la empresa tanto en unidades producidas 

que son 89 sábanas y en ingreso equilibrio que son $ 72975 mensuales, estos 

valores son una referencia clara de las ventas que se deben realizar para empezar 

a ser rentables y con las mejoras propuestas llegar a posicionar a la marca Top Bed 

en el mercado ecuatoriano siendo una empresa rentable.  
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6.2 Recomendaciones  

 

Durante la recopilación de información para la elaboración de la presente tesis se 

logró establecer que el proceso critico de la microempresa fue el cosido, por lo cual 

se recomienda la contratación de una persona nueva en el área así aumentando la 

productividad de la empresa como los ingresos para la misma. Esta recomendación 

queda respaldada por las propuestas de mejoras y el análisis económico.  

Se recomienda que para el plan de producción se realicen más sábanas de 2 y 2 

(1/2) plazas, debido a que son los productos de mayor demanda, además de 

implementar un Kanban para todos los tallajes de sábanas, esperando la reducción 

de sábanas en bodega. 

Se recomienda dar seguimiento a las distintas propuestas realizas en corto plazo y 

evaluar su cumplimiento, esperando el orden y limpieza en las distintas áreas de 

producción, así minimizando los accidentes u incidentes en la empresa, como 

reduciendo los productos no conformes dentro de la línea de producción.  

Se recomienda la adquisición de una máquina de coser para el mejor 

aprovechamiento del área de confección, esto se justifica al lograr producir más 

unidades llegando así al punto de equilibrio establecido y teniendo un incremento 

significativo de ingresos mensuales para la microempresa, siendo más rentables.  

Para finalizar se recomienda el implemento de herramientas lean, de tal forma que 

se obtenga mejores resultados dentro del área de producción, siendo está la razón 

de ser de la microempresa, en cuento a más propuestas se logren implementar y 

mantener, ayudaran significativamente a reducir costos, accidentes y productos no 

conformes dentro de la microempresa. 
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ANEXOS 
 



 

Anexos 1. Áreas de la Planta 

  



 

Anexo 2. Plano de la empresa  

 

 



 

Anexo 3.  Flujos de la Empresa 

 



 

Anexo 4. Mapa de Riesgos 



 

Anexo 5. Resumen de Inversiones  

 

Anexo 6. Valor Residual  

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 7. Análisis de Factibilidad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 


